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Proces przędzenia lnu na mokro przy użyciu emulsji

W  p o ls k im  przem yśle  ln ia rs k im  jes t powszechnie stoso­
w a n y  sposób przędzenia ln u  na m okro  p rz y  użyc iu  w o dy 
gorącej ja k o  cieczy rozm iękcza jące j w łókno . T em pera tu ra  
w o d y  w  k o ry c ie  p rzę dza rk i w aha się w  stosunkow o szero­
k ic h  g ran icach od 55° do 90° C. W sku te k  w yso k ie j tem pe­
ra tu ry  w o d y  w y d z ie la ją  się w  pom ieszczeniach m o k rych  
p rzędza lń  duże ilo ś c i w ilg o c i oraz ciepła. S ta łe  pa row an ie  
w o d y  pow odu je  zw iększen ie w ilg o tn o śc i w zg lędne j p o w ie ­
trza , k tó re  często osiąga b lisko  100°/o, 2,aś n a d m ia r c iep ła  
p ro w a dz i do w zro s tu  te m p e ra tu ry  w  pom ieszczeniach p ra cy  
do 30° C. W  ta k ic h  w ięc w a ru n ka ch  reg u lac ja  c iep ła  
w  u s tro ju  je s t zaham owana. W  organ izm ie  następu je  pod­
wyższenie tem pe ra tu ry , co w p ły w a  u je m n ie  na zdrow ie  
p ra cu jących  i  obn iża  w yda jność  pracy. Podczas u p a lnych  
le tn ic h  d n i często m a ją  m ie jsce w y p a d k i om d len ia  i  zasłab­
n ięc ia  prządek, za tru d n io n ych  na te ren ie  p rzędza ln i. R ów ­
nocześnie w  oddzia łach ty c h  odczuwa się p rz y k ry  odór, spo­
w o do w an y gn ic iem  w łó k n a  ln ianego. Z ja w is k o  to pogarsza 
jeszcze w ięce j i  ta k  n ieodpow iedn ie  w a ru n k i h ig ien iczna.

Przędzenie ln u  na gorąco posiada rów n ie ż  w a d y  z p u n ­
k tu  w idzen ia  techno log ii. Należą do n ic h : duże zużycie p a ry  
na u trzym a n ie  te m p e ra tu ry  w o d y  w  k o ry c ie  p rzę dza rk i 
oraz n ie rów nom ierność  procesu rozc iągania, a w  zw iązku  
z ty m  i  w iększa zrywność. T a k  w ięc  b ra k i przędzenia ln u  
na gorąco w y w ie ra ją  n ie k o rz y s tn y  w p ły w  n ie  ty lk o  na 
zd ro w ie  ro b o tn ik ó w  i  w yda jność  p ra cy , a le  także  na jakość 
p ro du kow a ne j przędzy.

W  celu usun ięc ia  w a d  procesu przędzenia ln u  sposobem na  
gorąco Z ak ła d  W łó k ie n n ic tw a  C.I.O.P. na początku stycz­
n ia  1953 ro k u  p rz y s tą p ił do opracow an ia  n o w e j m etody 
przędzenia ln u . B adan ia  zosta ły  oparte  przede w szys tk im  
na danych z l i te ra tu ry  rad z ie ck ie j, k tó re  nasunę ły k ie ru n e k  
rozw iązan ia . O kazało się, że popraw ę w a ru n k ó w  k lim a ty c z ­
n ych  w  przędza ln iach  m o k ry c h  m ożna osiągnąć przez zm ia ­
nę dotychczasowego procesu przędzenia ln u  stosu jąc za­
m ia s t w o d y  gorącej w  ko ry c ie  p rzę d za rk i em u ls ję  o niższej 
tem pera tu rze , k tó ra  b y  pow odow ała  pęcznienie i  ro zm ię k ­
czanie subs tanc ji sk le ja ją cych  w łó k n o  tzw . p e k tyn ó w  
a p rz y  ty m  dopuszczałaby do o trzym an ia  przędzy o odpo­

w ie d n ie j w y trz y m a ło ś c i i  jakości. E m u ls ja  ta ka  jes t znana. 
Zazw yczą j do sporządzania e m u ls ji używ a się nas tępu ją ­
cych subs tanc ji: su ro w e j sm o ły  z d rze w  ig las tych , t ró je ta -  
no la m iny , oraz ro z tw o ró w  obo ję tnych  su lfo kw a sów  (tzw. 
ko n ta k tó w ) o trzym an ych  z ro p y  n a fto w e j.

Z ak ła d  W łó k ie n n ic tw a  rozpoczął prace dośw iadczalne od 
p ró b  w  s k a li la b o ra to ry jn e j i  pó łtechn iczne j, prowadząc 
rów no leg le  badania nad sporządzaniem  odpow iedn ie j e m u l­
s ji,  a  następnie w y p ró b o w u ją c  tę  em u ls ję  p rz y  przędzeniu, 
ln u  na m okro  na 1 przędzarce) w  je d n ym  z zak ładów  prze ­
m ys łu  In ia rsk iego . P rz y  badan iach użyto  k i lk a  e m u ls ji 
zestaw ionych z subs tanc ji zalecanych przez lite ra tu rę , t j .  
sm o ły  z d rzew  ig la s tych  i  k a la fo n ii.  Równocześnie zastoso­
wano ca łko w ic ie  nowe substancje do sporządzania e m u ls ji: 
m yd ło  żyw iczne  n iehyd ro lizow ane , m yd ło  żyw iczne h y d ro - 
lizow ane, smołę z d rze w  liśc ias tych  oraz k o m b in a c je  m ie ­
szanek m yd ła  żyw icznego n iehydro lizow anego  ze sm ołą 
z d rze w  ig las tych  i  liśc ias tych . E m u ls ja  sporządzone w g  
pom ysłu  inż. K . A śc ika  *) okaza ły  się znacznie tańsze od 
znanych i  stosowanych em u ls ji, a p rz y  ty m  p o z w o liły  
o trzym ać na w e t lepszą przędzę od przędzy p ro du kow a ne j 
m etodą na gorąco. Szczególnie dobrą przędzę w y p ro d u k o ­
w ano p rzy  użyc iu  em u ls ji, o trzym an e j z, m ieszank i m yd ła  
żyw icznego n iehydro lizow anego i  sm oły z d rzew  ig las tych  
o stężeniu 0,3%.

W ytrzym a łość  o trzym an e j p rzędzy ln ia n e j p rz y  przędze­
n iu  na z im no je s t wyższa od przędzy o trzym an e j sposobem 
na gorąco. In n e  na tom ias t w ska zó w k i cha rak te ryzu jące  
jakość przędzy o trzym an e j p rz y  przędzen iu  na z im no po­
k ry w a ją  się n iem a l zupe łn ie  ze w s k a ź n ik a m i przędzy, w y ­
p ro du kow a ne j m etodą na gorąco.

D la  p rz y k ła d u  poda jem y w s k a ź n ik i p rzędzy w y p ro d u k o ­
w ane j p rz y  użyc iu  e m u ls ji oraz d la  po rów nan ia  p rzy  p rzę­
dzeniu na gorąco:

*) P om ysł użyc ia  m y d ła  żyw icznego n ieh yd ro lizo w ane go  do p rzę ­
dzenia ln u  na z im no je s t w yn a la zk ie m  ob. m g r inż . K. A śc ika . Z o ­
s ta ł on zgłoszony do U rzędu P aten tow ego w  W arszaw ie i  opa­
te n to w a n y  d n ia  16.XI.53 r .  N r  36960 ,,E m u ls ja  do przędzen ia  ln u  na 
m o kro  .

A. P róba 0000; Przędza Ne 25 o trzym ana m etodą na gorąco.
Ne przędzy 24,3 N orm a 25,0
Ilość zgrub ień  na 10 cm 30,8 N orm a 39,3
Ilość zgrub ień  na 1 m 0,4 — —

W ytrzym ałość średnia 1179 N orm a 1200
N ie rów nom ierność 11,7% — —
G ram onum er 28,650 — —

W ydłużen ie średnie 1,5 — —
Ilość z ry w ó w  w  c iągu 1 godz. 40 418 z ry w ó w  na 1000 w rzec ion
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B. P róba 4 c. Przędza Ne 25 

D n ia  10— 13.VI.1953 ro k .

300 g m yd ła  żyw icznego n ieh yd ro lizo w . 300 g sm oły 

z  d rze w  ig las tych . 90 g sody kaustyczne j (15°/o) rozpuszczo­

no w  200 li tra c h  w o dy  (0,3°/o).

Ne przędzy 24,3 N o rm a  25,0

Ilość sk rę tó w  na 10 cm  32,6 N o rm a  39,3

Ilość zg rub ień  na l m  0,4 —  —
W ytrzym a łość  średnia 1369 N o rm a 1200
N ie rów nom ierność  w g  Som m era 9,4 —  —

W ydłużen ie  średnie 1,9% - -  —
G ram onum er 33,267 —  —
Ilość z ry w ó w  w  ciągu 1 godz. 28 285 z ry w ó w  na 1000 w rzecion

W ska źn ik i p rzędzy w yp ro d u ko w a n e j p rzy  użyc iu  e m u ls ji 
oraz p rz y  przędzeniu na gorąco w skazu ją , że p rz y  przędze­
n iu  na zim no średn ia  w y trzym a ło ść  p rzędzy przekracza 
usta loną no rm ę zarów no d la  przędzy ln ia n e j Ne 25, ja k  
i  d la  in n y c h  nu m eró w  i  g a tu n kó w  przędzy, p rz y  ty m  n ie ­
rów nom ierność je s t lepsza d la  przędzy w yp rod ukow an e j 
p rz y  użyc iu  em u ls ji. R ów nież ob se rw u je  się p rz y  now e j 
m etodzie  przędzenia w yra źne  zm nie jszenie ilośc i z ryw ó w . 
W iększa w y trzym a ło ść  przędzy pozw a la  pow iększyć liczbę 
ob ro tów  przędzarek a ty m  sam ym  i  w yd a jn ość  maszyn, co 
zresztą zostało rzeczyw iśc ie  s tw ie rdzone  w  zakładach prze­
m y s łu  ln ia rsk ieg o , gdyż o trzym ano pow iększen ie  p ro d u k c ji 
m aszyn c irca  o 5%.

Z arów no  p rz y  p rzędzen iu  na gorąco, ja k  i  na  zim no na ­
leży  pam ię tać, że jakość p ro du kow a ne j przędzy zależy od 
u s ta w ie n ia  poszczególnych e lem entów  roboczych przędza­
re k , od  w ie lk o ś c i zastosowanego p rz y  przędzen iu  rozc iągu 
i  sk rę tu , od ogólnego stanu a p a ra tu  rozciągowego, a  zw łasz­
cza w a łk ó w  dociska jących , od jakośc i n iedoprzędu, d ługości 
d ro g i n iedoprzędu w  w odz ie  lu b  e m u ls ji i  te m p e ra tu ry  
cieczy w  ko ryc ie , tzn . od w ie lu  p a ram e tró w . N ie  w ys ta rczy  
zastosować samą em ulsję , ale trzeba  uw zg lędn iać  w szys tk ie  
p a ra m e try  przędzen ia  d la  o trzym an ia  do b re j przędzy.

O prócz ko rzyśc i n a tu ry  techno log iczne j now a m etoda 
przędzenia p rz y  użyc iu  e m u ls ji pozw a la  uzyskać e fe k ty  
ekonom iczne w  postac i oszczędności p a ry  techno log iczne j 
(15 —  20 leg p a ry  na 1 przędza rkę w  c iągu 8 godz. p rz y  
obn iżen iu  te m p e ra tu ry  w o d y  w  ko ryc ie  z 70° do 25°C) i  pa­
l iw a  oraz zw iększone j w yd a jn ośc i p ra cy  p rządek  w  postaci 
obs ług i w iększe j ilo śc i w rzecion , co p ro w a d z i do z m n ie j­
szenia ceny 1 k g  p ro du kow a ne j przędzy.

N a leży także  podkreś lić , że stosowana em u ls ja  w  p o ró w ­
n a n iu  z in n y m i e m u ls ja m i posiada następu jące za le ty :

1. M y d ło  żyw iczne  wchodzące w  sk ład  e m u ls ji s tanow i 
p ro d u k t odpadkow y p rz y  p ro d u k c ji ce lu lozy  m etodą 
s iarczanow ą i  je s t bardzo tan ie .

2. Sporządzanie samej e m u ls ji w  d o w o lnych  stężeniach je s t 
ła tw e  i n ie k ło p o tliw e , gdyż po obróbce łu g ie m  sodow ym  
otrzym ane p ro d u k ty  zm yd len ia  szybko i  bez pozostałości 
rozpuszczają się zarów no w  w odz ie  c iep łe j ja k  i  z im ne j.

3. O trzym ana  em u ls ja  o b a rw ie  jasnobrązow e j je s t t rw a ła  
‘ n ie  rozdz ie la  się p rz y  podgrzew aniu , a p rz y  ty m  posiada 
p rz y je m n y  zapach żyw iczny . E m u ls ja  posiada rów inież 
w łasności an tyseptyczne (bakteriobójcze).

Po op racow an iu  procesu przędzenia ln u  p rz y  użyc iu  
e m u ls ji przeprow adzono z k o le i badania , k tó re  w yka za ły , 
że p rzy  G łosowaniu now e j m etody przędzenia ln u  następu je

polepszenie sam ych w a ru n k ó w  pracy. W  m -c u  s ie rp n iu  
b r. dokonano po m ia ró w  te m p e ra tu ry  i  w ilg o tn o śc i po­
w ie trz a  w  pew ne j p rzę d za ln i m o k re j zak ładów  przem ys łu  
ln ia rsk iego , po rów naw czo p rzy  p rzędzen iu  na gorąco i  na  
z im n o :

p rzy  przędzen iu  na gorąco te m p e ra tu ra  w yn o s iła  —  
28,5° —  w ilgo tność  85%

p rz y  p rzędzen iu  na  z im no  te m p e ra tu ra  w yn o s iła  —  
25,4°C —  w ilgo tność  76%

Z załączonych w y n ik ó w  w y ra ź n ie  w idać , że nas tąp iło  
obniżanie te m p e ra tu ry  po w ie trza  w  p rzędza ln i o 3,1° C, zaś 
w ilg o tn o śc i w zg lędne j o 9%, co s tw arza  lepsze w a ru n k i 
k lim a ty c z n e  w  p rzę dza ln i m o k re j w p ły w a ją c e  na  z m n ie j­
szenie lic zb y  zachorow ań oraz podn iesien ie  w yd a jn ośc i 
p racy. Ja k  w y k a z a ły  badan ia  przeprow adzone w spó ln ie  
z Z ak ła de m  M ik ro b io lo g ii Techn iczne j P o lite c h n ik i Łódz­
k ie j uży ta  do przędzenia em u ls ja  posiada w łasności ba k te ­
riobó jcze. E m u ls ja  ta  zm nie jsza zdolność ro z w o ju  w ię k ­
szości b a k te r ii g n iln y c h  oraz n ie k tó ra  z n ic h  niszczy.

D z ię k i zaw artośc i subs tanc ji an tyseptycznych (fenolu) 
zna jd u ją cych  się w  sk ła dn ikach  e m u ls ji w  s a li m o k ry c h  
p rządek n a s tąp iła  ra d y k a ln a  zm iana czystości pow ie trza . 
O ile  p rz y  go rącym  przędzen iu  b y ło  czuć p rz y k ry  zapach 
w yz iew ów , w yd z ie la jących  się p rzy  g n ic iu  subs tanc ji pe k ­
tyno w ych , to  obecnie p rzy  przędzeniu z użyciem  e m u ls ji 
p o w ie trze  odznacza się p rz y je m n y m  żyw icznym  zapachem. 
Poza ty m  em u ls ja  w y w ie ra  także k o rz y s tn y  w p ły w  na 
skórę rąk. z a tru d n io n ych  p rządek. Odczyn je j jes t bow iem  
słabo a lka liczny . N a leży się spodziewać, że po u p ły w ie  
dłuższego okresu  czasu, skóra  rą k  p rządek  zm iękn ie , będzie 
posiadała m n ie j pękn ięć  i  uszkodzeń, k tó re  w y s tę p u ją  ta k  
w y ra źn ie  p rz y  p rzędzen iu  ln u  na gorąco w s k u te k  dz ia ła n ia  
w o dy gorącej na  skórę oraz w a ru n k ó w  ko rzys tn ych  d la  
ro z w o ju  b a k te r ii.  R easum ując m ożna ju ż  w  te j c h w ili 
s tw ie rdz ić , że przędzenie ln u  na  m okro  p rz y  użyc iu  e m u ls ji 
sporządzonej w g  no w e j re ce p tu ry  da ło  pozy tyw ne  w y n ik i *):

1. s tw arza  lepsze w a ru n k i k lim a ty c z n e  i  h ig ien iczne  
w  p rzędza ln iach  m ok rych ;

2. zw iększa w yda jność  p ra cy  m aszyn i  porządek, pozw a la  
na oszczędności p a ry  techno log iczne j i  p a liw a  oraz o b n i­
ża cenę p ro du kow a ne j przędzy.

3. pozw a la  w yp ro d u ko w a ć  przędzę o w iększe j w y trz y m a ­
łośc i i  m n ie jsze j n ie rów nom iernośc i, a n iże li p rz y  p rzę­
dzen iu  na gorąco.

K . A.

*) P raca  z da lszym i w y n ik a m i w  ska li tech n iczne j zostanie og ło ­
szona w  fo rm ie  a r ty k u łu  w  „P ra ca ch  C IQ P “  w  ro k u  1955,


