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Основными узлами мяльно-трепального агрегата являются трепальные барабаны и за­
жимной транспортер, предназначенный для удержания и перемещения тресты при ее обра­
ботке трепальными барабанами.

Сущность процесса трепания заключается в отделении изломленной древесины-костры 
от волокнистой части, а также параллелизация волокон при наименьших потерях длинного 
волокна. Процесс трепания осуществляется путем многократных изгибов волокна на биль- 
ных кромках трепальных барабанов.

В процессе обескостривания волокно не только очищается, но и повреждается. Та или 
иная степень повреждения волокна при обработке льносырья зависит в основном от трех 
главных факторов, влияющих на процесс обработки:

- частота вращения трепальных барабанов;
- количество воздействий, воспринимаемых материалом;
- скорость зажимного транспортера (конвейера).
На рисунке 1 представлена зависимость процента выхода длинного волокна В, % от 

частоты вращения трепальных барабанов лв, об/мин.

Рисунок 1 - Зависимость процента выхода длинного волокна от частоты вращения тре­
пальных барабанов Пб.

При низких значениях щ  костринки не имеют достаточной силы для выхода из волокна, 
При таких условиях для очистки волокна от костры требуется более высокое значение коли­
чества воздействий на материал. При высоких значениях п$ костринки острыми кромками 
режут волокно, кроме этого, резко возрастают силы натяжения материала, что приводит к 
его выдергиванию из зажима. Все это снижает выход длинного волокна. Оптимальная зона 
обработки (рисунок 1) предполагает наличие достаточных инерционных сил для обескосгри- 
вания определенного типа сырца, а выделение длинного волокна происходит с минимальны­
ми потерями.

Количество воздействий К  можно определить из формулы [2]:
K = ir i2-n6-LJVm

( 1)
где // -  число трепальных барабанов, одновременно участвующих в процессе трепания; 

i2 ~ число бил на барабане; 
пс, -  частота вращения барабанов, об/мин;
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I s  -  длина барабанов рассматриваемой секции, м;
Vmp -  скорость движения зажимного транспортера, м/мин.

На рисунке 2 представлена зависимость закосгренности волокна 3, % от количества 
воздействий К, ед. При увеличении числа воздействий на обрабатываемый материал его за- 
костренность может быть минимальной.

Рисунок 2 - Зависимость закостренности волокна от количества воздействий К.

Величины г/, г'з, Lr, в формуле (1) для конструкций существующих мяльно-трепальных 
агрегатов постоянны, изменять можно только пб и Утр. Отсюда можно сделать вывод, что до­
биться повышения процента выхода длинного волокна можно, изменяя пс и Утр.

Оптимальные значения п б и Vmp подбираются для каждого конкретного типа тресты с 
определенными ее параметрами, например с определенной влажностью, степенью е вылежки 
и т.д. Электропривод трепальных барабанов и зажимного транспортера нерегулируемый, т.е. 
значения пв и Утр остаются постоянными в течение длительного промежутка времени. А по­
скольку параметры льнотресты (степень ее вылежки, влажность) варьируются по всей длине 
рулона [1], можно утверждать, что значительная часть такой тресты будет обработана при 
неоптимальных условиях и в короткое волокно уйдет большой процент длинного.

Заменив нерегулируемый электропривод трепальных барабанов и зажимного транс­
портера регулируемым, а также установив средства контроля основных параметров тресты в 
потоке, возможно постоянно изменять значения пс и Утр на оптимальные для текущего уча­
стка обрабатываемого сырца. При этом регулируемый электропривод можно считать взаимо­
связанным, поскольку для поддержания оптимальных значений выхода длинного волокна 
необходимо изменять как частоту вращения трепальных барабанов, так и скорость зажимно­
го транспортера.

Таким образом, заменив нерегулируемый электропривод мяльно-трепального агрегата 
регулируемым взаимосвязанным возможно добиться повышения выхода длинного волокна, а 
также его качества, что в конечном итоге положительно скажется на увеличении его стоимо­
сти.
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