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ПО СОКРАЩЕННОЙ т е х н о л о г и ч е с к о й  

ЦЕПОЧКЕ 
Коган С А ., Соколов Л.Е.

Существующие на сегодняшний день в аппаратной системе прядения технологии 
получения льнохимической пряжи используют исключительно котонированный лен. 
Учитывая особенности льняного волохна, это приводит к значительному ухудше
нию процессов кардочесания, вытягивания, формирования пряжи и, в итоге, к 
снижению качественных показателей пряжи. Разработанная технология позволяет 
значительно сократить технологическую цепочку, исключивив,в частности, про
цесс кардочесания льняного волокна, повысить производительность и снизить 
себестоимость производимой пряжи.

Технологический процесс получения льнонитроновой пряжи состоит из после
довательного выполнения следующих операций:

- штапелирование льняного и нитронового волокна на резально-штапелнрующей 
машине ЛРШ-70;

- смешивание волокон ка трех ленточных переходах на машинах типа ЛМШ-220;
- получение пряжи на пневмомеханической прядильной машине ППМ-240Ш.
В процессе проведения исследований были проработаны три варианта получе

ния льнонитроновой пряжи;
1. Совместное штапелирование льняной ленты и нитронового жгута.
2. Раздельное штапелирование нитронового жгута и льняной ленты.
3. Смешивание волокон лентами на первом ленточном переходе без штапелиро- 

вания льняного волокна. Экспериментальным путем установлены следующие планы 
прядения по каждому из вариантов(таб.1).

В результате проведения исследований физико-механических свойств полу
ченной пряжи (с процентным соотношением входящих в нее компонентов: 30% 
льна я 70% нитрона) были получены следующие результаты(таб.2).

Проведенная оптимизация технологического процесса на пневмомеханической 
прядильной машине ППМ-240Ш позволила определить зависимости между физико
механическими свойствами пряжи и параметрами технологического процесса. В 
качестве критериев оптимизации были выбраны качественные показатели пряжи 
(разрывная нагрузка, относительное разрывное удлинение, коэффициент вариа
ции по линейной плотности), а в качестве оптимизируемых параметров - ско
рость вращения ротора пневмомеханической камеры, частота вращения дискрети
зирующего барабанчика и крутка. В частности установлено, что с увеличением 
скорости вращения ротора пневмомеханической камеры, снижением скорости вра
щения дискретизирующего барабанчика и увеличением до определенного порого
вого значения крутки увеличивается разрывная нагрузка пряжи, снижается ее 
неровнота по линейной плотности, в результате анализа полученных зависимо
стей определены следующие оптимальные технологические параметры:

скороть вращения ротора 10000 мин-1.
скорость вращения дискретизирующего барабанчика 4000 мин-1.
скорость выпуска пряжи 35 м/мин. - крутка 320 кр/м.
Математическая модель процесса может быть представлена в следующем виде:
Для разрывной нагрузки:

32 Сборник ВГТУ



j; = 717 -164.6 *X2 -98.2* JIT*;
Для коэффициента вариации по разрывной нагрузке:

У2 = 10.9 +1.9 * Х2 - 1.5 * X] +1.1 * Х\\
Для разрывного удлинения:

Y3 = 6.1 - 21Х2 - 0.4 * Ху *Х2-  0.6Х2 * Х3 + 05*Х\ + 0.9 * Х\ - 1.1 *X\
Для коэффициента вариации по линейной плотности:

У4 = 11.7 - 2.4^ ~ 1.6Х3; 
где Хг  скорость вращения ротора, Х2- скорость вращения дискретизирующего 

барабанчика, Х3- крутка. Полученные зависимости позволяют смоделировать тех
нологический процесс для получения пряжа различной линейной плотности и с 
различным процентным вложением входящих в нее компонентов.

ВЫВОДЫ
1. Предлагаемая технология позволяет получить качественную льнонитроновую 

пряжу с более высокой производительностью и значительным сокращением 
затрат.

2. Производство льнонитроновой пряжи можно рекомендовать способом 
совместного штапелирования льняной ленты и нитронового жгута.

3. Полученную пряжу можно рекомендовать к использовании в ковровые и 
трикотажные изделия.
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Таблица!. Планы прядения льнонитроновой пряхи пневмомеханического 
способа формирования.

Оборудование Линейная плотность 
продукта на входе, 

ктекс

Число
сложе
ний

Вытяжка Линейная плот
ность продукта 
на выходе, 

ктекс

Скорость
выпуска,
м/мин

Совместное штапелирование
ЛРШ-70 95 - 4,77 20,0 60,0

ЛМШ-2201Т 160 8 8,54 18,0 84,5
ЛМШ-2201АТ 108 6 7,34 14,6 86 ,0
ЛМШ-220АТ 68,4 4 5,59 10,0 57,0
ППМ-240Ш 10,0 1 55,0 180,0 35,0

Раздельное штапелирование
ЛРШ-70

льняная лента 51,0 6 4,77 10,5 60,0
нитроновый жгут 110,0 2 4,77 23,0 60,0

ЛМШ-2201Т 121 8 8,54 14,6 84,5
ЛМШ-2201АТ 87,6 6 7,34 11,6 86,0
ЛМШ-220АТ 58,0 5 5,59 10,3 57,0
ППМ-240Ш 10,3 1 57,0 180,0 35,0

Без штапелирования льняного волокна
ЛРШ-70 110,0 1 4,77 23,0 60,0

ЛМШ-2201Т 126,0 8 8,54 14,8 84,5
ЛМШ-2201АТ 88,5 6 7,34 12,0 86 ,0
ЛМ1-220АТ 60,0 5 5,59 10,7 57,0
ППМ-240Ш 10,7 1 60,0 180,0 35,0

Таблица2. Физико-механические свойства льнонитроновой пряхи 
пневмомеханического способа формирования.

Линейная
плотность
Т,текс

Разрыв
ная 

нагруз
ка, сН

Относит. 
разрывное 
удлинение 

%

Крут
ка, /м 
Кр/м

Коэффициент вариации по

Л Е Н . п л .

Ст,%
разр. нагр.

С р . Л

относит.разрывн 
удлин. С,%

Совместное штапелирование
180 | 1200 12 320 6,9 13,8 13,6
180x2 I 2300 11,3 90 4,1 12,7 12,1

Раздельное штапелирование
180 1000 13,2 320 10 ,2 13,9 14,4
180x2 2100 14,2 90 7,4 13,1 12,6

Без штапелирования льняного волокна
180 1050 10,2 320 7,3 11,9 13,6
180x2 2300 _ _ J , L 90 6 ,0 11,7 13,4
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