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Реферат. Исследовали два существующих способа переработки льнотресты, которые 

реализованы в лабораторном мяльно-трепальном станке СМТ-500 и в малогабаритном 

промышленном мяльно-трепальном агрегате АЛС-1. Для исследований взяли льнотресту семи 

селекционных сортов нормальной степени вылежки урожая 2017 года, которые перед 

переработкой на СМТ-500 и АЛС-1 были обезличены и обозначены типами. После переработки 

льнотресты определяли количество, качество длинного волокна и качество льнотресты. 

Обработка экспериментальных данных двухгодичных исследований однофакторным 

дисперсионным анализом показала, что при доверительной вероятности 0,95 переработка 

льнотресты в СМТ-500 или в АЛС-1 существенно отличается по выходу длинного волокна. 

Результаты двухлетних исследований показали, что выход длинного волокна после станка СМТ-

500 завышен на 3-4 % (абс.) в сравнении с агрегатом АЛС-1. Уточнен корректирующий 

коэффициент для определения фактического выхода длинного льноволокна по результатам 

лабораторной переработки. Проверен ранее разработанный способ определения того, на сколько 

номеров завышен номер тресты и длинного волокна в станке СМТ-500 в сравнении с АЛС-1, 

которое в представленных исследованиях для номера льнотресты составило 2-4 номера, для 

длинного льноволокна − 3 номера. Приведены уточненные рекомендации для фактического 

определения выхода льна, номера длинного волокна в АЛС-1 и номера льнотресты по 

результатам ее переработки на станке СМТ-500. 

Ключевые слова: количество волокна, номер, льнотреста, длинное волокно, станок СМТ-500, 

мяльно-трепальный агрегат АЛС-1. 
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Abstract. We studied two existing methods of processing flax treads, which are implemented in the 

laboratory grinding and grinding machine SMT-500 and in the small-sized industrial grinding and 

grinding machine ALS-1. For research, we took a flock of seven breeding varieties of a normal degree of 

maturing of the 2017 harvest, which, before processing on SMT-500 and ALS-1, were depersonalized and 

indicated by types. The quantity, quality of long fiber and the quality of flax trusts were determined after 

processing flax trusts. Processing of experimental data from two-year studies by one-way analysis of 

variance showed that, with a confidence level of 0.95, flax processing in SMT-500 or in ALS-1 

significantly differs in the yield of long fiber. The results of two years of research showed that the yield of 

long fiber after the SMT-500 machine is overestimated by 3-4 % (abs.) In comparison with the ALS-1 

unit. The correction factor for determining the actual yield of long flax fiber according to the results of 
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laboratory processing has been clarified. A previously developed method for determining how many 

numbers the number of trusts and long fibers in the SMT-500 machine compared to ALS-1 was tested, 

which in the presented studies for the number of flax trusts was 2-4 numbers, for long flax fiber - 3 

numbers. Refined recommendations for the actual determination of flax yield, long fiber numbers in ALS-

1 and flax trust numbers according to the results of its processing on the SMT-500 machine are given. 

Keywords: fiber quantity, number, flax trust, long fiber, SMT-500 machine, ALS-1 milling and 

bobbing machine. 

 

Введение. Значительное увеличение количества длинного льноволокна и качества тресты в 

станке мяльно-трепальном (далее СМТ) в сравнении с мяльно-трепальным агрегатом (далее МТА) 

отмечено в [1, 2]. Однако в этих работах не исследовался промышленный малогабаритный 

мяльно-трепальный агрегат марки АЛС-1, поэтому в исследованиях [3, 4] впервые сравнили 

переработку в лабораторном мяльно-трепальном станке СМТ-500, применяемы для оценки 

качества льносырья по стандарту и агрегат АЛС-1. В них экспериментально показано получение 

более высокого выхода длинного волокна в СМТ-500, чем в агрегате АЛС-1.  

Для прогнозирования выхода длинного льноволокна как наиважнейшего показателя работы 

необходимо уже на ранней стадии, т.е. на стадии заготовки льносырья необходимо знать 

фактический выход длинного волокна льнозавода с достаточной достоверность, который будет 

получен в дальнейшем при работе предприятия. Другими словами по результатам переработки – 

оценки  льнотресты на лабораторном станке СМТ-500, достоверно определить фактический выход 

длинного льноволокна для планирования технико-экономических показателей предприятия на год.   

В связи с этим при планировании производства волокна могут быть существенно завышены 

технико-экономические показатели работы льнозавода, т.к. способ переработки в СМТ-500 более 

щадящий – более дифференцирован и периодического действия. Для исключения этого 

предложена методика определения того, на сколько номеров завышен номер льнотресты в СМТ-

500 в сравнении с агрегатом АЛС-1 и обоснован примерный коэффициент для расчета  выхода 

длинного волокна в АЛС-1, используя результаты переработки тресты на станке СМТ-500.  

Исходя из вышеизложенного, было принято решение о продолжении экспериментов по 

исследованию и накоплению опытных статистических данных для обоснования более 

достоверного корректирующего коэффициента прогнозирующего выход и номер трепаного льна, а 

также номер льнотресты. 

Цель исследований – обоснование корректирующего коэффициента для прогнозирования 

выхода трепаного льна и проверка способа прогнозирования номера льнотресты и трепаного льна 

по результатам переработки в станке СМТ-500. 

Для достижения поставленной цели необходимо: 

– продолжить исследования на льнотресте, выращенной в разные годы, в СМТ и агрегате 

АЛС-1 на выход, номер волокна и номер льнотресты; 

– обосновать (уточнить) достоверный корректирующий коэффициент для определения 

фактического выхода длинного льноволокна по результату лабораторной обработки; 

– проверить способ прогнозирования выхода, номера трепаного льна и номера льнотресты на 

результатах исследований 2020 года. 

Материалы и методы. Для продолжения исследований 2019 года [3, 4] взята льнотреста семи 

селекционных сортов нормальной степени вылежки урожая 2017 года, которые перед 

переработкой на СМТ-500 и АЛС-1 были обезличены и обозначены типами. Подготовка сырья к 

переработке проводилась аналогично работам [3, 4]. По ГОСТ 24383-89, ГОСТ Р. 53143-2008 

отбирались по 20 горстей, выравнивались по комлям, разделялись на две группы по 10 горстей, 

одна из которых по одной горсти перерабатывалась в СМТ-500, другая – в агрегате марки АЛС-1. 

Вращение трепальных барабанов в АЛС-1 составляло 250 об/мин, скорость транспортирования 

тресты 20 м/мин. 

В эксперименте анализировались: выход и номер длинного волокна, номер льнотресты. 

Длинное волокно оценивалось по ГОСТ 10330-76 «Лен трепаный» по изменению № 4. 

Результаты и их обсуждение. Данные исследований представлены на рисунке 1 и в таблицах 

1 – 3. 
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Рисунок 1 − Выход льноволокна 

 

Таблица 1 − Разница значений выхода длинного льноволокна в % (абс.), полученного на СМТ-

500 и в АЛС-1 из тресты различных лет и типов (Δ = ВСМТ-500-ВАЛС-1) 

Тип тресты Урожай тресты 2017 г. Урожай тресты 2018 г. [3] 
1 3 2 
2 3 6 
3 2 3 
4 5 4 
5 3 6 
6 8 2 
7 2 1 
8 - 2 
9 - 3 

Среднее 4 3 
 

Выход длинного волокна из льнотресты урожая 2017 года на станке СМТ-500 изменяется от 

30 % до 39 %, в АЛС-1 – от 28 % до 36 % (рисунок 1). В СМТ-500 он выше в среднем на 4 % (абс.) 

(таблица 1) в зависимости от типа (сорта) льнотресты и это изменение может варьироваться от 2 % 

до 8 % (абс.). Из льнотресты урожая 2018 года, перерабатываемой в 2019 году [3], изменения 

выхода волокна составили на СМТ-500 – 28-32 %, на АЛС-1 – 21-31 %. В среднем в СМТ-500 

выход волокна выше на 3 % (абс.) (таблица 1). В итоге для определения фактического выхода 

волокна в АЛС-1, необходимо выход после СМТ-500 перемножить на уточненный коэффициент, 

равный 0,89. Указанное значение коэффициента получено путем деления выхода длинного 

волокна, после СМТ-500 на выход волокна после АЛС-1. Такое же значение коэффициента было 

получено в исследованиях прошлого года [3].  

Обработка экспериментальных данных двухгодичных исследований однофакторным 

дисперсионным анализом показала, что при доверительной вероятности 0,95 способ переработки 

льнотресты в СМТ-500 или АЛС-1 оказывает существенное влияние на выход длинного волокна. 

Ранее в 2019 году [3] предложен способ (методика) определения того, завышен ли и насколько 

завышен номер льнотресты и трепаного льна в станке СМТ-500 в сравнении с агрегатом АЛС-1. 

Из указанных исследований на тресте девяти типов методика показала, что номер льнотресты 

завышен на 2-4, номер волокна – на 1-3 номера.  

Проверим разработанный способ (методику), используя исследования настоящей статьи, т.е. 

2020 года на семи типах льнотресты. Для этого определен фактический номер льнотресты и номер 

трепаного льна после агрегата АЛС-1 для семи типов тресты (таблицы 2 и 3).  
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Таблица 2 − Номер трепаного льна после агрегата АЛС-1  

Тип тресты Урожай льнотресты 2017 г. Урожай льнотресты 2018 г. [3] 

1 13 11 
2 13 12 
3 12 12 
4 11 11 
5 11 11 
6 14 12 
7 14 11 
8 - 11 
9 - 13 

 

Таблица 3 − Фактический номер льнотресты, полученный на СМТ-500 и номер льнотресты по 

нормам выработки  

Тип тресты Урожай льнотресты 2017 г. Урожай льнотресты 2018 г. [3] 
СМТ-500 по нормам

* СМТ-500 по нормам
* 

1 3,00 1,75 2,50 1,25 
2 2,50 1,75 2,50 1,50 
3 2,50 1,50 2,50 1,50 
4 2,50 1,25 2,50 1,25 
5 2,50 1,25 2,50 1,25 
6 3,00 2,00 2,50 1,50 
7 2,00 2,00 2,00 1,25 
8 - - 2,50 1,25 
9 - - 2,50 1,75 

*
 из [5] по номеру длинного льноволокна после АЛС-1, представленному в таблице 2. 

 

По номеру льнотресты после станка СМТ-500 из норм выработки длинного и короткого 

льноволокна [5], определим, каким должен получиться номер длинного волокна (таблица 4). 

 

Таблица 4 − Выход и номер длинного льноволокна в зависимости от номера льнотресты [5]  

Номер тресты Выход, % Номер 
1,25 11,9 11,55 
1,50 13,4 12,45 
1,75 14,8 13,35 
2,00 16,2 14,25 
2,50 17,7 15,15 
3,00 19,1 16,05 

 

Для наших номеров льнотресты 2,00; 2,50 и 3,00 (таблица 3) номер длинного волокна 

составляет 14,25; 15,15 и 16,05 соответственно (таблица 4, по стрелкам слева направо), а 

фактически в АЛС-1 он значительно ниже и составляет 11-14 (таблица 2), аналогично получилось 

и в работах [3, 4].  

Например, для типа тресты 1 (урожай 2017 года) номер тресты 3,00 (таблица 3), номер 

трепаного волокна 13 (таблица 2). Далее по нормам из таблицы 4 определим номер трепаного льна 

для номера льнотресты 3,00, который составляет 16,05, т.е. номер трепаного льна завышен на 3 

номера, аналогично получилось и в работах [3, 4]. 

По тем же нормам выработки (таблица 4), по номеру волокна в мяльно-трепальном агрегате 

АЛС-1, определим номер льнотресты, путем движения от номера волокна к номеру тресты. В 

результате получим следующие номера тресты 1,25, 1,50, 1,75 и 2,00, а в СМТ-500 получены – 

2,00, 2,50 и 3,00 (таблица 3), т.е. номер льнотресты в АЛС-1 на 2-4 номера ниже, чем в СМТ-500. 

Поэтому для определения фактического номера тресты для АЛС-1 нужно номер, полученный на 

СМТ-500, снизить на 2-4 номера, аналогично получилось и в работах [3, 4]. 
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В итоге проверка разработанного ранее способа (методики) определения того, завышен ли и 

насколько завышен номер льнотресты и трепаного льна в станке СМТ-500 в сравнении с агрегатом 

АЛС-1 на семи типах льнотресты показала его работоспособность.  

Выводы.  
1. Продолжены сравнительные исследования двух существующих способов переработки 

льнотресты, которые реализованы в лабораторном мяльно-трепальном станке СМТ-500 и в 

малогабаритном промышленном мяльно-трепальном агрегате АЛС-1, на семи типах льнотресты.  

2. Проверен ранее разработанный способ-методика определения того, на сколько номеров 

завышены номера льнотресты и волокна в лабораторном станке СМТ-500 перед промышленным 

агрегатом АЛС-1, которое в представленных и ранее проведенных исследованиях составило 2-4 

для номера тресты и 3 для номера длинного волокна.  

3. Установлено, что разница между значениями выхода длинного волокна в исследованном 

оборудовании  может достигать в среднем 3-4 % (абс.). 
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ОПРЕДЕЛЕНИЕ ЭНЕРГОЕМКОСТИ СУШКИ ПЛОДОВ БОЯРЫШНИКА В 

БАРАБАННОЙ СУШИЛЬНОЙ УСТАНОВКЕ 
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2
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1
ФГБОУ ВО «Тамбовский государственный технический университет» 
2
ФГБОУ ВО «Мичуринский государственный аграрный университет» 

3
ФГБНУ «Всероссийский научно-исследовательский институт 

использования техники и нефтепродуктов в сельском хозяйстве» 
 

Реферат. Эффективным технологическим процессом в пищевой промышленности, 
сохраняющим биохимический состав, питательные свойства сырья является сушка пищевого 
продукта. Разработан и представлен, общий вид барабанной сушилки, которая позволяет 
существенно увеличить производительность и повысить качество процесса сушки. Процесс 
сушки осуществляется с помощью нагретого воздуха при подаче с двух сторон, при температуре 
55 – 60°С. Использовали многофакторный эксперимент. В план исследований включили следующие 
факторы: скорость подачи воздуха, коэффициент заполнения барабана, частоту вращения 
мешалки. Было получено уравнение регрессии, проверку которого и построение поверхности 
отклика осуществили с помощью программы Statistica 100 на ПК. Экспериментально исследовали 
показатели энергоемкости процесса сушки. Базовым для изучения энергоэффективности сушки 
плодов боярышника был выбран показатель удельного расхода электроэнергии, который 
достаточно легко регулируется и имеет четкую область определения. Установлено изменение 
удельного расхода электроэнергии в диапазоне 1,75 – 1,92 кВт∙ч/кг при изменении частоты 
вращения мешалки в диапазоне 10 – 30 об/мин, а скорости подачи воздуха в диапазоне 1 – 3 м/с 
при температуре воздуха 60 °С. Определены рекомендуемые значения следующих параметров, 
обеспечивающих наиболее энергосберегающий режим при сохранении высокого качества 
готового продукта: - скорость подачи воздуха – 2,5м/с; коэффициент заполнения барабана – 
0,25; частота вращения мешалки – 20 об/мин  данным значениям параметров соответствует 
удельный расход электроэнергии равный 1,83 кВт*ч/кг испаренной влаги.  

Ключевые слова: барабанная сушилка; перемешивание; сушка; плоды; энергоемкость; 
лопастная мешалка. 
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