
Новое в технике и технологии  
текстильной и легкой промышленности 

 

Витебск 2011               201  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Рисунок 3 - Фрагменты изображения (рис. 2), подвергнутые программной обработке 
 

Кроме того, продолжаются исследования СВЧ-метода обнаружения внутренних дефек-
тов кожи. Применение СВЧ-датчика миллиметрового диапазона может позволить более 
точно обнаруживать участки с отдушистостью (в т.ч. невидимые на поверхности), разде-
лять их по степени, снизить влияние других факторов и, кроме того, уменьшить габариты 
датчика. 
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Важным условием получения пряжи с использованием волокнистых отходов в аппарат-

ной системе прядения шерсти является качественная подготовка этих отходов на пригото-
вительных этапах технологического процесса. В частности, это касается восстановленных 
волокон из суконного полушерстяного лоскута. 

По классической технологии переработку лоскута осуществляют на щипальных маши-
нах (волчках) различной конструкции, однако современное состояние данного типа обору-
дования на отечественных предприятиях не позволяет получать требуемое качество разво-
локнения материала,. Исходя из этого, на базе ОАО «Сукно» были предложены изменения 
в технологии подготовки лоскута, суть которых заключается в дополнительной переработке 
волокнистой массы после волчка на концервальной машине. 

При исследовании процессов на концервальной машине учитывалось следующее: 
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1. Наибольшее влияние на обрывность волокон оказывает этап первичного разволокне-
ния материала в зоне питающий валик - приемный барабан. Чтобы не допустить дополни-
тельного обрыва волокон, разводка между нижним питающим и приемным валиками долж-
на быть равна высоте слоя волокнистого материала при его плотной и ориентированной ук-
ладке. 

2. Соотношение скоростей приемного и питающего валиков должно быть таково, что 
один полный оборот питающего валика должен приходиться на 1 элемент структуры пере-
рабатываемого сырья. 

На ОАО «Сукно» средняя линейная плотность пряжи составляет 100-150 текс, а средний 
диаметр - 0,4-0,5 мм. 

Тогда по известной зависимости высота волокнистого слоя равна: 
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где М - масса настила, г/м²; α - доля i-го вида пряжи в смеси; di - диаметр пряжи, мм; Ti 
– линейная плотность пряжи, текс; E – вытяжка между питающим транспортером и питаю-
щей парой; m – количество видов пряжи в смеси. 

Тогда, оптимальная разводка Rо между приемным и питающим валиками определится 
по зависимости: 

Ro= H – K hr + [ lв - 
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где  dп – диаметр питающего валика; Н – высота слоя, мм; hr – высота зуба гарнитуры, 
мм; h3   - средняя глубина погружения зубьев гарнитуры нижнего питающего валика в во-
локнистый материал, мм. 

Для смеси из волокнистых отходов соотношение скоростей приемного и питающего ва-
ликов определяется по следующей зависимости: 

Vпр./Vпит. = πdпр Ki
m

i
i∑

=1
λ  = 3,14х(0,4÷0,5)х(170÷220) = 170 ÷ 200, 

где dпр – средний диаметр пряжи в смеси, мм; Ki - крутка пряжи, кр/м (для ассорти-
мента предприятия К=170÷220 кр/м); λi - доля в смеси данной пряжи. 

Полученные значения были использованы при определении уровней варьирования вход-
ных параметров планировании эксперимента. 

В качестве входных параметров при этом планировании были выбраны: Х1 –разводка 
между питающим и главным – 0,5, 1 и 1,5 мм; Х2 – соотношение скорости нижнего питаю-
щего и приемного валиков – 170, 185 и 200. 

В качестве выходных параметров оптимизации были выбраны следующие качественные 
показатели сырья: Y1 – средняя длина волокон, мм; Y2 – коэффициент вариации по длине 
волокон; Y3 - процент коротких волокон, %; Y4 – степень разволокнения клочков волокон, 
%. 

Обработка результатов эксперимента проводилось на ЭВМ с помощью программы «Sta-
tistica for windows». Окончательный вид регрессивных моделей имеет вид: 

 

Y1 = 14,57 +  0,1Х1 - 0,06Х2 – 0,018Х1Х2 + 0,011Х1² - 0,013Х2² 
Y2 = 54,02 – 0,6Х1+ 2,5Х2 – 0,15Х1Х2 + 2,96Х1² + 4,46Х2² 

Y3 = 1,01 + 0,33Х1 -  0,01Х2 – 0,03Х1Х2 + 0,03Х1² + 0,07Х2² 
Y4 = 70,3 – 0,31Х1+ 2,3Х2 – 0,45Х1Х2 – 0,11Х1² + 3,23Х2² 

Анализ полученных моделей показал, что: 
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– с уменьшением разводки между приемным и нижним питающим барабаном и увеличе-
нием соотношения скоростей средняя длина волокон будет увеличиваться; 

– с увеличением разводки между приемным и нижним питающим барабаном и уменьше-
нием соотношения скоростей коэффициент вариации по длине волокон и процент коротких 
волокон будут уменьшаться; 

– с уменьшением разводки между приемным и нижним питающим барабаном и увеличе-
нием соотношения скоростей степень разволокнения будет увеличиваться. 

– наибольшее влияние на степень разволокнения и коэффициент вариации по длине во-
локон оказывает соотношение скоростей пары питающий - приемный валики. 

По полученным моделям были определены наиболее рациональные заправочные пара-
метры концервальной машины при переработке волокнистой массы со щипального волчка: 
разводка 0,6 мм и соотношение скоростей приемного и питающего валиков 190. 

На полученных режимах была переработана опытная партия сырья.  Данные по резуль-
татам переработки представлены в таблице 1.  

 

Таблица 1 – Физико-механические показатели восстановленных волокон. 

Показатель 
качества 

После щи-
пальной 
машины 
(волчка). 

После щипальной 
машины 

и концервальной 
машины. 

По ТУ 
предприятия 

Средняя длина волокон, мм 14,5 16,0 10-15 и выше 

Коэффициент вариации по длине воло-
кон, %. 70 58 не более 60 

Процент коротких волокон, % 7,0 1,0 не более 6 
Степень разволокнения материала, % 63 80 не менее 80 

 

Анализируя полученные данные, можно сделать вывод о том, применение дополнитель-
ной обработки восстановленных волокон на концервальной машине позволило добиться 
полного соответствия их качественных показателей требованиям ТУ предприятия. 

Предложенная схема подготовки восстановленных волокон была апробирована в произ-
водственных условиях ОАО «Сукно» при выработке пряжи линейной плотности 100-250 с 
вложением отходов производства, в т.ч. 20% восстановленного волокна из полушерстяного 
суконного лоскута. 
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Разработанная оснастка используется при настрачивании аппликаций на детали верха 

обуви. Конструкция настрачиваемой аппликации представлена на рисунке 1. Аппликация 
состоит из двух деталей: нижняя основная деталь 2 и верхняя настрочная деталь 1. Узел ап-
пликации собирается двумя краевыми строчками 3.  
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