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МЕХ, ВОЛОКНО, СМ ЕШ ИВАНИЕ, РАЗРЫХЛЕНИЕ, КАРДОЧЕСАНИЕ, 
ЭМ УЛЬСИРОВАНИЕ, КЛОЧЁК ВОЛОКОН, ЧЕСАЛЬНАЯ ЛЕНТА, 
ЕАРНИТУРА, СКОРОСТЬ, ЧАСТОТА ВРАЩ ЕНИЯ, РАЗВОДКА, ПАРАМЕТР, 
КИПОРАЗРЫХЛИТЕЛЬ, ВЕСОВОЙ ПИТАТЕЛЬ, СОБИ РАЮ Щ ИЙ КОНВЕЙЕР, 
ТРЕПАЛЬНАЯ М АШ ИНА, ПОСЛОЙНАЯ СМЕСКА, БУ НКЕРН Ы Й ПИТАТЕЛЬ, 
ЧЕСАЛЬНАЯ МАШ ИНА.

Проблемы повышения технического уровня производства, улучшения 
технологических процессов и экономии сырья в полной мере стоят перед 
текстильной промышленностью и, в частности, перед производством 
искусственного меха, в котором перерабатываются химические волокна.

На Жлобинском ОАО «Белфа» в основном используется поточная линия с 
двухпрочесными чесальными машинами. На этих машинах наблюдается 
значительная неровнота ленты, содержащей химические волокна разной длины и 
линейной плотности, что значительно снижает выход ленты и ее качественные 
показатели, а также качественные показатели вырабатываемого из нее 
искусственного меха.

Несмотря на большое число современных исследований по кардочесанию, 
вопросы разработки эффективных технологических режимов остаются 
открытыми, что обусловлено сложностью рассматриваемых явлений. Разработку 
более рациональных технологических режимов сдерживает еще и малая 
исследованность вопросов об изменениях структуры потока химических волокон 
в кардочесании.

Предлагаемая работа направлена на разработку оптимальных условий 
смешивания химических волокон новой структуры, улучшение условий чесания 
смеси, снижение неровноты ленты из волокон разной длины и линейной 
плотности и повышение ее качественных показателей.
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Введение

Неизменный повышенный спрос населения на изделия из натурального меха, 
который еще не полностью удовлетворяется, определил проблему создания меха, 
имитирующего натуральный, искусственным способом. Создание технологии 
искусственного меха стало возможным благодаря развитию производства 
химических волокон различных видов, структур и свойств, разработке 
оригинального оборудования для изготовления искусственного меха, химикатов и 
красителей.

На ОАО «Белфа» искусственный мех производят трикотажным способом: 
мех для верхней одежды и головных уборов, мех-подкладка для верхней одежды, 
обувной мех, кожгалантерейный мех, мех для игрушек, декоративный мех, мех 
для изготовления различных видов изделий, в том числе жаккард.

Требования к искусственному меху, определяются его назначением. Для 
верхней одежды, головных уборов, подкладки мех должен быть 
износоустойчивым, обладать хорошими теплозащитными свойствами, сохранять 
в процессе носки внешний вид, придаваемый ему при отделке, ворсовая 
поверхность не должна свойлачиваться.

Качество и внешний вид искусственного меха в значительной степени 
зависят от свойств и внешнего вида ворса, который должен обладать приятным 
«живым» блеском, мягкостью, устойчивостью к смятию, достаточной густотой и 
высотой, не свойлачиваться, а также быть устойчивым к воздействию света и 
атмосферных осадков. Волокна для искусственного меха должны быть тонкими и 
упругими. Длина волокна зависит от длины искусственного меха.

Для имитации искусственного меха с подшерстком типа норки, енота, 
колонка чаще всего используют шерстоподобные разноусадочные 
полиакрилонитрильные волокна, обладающие высокой стойкостью к воздействию 
светопогоды, температуры, плесени и моли.

В настоящее появляются новые виды химических волокон с более высокими 
показателями по физико-механическим свойствам. С появлением новых видов 
волокон ассортимент искусственного меха значительно расширяется.
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