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ИЗЫСКАНИЕ ОПТИМАЛЬНОГО РЕЖИМА РАБОТЫ  
МАШИНЫ "ТУРБ О Ш ТАП Е Л Е Р" ПРИ ПРОИЗВОДСТВЕ 

ВЫСОКООБЪЕМНОЙ ПРЯЖИ

В производстве высокообъемной пряжи из полиак- 
рилнитрильных волокон машина "Турбоштапелер" обес­
печивает формирование штапельной диаграммы хими­
ческих полиакрилнитрильных волокон, получаемых из 
жгута методом контролируемого разрыва [ l ]  . Этими 
машинами оснащены Пинский , Курский, Огрский ком­
бинаты*

В целях уменьшения в ленте доли коротких ( дли­
ной менее 40 мм) волокон и, следовательно, снижения 
пуховыделения была проведена оптимизация парамет­
ров работы зоны разрыва машины. Для этого исполь­
зовался метод крутого восхождения по поверхности 
отклика И  .

В соответствии с априорной информацией были ото­
браны в качестве регулируемых следующие параметры 
( та б л *1).

Т а  б л и ц а  1

Регулируемые параметры Обозначени

Ширина вхождения жгута, мм
Вытяжка зоны разрыва Х а
Скорость надсекающих валов, об/мин ХЭ
Разводка зоны разрыва, мм

х «.
Глубина погружения надсекающих пластин, мм X - 5
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В табл .2 приведены уровни и интервалы варьиро­
вания регулируемых факторов.

Т а б л и ц а  2

У ровень Код Факторы

Х 1 Х 2 х з Х 4 Х 5
Основной 0 180 3,2 227 202 2,54
Интервал 
варьирования 20 0,5 24 38 2,54
Верхний + 1 200 3,7 251 240 5,08
Нижний -1 160 2,7 203 164 0,00

П р и м е ч а н и е .  Нулевой уровень соответствует 
удельному питанию 3,28 г/см .

Для уменьшения числа опытов в эксперименте ис­
пользовалась матрица планирования типа 2^ ^ .  Она 
приведена в та бл .3.

Т а б л и ц а  3

Факторы Факторы

Х 1 Х2 *3 Х 4 Х5 x i Х 2 х з Х 4 Х 5
- — — - - 160 2,70 203 164 0,00
+ + — - - 200 3,70 203 164 0,00
- - + + — 160 2,70 251 240 0,00
+ - + - + 200 2,70 251 164 5,08

+ + - + 160 3,70 251 164 5,08
+ - + + 200 2,70 203 240 5,08
- + - + + 160 3,70 203 240 5,08
+ + + + 200 3,70 257 240 0,00

В качестве минимизируемого критерия оценки ис­
пользовали долю коротких (меньше 40мм) волокон в 
штапельной диаграмме ленты, выходящей из машины 
"Турбоштапелер". Пробы для штапельных диаграмм в 
каждом из восьми опытов отбирались из лент случай­
ным образом. Величина критерия оценивалась на при­
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боре "Ньюмарк". Число проб устанавливали из усло­
вия, чтобы статистическая ошибка среднего не пре­
вышала (и з  6 значений) 10%, В каждой из шести проб 
осуществляли отсеивание "выскакивающих" результа­
тов [з] .

После расчета коэффициентов регрессии были полу­
чены следующие данные:

Факторы X , Xn X., Х „ Х г
1 2 О 4 5

Коэффициенты
регрессии +4,73 +9,03 -2,63 -1,50 -5,33

Сравнение коэффициентов регрессии по абсолютной 
величине позволяет сделать вывод, что наибольшее 
влияние на долю коротких волокон из числа рассмот­
ренных оказывают следующие факторы: вытяжка в зо­
не разрыва, глубина погружения надсекающих пластин, 
ширина вхождения жгута.

Для уменьшения доли коротких волокон в ленте 
необходимо стремиться увеличить факторы Х 3 и Х^ , 
X j  и одновременно уменьшить Х 1 и Х 2 от основ­
ного уровня.

Крутое восхождение по поверхности отклика в об­
ласть оптимума осуществлялось при регулировании 
всех пяти факторов, хотя расчет статистической ошиб­
ки коэффициентов регрессии показал, что параметры 
X 3 и Х^ незначимы.

По известной методике £2] рассчитаны шесть мы­
сленных опытов со значениями всех регулируемых 
факторов. Реализация трех опытов показала, что доля 
коротких волокон в ленте соответственно была 24,2 , 
18,4, 21,1 %, Это позволило в качестве оптимального 
признать опыт с долей коротких волокон 18,4%. Полу­
ченный результат соответствовал следующей заправке: 
ширина вхождения жгута в машину 200 мм; вытяжкл 
зоны разрыва 2,55; скорость вращения надсекающих 
пластин 270 об/мин; разводка зоны разрыва 222 мм ; 
глубина погружения надсекающих пластин 5,08 мм.

По сравнению с исходным вариантом заправки до­
ля коротких волокон в ленте сократилась на 30 %,улу-
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чшились физико-механические свойства пряжи, умень­
шилось количество выделяемого пуха по переходам 
технологической цепочки и увеличилась производи­
тельность машины с 48,5 до 58,2кг/ч (за  счет уве­
личения развеса выходящей из машины ленты )»

Экономический эффект от внедрения работы на 
Курском комбинате верхнего трикотажа составляет 
9,4тыс.руб. ь год.

В ы в о д ы

При выработке высокообъемной пряжи из полиак- 
рилнитрильных волокон типа "леакрил" можно реко­
мендовать следующие заправочные параметры машин 
"Турбоштапелер", установленных на Пинском, Курском 
и Огрском комбинатах верхнего трикотажа: ширина 
вхождения жгута в машину 200 мм; вытяжка зоны раз­
рыва 2,55; скорость вращения надсекающих пластин 
270 об/мин; разводка зоны разрыва 222 мм; глубина 
погружения надсекающих пласгин 5,08 мм.
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