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Для России лен является стратегиче-

ским сырьем, поэтому снижение себе-
стоимости его переработки в модифициро-
ванное волокно является важной задачей. 
Производство модифицированного льня-
ного волокна (МЛВ) экономически целе-
сообразно организовывать на льнозаводах, 
и примером этому являются Кашинский, 
Сухиничский, Несвижский и другие льно-
заводы. Однако в настоящее время линии, 
установленные на указанных льнозаводах, 
не используются из-за повышенной мате-

риало- и энергоемкости, что не обеспечи-
вает достаточную рентабельность.  

Многолетний опыт, полученный в пря-
дении длинного и короткого волокна, по-
казал, что наиболее технологичной являет-
ся переработка материала не в массе, а в 
ленте. Также известно [1], что на отечест-
венных льнозаводах подготовка короткого 
волокна к дальнейшей обработке ведется, 
чаще всего, путем кардочесания с после-
дующим формированием на ленточных 
машинах потока параллелизованных воло-
кон. Модификация волокна в ленте осуще-
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ствляется на линиях Института химии рас-
творов РАН (Иваново), ОАО ЦНИИЛКА 
(Москва), Костромского ГТУ и ГНУ 
ВНИИЛК (Кострома), ООО "Промтекс" 
(Кострома) [1…7] и других, в том числе 
зарубежных. В основу их входят чесаль-
ные и ленточные машины, формирующие 
ленту для окончательной модификации. 
Экономические расчеты показывают, что 
применение двух кардочесальных машин 
ЧГ-150ПД и Ч-600Л совместно с двумя 
или тремя переходами ленточных машин 
не позволяет обеспечить рентабельность 
производства из-за удорожания эксплуата-
ции и стоимости всей линии. 

Из вышеизложенного следует, что не-
обходимо иметь оборудование и в целом 
линии для получения МЛВ из ленты, кото-
рые максимально адаптированы к услови-
ям отечественных льнозаводов, то есть 
реализовываться на базе имеющегося на 
заводе оборудования. Кроме того, они 
должны быть недорогими, достаточно 
производительными и позволяющими при 
низких затратах перерабатывать льнотре-
сту, отходы трепания, короткое волокно и 
ленту в модифицированное волокно тре-
буемого качества.  

В настоящей работе, которая является 
частью общей работы, проводимой в этом 

направлении, предлагается технология пе-
реработки льняной ленты в модифициро-
ванное волокно, состоящая из процессов 
чесания, но на одной грубочесальной ма-
шине, модификации в ленте и очистки во-
локна. Отличием представленной линии от 
линий [1…7] является исключение одной 
чесальной и двух ленточных машин, что 
существенно снижает затраты на произ-
водство волокна, стоимость оборудования, 
без потери качества волокна, а следова-
тельно, особо актуально в рыночных усло-
виях.  

Линия, реализующая указанную техно-
логию, состоит из следующих машин: гру-
бочесальной ЧГ-150-ПД + машины для пе-
реработки льна МПЛ + трясильной (2 шт.). 
Вторая машина [8] реализует технологию 
модификации волокна в ленте  и в массе 
путем высокоскоростного трепания [1], 
[4…6] и создана на основе модификатора 
МЛЛ-510 [7]. Она содержит устройство 
питания волокна в виде рифленых вальцов, 
рабочую камеру с плоскими рабочими ор-
ганами, а также систему отвода волокни-
стой массы. Экспериментальный макетный 
образец МПЛ, представленный на рис. 1 (а 
– общий вид, б – вид льняной ленты на вхо-
де), исследовался в работе [8] на волокне 
льняном коротком №3 в массе. 

 

                                  
 

                                                     а)                                                                                                 б) 
Рис. 1 

 
Экспериментальные исследования техно-

логии переработки волокнистой ленты про-
водили на МПЛ. Льняная лента, полученная 
на грубочесальной машине ЧГ-150ПД из во-
локна льняного короткого №2 по ГОСТ 
9394–76, полученного из недолежалой 
льнотресты, загружалась в эксперименталь-

ную установку МПЛ (рис. 1-б) и далее про-
ходила модификацию. Переработка велась 
при плотности загрузки ленты 0,17 кг/м, 
скорости питания 5 и 10 м/мин, частоте 
вращения рабочих органов n=1100, 1500 и 
1900 об/мин. Влажность ленты во время 
обработки составляла 12%. После МПЛ мо-
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дифицированное волокно подвергалось 
очистке в двух трясильных машинах с ниж-
ним гребенным полем. После каждой опе-
рации по методикам [9] у волокна опреде-
лялись: средняя массодлина, средневзве-
шенная линейная плотность, массовая доля 
костры, а также удельный вес связанной, 

несвязанной костры до и после модифика-
ции. 

Характеристики волокна после обра-
ботки в экспериментальном образце и очи-
стки в трясильных машинах представлены 
в табл. 1.  

 
Т а б л и ц а  1 

Характеристики Исходная лента 
(перед обработкой) 

n, 
об/мин 

После  
модификации 

После трясильных 
машин 

(первичная очистка) 
Скорость питания 5 м/мин 

 1. Средняя массодлина, мм 94,7 
1100 76,2 без изменений 
1500 75,8 без изменений 
1900 72,5 без изменений 

2. Средневзвешенная линейная плот-
ность, текс 8,0 

1100 7,0 6,6 
1500 5,9 5,7 
1900 6,1 5,6 

 3. Массовая доля костры, % 23,2 
1100 24,3 10,8 
1500 17,1 10,8 
1900 25,0 9,4 

Скорость питания 10 м/мин 

 1. Средняя массодлина, мм 94,7 
1100 70,3 без изменений 
1500 69,8 без изменений 
1900 68,6 без изменений 

2. Средневзвешенная линейная плот-
ность, текс 8,0 

1100 5,4 4,9 
1500 4,5 4,1 
1900 4,3 4,1 

 3. Массовая доля костры, % 23,2 
1100 21,7 5,5 
1500 20,7 9,7 
1900 18,6 10,3 

 
Результаты табл. 1 показывают, что по-

сле МПЛ уменьшается средняя массодли-
на волокна в основном на 20…25 мм, его 
средневзвешенная линейная плотность 
также уменьшается на 1…3 текс. 

На рис. 2 представлены распределения 
волокон по классам длин при скорости пи-
тания 5 м/мин, на рис. 3 – при скорости пи-
тания 10 м/мин. Из рисунков видно, что 

МПЛ снижает количество волокон длиной 
от 125 до 200 мм и, как следствие, повы-
шает число волокно длиной от 25 до 125 
мм. Очистка волокна в трясильных маши-
нах обеспечила массовую долю костры 
МЛВ в интервале 5,5…12%. Этот показа-
тель в процессе трясения снижается в 
среднем на 12% (абс.). 

 

            
   

                                            Рис. 2                                                                                                    Рис. 3 
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В табл. 2 представлено содержание свя-
занной и несвязанной костры в модифици-
рованном волокне после обработки в МПЛ 
(до очистки в трясильных машинах), ана-
лизируя которые можно заметить, что 

МПЛ повышает удельный вес несвязанной 
костры, а следовательно, эффективно под-
готавливает волокно к дальнейшей очист-
ке или более тонкой модификации. 

Т а б л и ц а  2  
Частота 
враще-

ния бил, 
об/мин 

Массовая доля 
костры 
после 

МПЛ, % 

Массовая доля не-
связанной костры, 

% 

Удельный вес не-
связанной костры, 

% 

Массовая доля 
связанной  
костры, % 

Удельный вес 
связанной  
костры, % 

Скорость питания 5 м/мин 
0 23,2 9,0 38,8 14,2 61,2 

1100 24,3 13,5 55,5  10,8 44,4 
1500 17,1 8,0 46,8 9,1 53,2 
1900  25,0 14,0 56,0 11,0 44,0 

Скорость питания 10 м/мин 
0 23,2 9,0 38,8 14,2 61,2 

1100 21,7 11,7 53,9 10,0 46,1 
1500 20,7 13,6 65,7 7,1 34,3 
1900 18,6 10,2 54,8 8,4 45,2 
 
Хронометраж, проводимый во время 

опытов, показал, что даже эксперименталь-
ный макетный образец МПЛ (рис. 1) в лабо-
раторных условиях при использовании 
предлагаемой технологии может произво-
дить 100 кг/ч модифицированного льняного 
волокна со следующими характеристиками: 
средней массодлиной 68…76 мм, средне-
взвешенной линейной плотностью 
4…6 текс, массовой долей костры 
5,5…12,0%. 

Полученное в исследованиях волокно 
может быть переработано в нетканые ма-
териалы различного назначения, льняную 
вату, утеплители, а также в волокно высо-
кой степени очистки для производства 
ценных бумаг, пороха, фрикционных изде-
лий и смесовых пряж. 

 
В Ы В О Д Ы 

 
Предложена технология переработки 

ленты из волокна льняного короткого, ко-
торая за счет уменьшения количества пе-
реходов и удаления из линии одной кардо-
чесальной и ленточных машин позволяет 
из низкономерного короткого льноволокна 
№2 получать более 100 кг/ч модифициро-
ванного льна со средней массодлиной 
68…76 мм, средневзвешенной линейной 
плотностью 4…6 текс и массовой долей 
костры 5,5…12,0%. 
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