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НОВЫЙ МНОГОФАКТОРНЫЙ М ЕТОД ОПРЕДЕЛЕНИЯ 
ЗАГРУЗКИ ПИТАНИЯ ВАЛИЧНОЙ ЧЕСАЛЬНОЙ 

МАШИНЫ

Загрузка питания является одним из важнейших 
показателей работы валичных чесальных машин» Поэто­
му правильное установление загрузки имеет большое 
теоретическое и практическое значение для эффектив­
ного использования химических волокон и шерстя при 
переработке их на действующем оборудовании текс­
тильной промышленности.

Обычно на предприятиях загрузка игольчатой по­
верхности главного барабана ровничной машины че­
сального аппарата определяется по следующей форму­
ле :
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В настоящее время толщина нити характеризуется 
тексомо Если в формуле (1 )  заменить метрический 
номер ровницы ( N р ) выражением 1000 , то формула 
примет следующий вид; Т^
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где vH —  скорость накатных валиков; m  —  число 
делительных ремешков; Np —  метрический номер
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ровницы; Т  —  текс; /1 —  потери на ровничной 
машине; Н ^—  рабочая ширина главного барабана; \1$— 
окружная скорость главного бармбана.

Из формулы (2 ) видно, что загрузка питания ва- 
личных чесальных машин зависит от скорости накат­
ных валиков, окружной скорости главного барабана, 
толщины ровницы и потери волокнистого материала на 
ровничной машине» Причем загрузка питания прямо 
пропорциональна скорости накатных валиков и толщине 
ровницы и обратно пропорциональна окружной скорос­
ти главного барабана и потери волокон на машине»

На основании формулы (2 ) произведен теоретичес­
кий анализ изменения загрузки питания чесального 
аппарата» Анализ показывает, что при переработке 
шерсти, химических волокон и смесей на чесальном 
аппарате при постоянном скоростном режиме его ра­
боты и при одинаковой толщине ровницы загрузка пи­
тания будет равнозначной» При чесании всех волокон 
с увеличением скорости накатных валиков и повыше­
нием толщины ровницы загрузка питания одинаково 
растет, а с увеличением окружной скорости главного 
барабана и потери волокон на машине —  падает.

В настоящее время на предприятиях шерстяной 
промышленности перерабатывают волокна разных ви­
дов, в том числе вискозное, лавсановое и нитроновое, 
Эти волокна обладают разными технологическими
свойствами, влияющими на величину загрузки питания 
чесального аппарата. Формула (1 ) применяется для 
определения загрузки питания аппарата и не учитыва­
ет технологических свойств волокон. Последние име­
ют большое влияние на величину загрузки питания 
игольчатой поверхности главных барабанов аппарата.

Критерием оценки величины загрузки питания ап­
паратов является качество прочеса, которое зависит 
от свойств перерабатываемых волокон и прежде все­
го от прочности, длины, толщины и рассыпчатости во­
локон.

Масса любого волокнистого материала содержит 
волокна разной длины, толщины и прочности. Тонкая 
однородная шерсть имеет длину от 40 до 90мм, тол-
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щину 20 —  23 мк, прочность 7— 9 г с . Химические во­
локна для смешивания с тонкой шерстью в аппаратной 
системе прядения выпускают длиной 65— 75 мм и тол­
щиной 0,40— 0,44 текс. Вискозные —  толщиной 0,44текс 
имеют прочность 5— б гс , нитроновые той же толщи­
ны—  8 — 8,5, лавсановые —  И  — 11,5 и капроновые— 
20 —  20,З ге » Исследования показывают, что неравно­
мерность волокон по технологическим показателям су­
щественно влияет на качество прочеса. Чем выше не­
равномерность, тем хуже качество прочеса, и наобо­
рот.

Качество прочеса можно оценивать коэффициентом
К , длину волокна — К , толщину— К и проч-

ч.м v  д тность —  К . Эти коэффициенты разные для разных во­
локон, так как длина, толщина и прочность их неоди­
наковы. Чем прочнее, длинее и толще перерабатывае­
мые волокна, тем лучше качество прочеса, а, следо­
вательно, и больше вышеуказанные коэффициенты. В 
самом деле, наиболее прочным является капроновое 
волокно. В этом случае,если  коэффициент, характери­
зующий прочность шерсти, принять за единицу, то ко­
эффициенты химических волокон составят: вискозно­
г о —  0,908— 1,409; нитронового —  1,320—  1,410; лав­
санового —  1,750и капронового —  3,120, т.е . эти ко­
эффициенты будут характеризоваться следующим не­
равенством

кш 4 кв < кн < кл < кк .
п п п п п

Эти теоретические предпосылки дали основание 
вывести формулу с учетом коэффициентов, учитываю­
щих качество прочеса и технологические свойства во­
локон:

v  = ____________________ к ш к ш к-ш к-ш
103 (1 — Л ) vg- Н ч.м п д т *

где Т  —  текс ровницы; К Ш —  коэффициент, учиты­
вающими влияние качества прочеса шерсти на загрузку 
питания; К — коэффициент, учитывающий влияние про- 
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чности волокна на загрузку питания; КШ—  коэффици- 
„ Дент, учитывающим влияние длины волокна на загрузку 

питания; К —  коэффициент, учитывающий влияние тол­
щины волокна на загрузку питания»

На современных предприятиях шерстяной промыш­
ленности перерабатывают двух-, трех- и многокомпо­
нентные смеси. Для определения загрузки питания че­
сальных аппаратов при переработке многокомпонент­
ных смесей выведены следующие формулы.

Для трехкомпонентных смесей

VH m  Т  „с м  , а П „В л ,,0.
П ~ 1 о ~ Н Т -TTfv^H -  Ч.м ( f t  д + &  д + &  д Х
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(4 )

где fy  ', ^  ^ —  долевое содержание компонентов в 
смеси; К — коэффициент, учитывающий влияние ка­
чества прйчеса смеси на загрузку питания аппарата; ш ш
К , К , К —  коэффициенты, учитывающие влияние 
длЬны, толщины и прочности шерсти на загрузку пи­
тания; К , К , К —  коэффициенты, учитывающие вли- 

д т п
яние длины, толщины, прочности вискозного волокна

ту° ту°на загрузку питания; К , К , К —  коэффициенты, 
учитывающие влияние длины, толщины и прочности об- 
ратов производства.

Для многокомпонентных смесей

*  < fc Ki.+ р.к!т + *  • • • + р,к 1> *

+ . . .  + Э| к п>. 15)

где —  долевое содержание компонентов в
смеси; К* , К4, К3 , К —  коэффициенты, учитывающие 

д д д д 
влияние длины волокон компонентов смеси на загруз-
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i 2. 3 Iку питания^ К , К , К , К коэффициенты, учитыва­
ющие влияние толщины волокон компонентов на за—

1 7. 3 Iгрузку питания; К , К , К , К —  коэффициента^ учи­
тывающие влияние прочности волокон компонентов на 
загрузку питания»

Для выявления целесообразности применения мно­
гофакторного метода определения загрузки питания 
валичных чесальных машин на Минском тонкосуконном 
комбинате нами проведены экспериментальные иссле­
дования при чесании • истош- рстяных смесей и смесей 
с содержанием химических волокон и обратов произ­
водства,, Исследования показывают, что данный метод 
расчета загрузки питания позволяет более целесооб­
разно и эффективно использовать шерсть, химические 
волокна, обрати производства и технологическое че­
сальное оборудование. На этом предприятии на осно­
вании этого метода установлены оптимальные загруз­
ки питания чесальных аппаратов для чесания смесей 
драпа "М уж ского", "Несвиж", ткани "Криничка" и 
других ^месей (для драпа "М ужского" —  0,50 —
0,60г/ м ; драпа "Несвиж" —  0,56— 0,65; ткани "Кри­
ничка"—  0,58— 0,68 г/м2}.  Применение этих загрузок 
питания чесальных аппаратов, установленных с учетом 
технологических свойств волокон, позволяет Минско­
му тонкосуконному комбинату получить около 50 тыс. 
руб. экономии в год8 повысить производительность 
оборудования и труда на 8 — 12%,

Таким образом, на основании проведенных теоре­
тических и экспериментальных исследований доказано, 
что величина загрузки игольчатой гарнитуры главных 
барабанов чесальных аппаратов должна устанавливать­
ся в зависимости от скоростного режима машин и 
технологических свойств шерсти, химических волокон , 
обратов производства и прежде всего с учетом длины,
ТОЛЩ ИНЫ  И П РО ЧН О СТИ  ВОЛОКОН й


