
Заключение
В ы раж ен и я  (5) и  (6) с м атем ати ческой  точки  зрен ия объ ясняю т ф и ­

зи ческую  сущ н ость  тех  явл ен и й  и  процессов , которы е происходят с под­
капы ваю щ ей  лап ой  при  вклю чен ии  вибратора. В  дал ьн ей ш ем  они  будут 
и спользованы  при  обосн ован и и  п арам етров  и  расчете осн овн ы х  р еж и ­
м ов  работы  п одкапы ваю щ ей  лапы .
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Д Л Я  П О Л У Ч Е Н И Я  
О Д Н О ТИ П Н О ГО  
Л Ь Н О В О Л О К Н А

Введение
А ктуальн ой  п роблем ой  в области  п ерви чн ой  обработки  льнян ой  

тр есты  явл яется  м од ерн и зац и я  техн ологи и  и  оборудован и я с целью  
расш и рен и я  сф ер  п ри м ен ен и я  л ьноволокна, п овы ш ен ия п роизводи тель­
н ости  труда, сниж ения энергоп отреблени я, кап и тал ьн ы х  влож ений  и 
эксп луатаци он ны х расходов.

О дн им  из п ерспекти вн ы х н аправлени й  реш ен и я  этой  п робл ем ы  я в ­
л яется  разраб отка техн ологи и  и  оборудования д л я  п олучен ия о д н о т и п ­

н о г о  н е о р и е н т и р о в а н н о г о  в о л о к н а  и  о д н о т и п н о г о  в о л о к н а  в  л е н т е .  О д­
нотип ное волокн о  мож ет бы ть и спользовано  д л я  ш ирокого ассорти м ен та 
полуф абрикатов  и  готовы х изделий: тканей  бы тового  н азн ач ен и я  (п ро ­
сты ней , скатертей, гарди н н ы х тканей , полотен ец  и  др .), а  такж е м од и ­
ф иц и рован ного  волокн а, п роби вн ы х и  п рош ивн ы х н еткан ы х  м атер и а­
лов, объ ем н ы х утеп ли телей , техн ической  и  м едиц и нской  ваты  и  др. П ри 
этом  в ряду  и зделий  из однотипного  волокн а п ри ори тетн ы  ткан и  бы то ­
вого назначения, т а к  как  в услови ях  ухудш аю щ ей ся экологической  о б ­
стан овки  «зд оровая»  одеж да п ри об ретает  п ервостеп ен н ое значение.

Ц ель  исследован и й  заклю ч алась  в  проведени и  ан ал и за  конструк­
ти вн о-техн ологи чески х  схем  л ин и й  обескостри ван и я  льн осы рья  дл я
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п олучен ия одн оти пн ого  л ьноволокна из н изкосортной  льн отресты , от­
ходов треп ан и я  и  в разработке м одерни зи рован н ой  техн ологи ческой  
л ин и и  о бескостри ван и я  так и х  п родуктов с о п редел ен и ем  ее техн и ко­
экон ом и чески х  показателей .

Условия, материалы и методы
В услови ях  ры ноч ной  си стем ы  хозяйствован и я обесп ечени е конку­

рен то сп о со б н о сти  льнян ого  ком плекса явл яется  осн овн ой  задачей . Эту 
задачу  в зн ачи тельной  степ ен и  м ож но реш и ть, р еал и зовав  направление, 
связан н ое с расш и рен и ем  сф ер  п ри м ен ен и я  л ьн овол ок н а  путем  п олуч е­
н ия одн оти пн ого  льноволокна. О собо актуальны м  явл яется  направление, 
связанное с п олуч ен и ем  одн оти пн ого  льновол окн а и з тр есты  н изки х  
н ом еров (0,5; 0 ,75), переработка которой  по сущ ествую щ ей  разд ельн ой  
техн ологи и  с п олучен ием  длинного  и  короткого волокн а  н ерентаб ельн а 
и з-за  низкой  п роизводи тельности , вы соких  ц ен  н а  оборудование и  эн ер ­
гоноси тели  и  м алого п р о ц ен та  вы хода длинного  волокна.

Р аботы  по п олучен ию  одн оти пн ого  льновол окн а бы л и  начаты  в 
С С С Р  и  Зап адн ой  Е вроп е в 70 -х  годах  прош лого  века  [1]. В это врем я  
техн ико-эконом и ческое обосн овани е внедрени я  техн ологи и  п ереработки  
низкосортн ой  тр есты  с п олучен ием  н еориен тирован ного  однотипного 
волокн а п утем  сравни тельного  п р яд ен и я  волокн а, полученного  по р а з ­
д ел ьн ой  техн ологи и  и  техн ологи и  п олуч ен и я  одн оти пн ого  волокн а, б ы ­
ло сделано  Ц ен трал ьн ы м  н аучн о-и сследовательски м  институтом  п ро ­
м ы ш л ен н ости  лубяны х волокон  (Ц Н И И Л В , г. М осква).

В  н астоящ ее врем я  работы  по получен ию  однотипного  л ьноволокна 
п ровод ятся  в Р осси йской  Ф ед ерац и и  и  в У краине [2].

В  п роц ессе  работы  использовались необходим ы е литературн ы е и с ­
точники, льносы рье, отходы  треп ани я, м аш и н ы  и  оборудование для  
обескостривания.

П р и  п ровед ени и  исследован и й  и спользовались си стем н ы й  ан ализ, 
эксп ери м ен тальн ы е и сследования, сравни тельны е и сп ы тан и я  и  эконо­
м и чески е расчеты .

Результаты и обсуждение
П ри  вы п олнен ии  технико-эконом ического  обосн ован и я  в Ц Н И И Л В  

техн ологи я  п олуч ен и я  одн оти пн ого  л ьн овол ок н а  б ази ровалась  н а  и с ­
п ользован ии  куделеп риготови тельного  агрегата  К П М Л -2М , которому 
бы л п рисущ  р я д  н едостатков. П оэтом у  П сковским  сп еци альны м  конст­
рукторски м  бю ро по лубяны м  волокнам  (С К БЛ В ) б ы л а  р азр аб о тан а  КД, 
а  П О  «П сковм аш » -  и зготовлен  оп ы тн ы й  образец  агрегата  А В О Л , у ста ­
н овлен ного  на С лавковском  льнозаводе П сковской  области . О днако и з-за  
конструкти вн ы х недостатков и  отсутстви я  сы рьевой  б азы  п рои зводст­
венны е и сп ы тан и я  агр егата  А В О Л  не бы ли  заверш ены .
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О дн оврем ен н о  с техн ологи ей  п олуч ен и я  однотипного  н ео р и ен ти р о ­
ванного  волокн а  псковской  эксп ери м ен тальн ой  лаборатори ей  р азр аб а ­
ты вал и сь  техн ологи я  и  оборудование дл я  п олучен ия одн оти пн ой  лубя­
н ой  л ен ты  и з льносолом ы . Д ля  этого н а  С трем уткин ском  льнозаводе с 
цехом  м очки  льн осол ом ы  б ы л а  см он тирован а эксп ери м ен тальн ая  п о­
точн ая  линия. С овм естно  с Ц Н И И Л В  бы л и  реш ен ы  воп росы  сл оеф ор­
м и рован и я, м ятья, треп ани я, лентоф орм и ровани я, что  легло в основу  
создани я опы тного  об разц а  поточной  линии  П Л Л -1 , а  затем  и  П Л Л -2, 
техн и ч еская  характеристи ка которой  п риводи тся  в [3]. Л и н и я  и м ела 
п рои зводи тельн ость  по п ропуску  солом ы  500 ...700  к г / ч  влаж н остью
12...13 % , с вы ходом  лубяной ленты  20 % , и  эксплуатировалась до  1990 г. 
П оказатели качества ленты  отвечали требованиям  Т У  17 Р С Ф С Р -6675 -74 .

Л и н и я  вклю чала тр и  агрегата. Н а  первом  агрегате п олучали  сы рцо­
вую  лубяную  ленту, на втором  п роизводилось вы равнивание и  обескост- 
ри ван ие однотипной ленты , н а  третьем  -  утонение, п араллели зац ия и  у к ­
ладка готовой лубяной ленты  в пачки. П олучен ная  лента  п ерерабаты ва­
лась на В еликолукском льнокомбинате. П ряж а №  14,7 (68 т е к с )  и  №  17,9 
(56 т е к с )  использовалась для  вы работки  тканей  бы тового назначения.

П о результатам  эксп луатаци и  п оточн ой  л ин и и  П Л Л -2  П О  «П сков- 
м аш » бы л  изготовлен  и  устан овл ен  н а  В еликолукском  льнозаводе 
П сковской  области  головн ой  образец  устан овоч н ой  серии.

В это ж е врем я  С К БЛ В  разраб отало , а  П О  «П сковм аш » и зготовило 
оп ы тн ы й  образец  поточной  линии  Л К В  д л я  п ереработки  тр есты  н изки х  
н ом еров в однотипное н еори ен ти рован н ое волокно, затем  у стан о вл ен ­
ной  н а  Е льни нском  льнозаводе С м оленской  области.

У читы вая , что процесс  о б ескостри ван и я  льнян ой  солом ы  и  льнян ой  
тр есты  п одч и н яется  общ им  закон ом ерностям  и  вклю чает оп ераци и  су ш ­
ки, слоеф орм ирован ия, м ятья, треп ани я, трясен и я, то в лин и и  Л К В  ее 
п ервы й  агрегат  во м ногом  п овтори л техн ологи чески е и  конструктивны е 
реш ен ия, залож енн ы е в лин и и  П Л Л -2 . В торой  агрегат  содерж ал  т р я ­
си льн ую  м аш и н у  ти п а  Т Г -135Л  и  линию  по п рессован и ю  короткого в о ­
л окн а Л П К .

О днако доводоч н ы е и  п ускон аладочны е раб оты  и  головного  образц а 
устан овоч н ой  сери и  лин и и  П П Л -2 , и  линии  Л К В  не бы ли  заверш ен ы  
вследстви е ф ин ан сового  к р и зи са  90 -х  годов X X  века.

А нали зируя оп ы т создани я оборудования д л я  п олуч ен и я  одн оти п ­
ного неориен тирован ного  во ло к н а , следует отм етить, что в основу  р а з ­
раб оток  бы ло полож ено сущ ествую щ ее оборудован и е (К П М Л -2М , 
П Л Л -2), техн ологи чески  не безупречное, с н изки м  К П Д , гром оздкое и 
энергоем кое. В  настоящ ее врем я  и  наука, и  практи ка п ополн или сь н о ­
в ы м и  зн ан и ям и  по обескостри ван и ю  волокн истого  продукта. К ак  и з­
вестно , схем а лю бого п р о ц есса  м ехан и ческой  обработки  волокн истой  
м ассы  оп ределяется  структурой  обрабаты ваем ого  потока, видом  и  п о ­
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следовательностью  вы п олн ен и я  техн ологи чески х  оп ераци й , количест­
вом  воздей стви й  и  и х  и нтен сивн остью .

Д о недавнего  врем ен и  схем а обескостри ван и я л ьн осы рья  б ы л а  н е ­
зы блем а и  вклю чала последовательн о  вы п олняем ы е техн ологи чески е 
операции : сл оеф орм и рован и е ^  м ятье  ^  треп ан и е  ^  трясени е. П ричем  
п роц есс  треп ан и я  осущ ествл ял ся  с п ри м ен ен и ем  н есоверш ен н ого  узла  
треп ани я, н еудовлетвори тельн ая  р аб о та  которого и з-за  ч асты х  заб ивок  
волокн а в  п и таю щ и х  вальцах , н ам оток  н а  треп альн ы е и  отбой н ы е б ар а ­
бан ы  яви л ась  осн овн ой  причин ой , сдерж и ваю щ ей  п овы ш ен и е  п роизво­
ди тельности . Н е бы ло объ ективн ы х дан н ы х  о степ ени  обескостри ван и я  
волокн истой  м ассы  по переходам  техн ологи ческого  п роц есса , а  значит, и 
об эф ф екти вн ости  п ри м ен ен и я  тех  или  и ны х техн ологи чески х  о п ер а­
ций. С оверш енствован ие техн ологи ческого  п р о ц есса  п олучен ия  корот­
кого волокн а п ровод илось в д в а  этапа. Б ы л а  предлож ена н овая  техн оло ­
ги ч еская  схем а у зл а  треп ан и я  [4], р еал и зован н ая  в  конструкц ии  куделе­
приготови тельного  агр егата  К Л А Л . И сслед ован и ям и  во В Н И И М Л  [5] 
бы ло устан овлен о , что техн ологи ческ и й  п роц есс  обескостри ван и я  в 
К П А Л е п остроен  н ераци он альн о , т а к  как  п оступ аю щ ая  в  м яльную  м а ­
ш и ну волокн и стая  м асса  содерж ит крупн ы е ф ракц и и  н асы п ной  костры  
(таб ли ц а 27).

Таблица 27 -  Изменение массовой доли костры  и сорных примесей в  отходах 
трепания по переходам технологического процесса в  агрегате КЛАЛ

Наименование
М ассовая доля костры и сорных п]римесей, % % уда­

ления 
костры

общее насыпная
костра

присушистая
костра

сорные
примеси

Колковый питатель 46,2 10,5 28,9 -
Мяльная машина 42,7 16,6 22,2 1,6 3,5
Трепальная часть 38 14,4 22 1,6 4,7
Трясильная часть 
(6 верхних плюс 
14 нижних 
игольчатых валиков) 21,3 4,9 14,2 2,2 1,7

Э ти  ф ракц и и  не следует  изм ельчать, и х  необходим о в ы в ести  и з зо ­
н ы  обработки , т а к  как  удаление м елки х  костри н ок  затруднено и  п ри во ­
ди т  к  п овреж ден ию  волокон. П ри  н али ч и и  19 п ар  м ял ьн ы х  вальц ов  в 
агрегате К Л А Л  н изкая  эф ф ективность  м ятья. П рим ен ен ие тряси л ьн ой  
м аш и н ы  с верхн и м  расп олож ен ием  игольчаты х валиков н еэф ф ективно, 
п ри  этом  и з-за  вы сокой  скорости  игольчатого тран сп ортера  и  работы  
игольчаты х валиков в р азн ы х  ф азах  происходит заж гучиван ие волокна, в 
результате чего тер яется  его п рочн ость  и  у м ен ьш ается  ш тап ельность .

Д ля устран ен и я  указан н ы х  недостатков б ы л а  п редлож ен а н овая 
техн ологи ческая  схем а п олучен ия однотипного  волокн а, вклю чаю щ ая
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оп ерац и и  слоеф орм и рован и я  ^  треп ан и я  ^  м ятья  ^  треп ан и я  ^  п е ­
реф орм и рован и я  потока ^  трясени я. П рин ци п иальн ое отличие предло­
ж енн ой  техн ологи и  обраб отки  закл ю ч ается  в изм ен ени и  п оследовател ь­
н ости  вы п олн ен и я  техн ологи ческ и х  оп ераци й  и  п р и м ен ен и и  двух  т р е ­
п альн ы х  секций, то есть  в увели ч ен и и  количества  воздей стви й  п ри  од ­
н оврем ен н ом  ум ен ьш ен и и  и х  и н тен си вн ости , а  так ж е в и спользовании  
м ехан и зм а переф орм ировани я слоя, обесп ечиваю щ его  расп рям лен и е и 
п арал лел и зац и ю  волокон, ум ен ьш ен и е весовой  н еравн оты  слоя  и  зако- 
стрен ности . К оличество  м ял ьн ы х  п ар  сокращ ен о  с 19 до  9.

У казанная  техн ологи ческая  схем а получения н еори ен ти рован н ого  
однотипного  волокн а б ы л а  ап роби рован а (без у зл а  переф орм ировани я) 
н а  м одерни зи рован н ом  агрегате К Л А Л , у стан овл ен н ом  н а  П орховском  
льнозаводе П сковской  области.

В л аж н ость  п ерерабаты ваем ы х отходов треп ан и я  н а  К П А Л е бы л а
6 ,9 ...8 ,4  % , а  на м одерни зи рован н ом  агрегате он а со став и л а  9 ,3 ...10 ,2  %. 
Результаты  сравн и тельн ы х и сп ы тан и й  п редставлен ы  в табл и ц ах  28 и  29.

Таблица 28 -  Изменение содержания костры  по переходам технологического 
процесса в  агрегате К ЛАЛ при переработке отходов трепания из тресты  
с повышенной засоренностью

Наименование 
частей агрегата 

КПАЛ

Засоренность тресты (%):
15 | 24

Содержание костры (%):

общее насыпной + 
примеси

прису­
шенной общее насыпной 

+ примеси
прису­

шенной
Колковый питатель 42 15,3 26,7 48,3 19,6 28,7
Мяльная часть 38,3 - - 41,4 - -
Трепальная часть 31,4 - - 36,4 - -
Трясильная часть с 
верхними игольча­
тыми валиками 28,9 29,1
Трясильная часть с 
нижними игольча­
тыми валиками 27 8,5 18,5 27,8 12,5 15,3
Абсолютное 
удаление костры, % 15 6,8 8,2 20,5 7,2 13,4

А бсолю тное удаление костры  и  сорняков по переходам  тех н о ло ги ­
ческого  п р о ц есса  д л я  ср авн и ваем ы х  вариантов показано  в табли це 30.

П ровед ен н ы е и сследован и я и  п роизводствен ная  п роверка оборудо­
вани я  п оказали  следую щ ее:

•  эф ф екти вн ость  о б ескостри ван и я  п ри  и сп ол ьзован и и  н овой  тех н о ­
логи ческой  схем ы  п олучен ия короткого волокн а во зр о сл а  в среднем  на 
6 % , в том  чи сле п рисуш и стой  к остры  удалено н а  5 %  больш е;
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Таблица 29 -  Изменение содержания костры  по переходам технологического 
процесса модернизированного агрегата  К ЛАЛ при переработке отходов 
трепания из тресты  с повышенной засоренностью

Наименование 
частей модернизи­
рованного КЛАЛ

Засоренность тресты (%):
15 25

общее насыпной + 
примеси

прису­
шенной общее насыпной + 

примеси
прису­

шенной
Колковый питатель 48,4 15,1 33,3 53,1 22,6 30,5
Первая трепальная 
часть 43,1 47,1
Мяльная часть 38,1 - - 42,6 - -
Вторая трепальная 
часть 31,9 33
Трясильная часть с 
верхними игольча­
тыми валиками 31 32
Трясильная часть с 
нижними игольча­
тыми валиками 26,6 8,6 18 27,5 13,3 14,2
Абсолютное удале­
ние костры, % 21,8 6,5 15,3 25,6 9,3 16,3

Таблица 30 -  Абсолютное удаление костры  по переходам технологического 
процесса агрегата К ЛАЛ и модернизированного агрегата  КЛАЛ

Наименование переходов

КЛАЛ Модернизированный
КЛАЛ

Засоренность тресты (%)
15 | 24 | 15 | 25

Абсолютное удаление костры и п]шмесей (%)
Первая трепальная секция - - 5,3 6
Мяльная часть:

агрегат КЛАЛ
(19 пар мяльных вальцов) 3,7 6,9
модернизированный агрегат 
КЛАЛ (9 пар) 5 4,5

Вторая трепальная секция - - 6,4 9,6
Трепальная секция КЛАЛ 6,9 5 - -
Трясильная секция с верхними 
игольчатыми валиками 2,5 7,3 0,7 1,0
Трясильная часть с нижними 
игольчатыми валиками 1,9 1,3 4,4 4,5
Абсолютное удаление костры 15 20,3 21,8 25,6
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•  эф ф ективность  обескостри ван и я  в м яльн ой  ч асти  агр егата  К Л А Л  
и  м одерни зи рован н ого  агрегата  оказалась  адекватной  и  со став и л а  соот­
ветствен но  5,3 и  4,8 % ;

•  п рим енен ие в составе  м одерни зи рован н ого  агр егата  двух  т р е ­
п альн ы х  секци й  эф ф ективно. С ум м арн ое обескостри ван и е в зав и си м о ­
сти  от засорен н ости  тр есты  со стави л о  от 11,7 до  15,6 % ;

•  п рим енен ие в м одерни зи рован н ом  агрегате тряси л ьн ой  ч асти  с 
верхн и м  расп олож ен ием  игольчаты х валиков оказал ось  м ал о эф ф ек ти в ­
ны м . О бескостривани е не п ревы си л о  1 % ;

•  внедрение новой  технологической  схем ы  обработки  п озволяет п е­
рерабаты вать отходы  треп ан и я  влаж ностью  до 10 %  и  засорен н остью  т р е ­
сты  до 25 %  с возм ож ностью  гибкого регулирования п роцесса  трепания.

С учетом  этого во В Н И И М Л  бы л и  р азр аб о тан ы  исходны е тр еб о в а­
н ия  м од ерни зац ии  куделеприготовительного  агр егата  К Л А Л , а 
П О  «П сковм аш » разраб отало  К Д  и  изготовило оп ы тн ы й  образец  м од ер ­
низи рованн ого  куделеп риготови тельного  агрегата  К П А Л -И . А грегат 
вклю чает по ходу техн ологи ческого  п роц есса: первую  тряси льн ую  с ек ­
цию  ти п а  Т Г -135Л  ^  колковы й питатель ^  первую  треп альн ую  секци ю  
^  двухсекци он ную  м яльную  м аш и н у  (12 п ар  вальц ов) ^  вторую  т р е ­
п альн ую  секци ю  ^  м ехан и зм  делен и я  слоя  ^  вторую  тряси л ьн ую  сек ­
цию  ти п а  Т Г-135Л .

П роизводственн ы е и сп ы тан и я  агрегата  К П А Л -И  в сравнен ии  с 
К Л А Л  п роводили сь н а  Р ославльском  льнозаводе С м оленской  области.

В результате установлено:
•  п роизводи тельность  агр егата  К П А Л -И  со став и л а  380 к г  волокн а в 

час , что н а  25 %  вы ш е п рои зводи тельн ости  агр егата  К Л А Л ;
•  коэф ф иц и ент техн ического  и спользовани я  (К Т И ) -  вы сокий  и  со ­

стави л  0,95;
•  ном ер короткого волокн а п о вы ш ается  н а  0,3;
•  закострен ность  волокн а сн и ж ается  н а  3 %  ( а б с . ) ;

•  п рочн ость  получен ного  волокн а возрастает  н а  22 Н .

П о результатам  производствен ны х и сп ы тан и й  О АО  «П сковм аш » 
п ри ступ и л  к  сери йн ом у  вы п уску  агр егата  К П А Л -И . Только в Респ убли ку  
Б еларусь  п оставлен о  13 так и х  м аш ин.

С оздание агр егата  К П А Л -И  обесп ечивает техн ологи ческ ую  и  кон­
структивную  осн ову  дл я  разраб отки  техн ологи и  и  л ин и и  по переработке 
н изкосортн ой  тр есты  в однотипное н еори ен ти рован н ое волокно.

Р ассм атри вая  п роцесс п олучен ия  однотипного  неориен тирован ного  
волокн а с точки  зрен ия экон ом и ческой  эф ф ективности , мож но конста­
тировать, что с учетом  создани я экон ом и чн ой  суш и льной  м аш и н ы  и 
соврем ен н ы х  дости ж ен и й  по о п ти м и зац и и  п р о ц есса  обескостри ван и я  
его вн ед рен и е целесообразн о .
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В ы во д ы

1. В  результате и сследован и й  предлож ен а м одерни зи рован н ая  
техн ологи ческая  схем а линии  дл я  п олучен ия одн оти пн ого  льноволокна, 
осн овн ое отличие которой  от сущ ествую щ и х закл ю ч ается  в изм ен ени и  
п оследовател ьн ости  вы п олнен ия  техн ологи чески х  оп ерац и й  и  п р и м ен е­
нии  в н ей  двух  треп альн ы х  секций.

2. Д ля ком плектования линии  м огут бы ть и спользованы  созданны е 
во В Н И И М Л  новы е м аш и н ы  и  оборудование: суш и л ьн ая  м аш и н а 
С К П Щ -1Л , слоеф орм и рую щ и й  м еханизм  С П Л -2, м ял ьн ая  м аш и н а 
М М Ф -1Л  и  куделеп риготови тельны й  агрегат  К П А Л -И .

3. П рим ен ен ие м од ерни зи рован н ой  техн ологи ческой  схем ы  линии  
дл я  п олучен ия  однотипного  льновол окн а при  переработке тр есты  
№  0,75 и  п рои зводи тельн ости  900 к г / ч  обесп ечит расч етн ы й  экон ом и че­
ский  эф ф ект ш есть  м и л л и он ов  рублей  в год. П р и  этом  в сравн ен и и  с 
и звестн ы м и  ли н и ям и  производи тельность  оборудован и я возрастет  в
1 ,4 ...1 ,6  раза, труда -  в  1 ,7 ...2 ,0  раза; устан овл ен н ая  м ощ н ость  д ви гате­
лей  у м ен ьш и тся  в  2 ,0 ...2 ,4  раза, расход теп ло н о си теля  -  в  2 ,0 ...2 ,2  раза, а  
капи тальны е влож ен ия сн и зятся  в 1,8...2,0 раза.

2 0 .0 9 .1 3

Литература
1. Успенский, В.К. Вопросы переработки льна во Франции / В.К. Успенский, 

В.И. Лобанов, Л.Н. Гинзбург. -  М : ЦНИИ информации, 1970. -  77 с.
2. Гилязетдинов, Р.Н. К вопросу производства льна без разделения его на длин­

ное и короткое / Р.Н. Гилязетдинов, С.П. Коробченко // Повышение конкурен­
тоспособности льняного комплекса России в современных условиях : материа­
лы Междунар. науч.-практ. конф., г. Вологда, 25 февраля 2009 г. -  Вологда- 
Тверь, 2009. -  С. 142-145.

3. Хромцов, В.Н. Справочник по заводской первичной обработке льна / 
В.Н. Хромцов. -  М.: Легпищепром, 1984. -  510 с.

4. Устройство для обработки лубоволокнистого материала: а.с. № 983155 СССР, 
МПК ЗД01В1/10 / А.П. Апыхин, А.С. Дербенев, И.Н. Левитский, А.А. Федо­
ров, Ф.А. Ицков, А.И. Чепусенко, О.А. Кушковский. -  № 3229422/28-12; 
заявл. 31.12.1980; опубл. 23.12.1982. -  Бюл. № 47. -  2 с.

5. Ковалев, М.М. Совершенствование технологии и оборудования для получения 
короткого волокна из льняной тресты / М.М. Ковалев, А.П. Апыхин, 
В.Ю. Молофеев // Повышение конкурентоспособности льняного комплекса 
России в современных условиях: материалы Междунар. науч.-пракг. конф., 
г. Вологда, 25 февраля 2009 г. -  Вологда-Тверь, 2009. -  С. 128-135.

202


