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Принцип изготовления текстильных материалов, обладающих специфическими 
свойствами (высокой усадкой и повышенной объемностью), заключается в смешивании 
высокоусадочных (с усадкой 20–60 %) и низкоусадочных волокон и нитей. После совместной 
обработки получается текстильный материал, обладающий способностью увеличивать свой 
объем в результате термовлажностной обработки в свободном (ненатянутом) состоянии. 

Чем больше усадка высокоусадочного компонента, тем с большей объемностью можно 
получить текстильный материал. Это условие справедливо, если остальные свойства 
волокон (длина, и линейная плотность) и параметры обработки (система прядения, крутка, 
режим термовлажностной обработки и др.) постоянны [1]. 

При производстве высокообъемных текстильных материалов из натуральных и 
химических волокон основным процессом является процесс релаксации высокоусадочного 
компонента и повышение их объемности путем обработки в среде горячего воздуха или 
пара. Одним из способов повышения качества и интенсификации процессов повышения 
объемности текстильных материалов является использование электромагнитных волн 
сверхвысокочастотного (СВЧ) диапазона. Преимущество СВЧ-нагрева по сравнению с 
конвективным способом подвода тепла обусловлено возможностью равномерного и 
быстрого нагрева текстильных материалов как малой, так и большой поверхностной 
плотности [2]. 

Выбор оптимальных технологических параметров процесса повышения объемности 
(влажности материала, продолжительности и мощности излучения) для достижения 
наилучшего эффекта объемности и усадки, зависит от сырьевого состава текстильного 
материала, линейной плотности и способа термовлажностной обработки [3]. 

Поэтому, для выработки практических рекомендаций, была поставлена задача 
исследовать механизм усадки и общие закономерности процесса термовлажностной 
обработки для комбинированных высокообъемных нитей, которые базируются как на 
теоретических, так и на экспериментальных результатах. 

В данной работе в качестве высокоусадочного компонента использовалась полиэфирная 
комплексная нить линейной плотности 16,8 текс. В качестве низкоусадочного компонента 
использовалось хлопковое волокно. Получение комбинированной высокоусадочной нити 
линейной плотности 72,26 текс осуществлялось на прядильной машине ПК-100 [4]. 

Основными показателями, характеризующими комбинированную высокообъемную нить, 
являются усадка и объемность. Они зависят от свойств исходных нитей и волокон, т. е. 
линейной плотности, гигроскопичности, усадки, от способа получения, а также от 
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соотношения низко- и высокоусадочного компонентов [5]. 
У готовой пряжи до и после СВЧ обработки определялся диаметр на электронном 

микроскопе Микромед С-11.  
Изменение диаметра участка пряжи в результате термовлажностной обработки 

отображено на рисунке 1. 
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Рисунок 1 – Внешний вид участка комбинированной нити: 
а) до обработки токами СВЧ, б) после обработки токами СВЧ 

 
Физико-механические свойства полученной комбинированной нити до и после 

термовлажностной обработки представлены в таблице 1. 
 
Таблица – Физико-механические свойства полученной комбинированной нити до и после 

термовлажностной обработки 

Показатель 
До термовлажностной 

обработки 

После 
термовлажностной 

обработки 

Состав 
31,3 % полиэфирная нить высокоусадочная, 68 % 

хлопок 

Линейная плотность 
комбинированной нити, текс 

72,26 85,84 

Коэффициент вариации по 
линейной плотности, % 

3,10 5,66 

Разрывная нагрузка, сН 1162,7 1045,0 
Коэффициент вариации по 
разрывной нагрузке, % 

6,74 7,14 

Разрывное удлинение, % 30,8 47,9 
Диаметр нити, мкм 485 811 

Объемность нити, см3/гр 2,6 6,1 

 
В ходе экспериментальных исследований было установлено, что после 

термовлажностной обработки  комбинированной высокообъемной нити токами СВЧ  
диаметр и объемность увеличиваются, а так же повышаются физико-механические 
показатели. В данном исследовании увеличение объемности нити после термовлажностной 
обратки составило 138 %, диаметр нити увеличился на 68 %. 

Данные комбинированные нити в исходном сосотоянии (до термовлажностной 
обработки) использовались в качестве уточных нитей при наработке опытных образцов 
ткани различных переплетений (сатин 5/2, саржа 2/3, саржа 3/7) на челночном ткацком 
станке. В качестве основных нитей использовалась хлопчатобумажная пряжа. 

Исследована технология повышения объемности тканей с применением 
комбинированных нитей и использованием электромагнитных волн сверхвысокочастотного 
(СВЧ) диапазона. 

Образцы тканей всех трех переплетений подвергались термовлажностной обработке в 
одинаковых условиях. 

После термовлажностной обработки были определенызначения усадки ткани по основе и 
по утку. Наибольшая усадка ткани по основе была была в  образце, наработанном 
переплетением саржа 3/7, она составила 19,3 %. В образцах саржа 2/3 и сатин 5/2 усадка по 
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основе составила 13,8 % и 13,4 %, соответственно. Усадка ткани по утку в переплетениях 
сатин 5/2 и саржа 3/7 практически одинаковая (22,11 % и 21,9 %), в образце ткани саржа 2/3 
усадка по утку составила 18,26 %. 

Термовлажностная обработка показала, что в образцах тканей саржа 2/3 и саржа 3/7 
более выражены уточные нити, чем в образце ткани, который нарабатывался 
переплетением сатин 5/2. 

В ходе эксперементальных исследований была установлена толщина тканей после 
термовлажностной обработки. Толщина образца ткани саржа 3/7 составляет – 1,75 мм., что 
незначительно превышает толщину образца ткани сатин 5/2 (1,65 мм.) и существенно 
превышает толщину образца ткани, выработанной переплетением саржа 2/3 (1,36 мм.). Это 
обусловлено тем, что на поверхности  образца ткани саржа 3/7 и образца ткани сатин 5/2 
наблюдается значительный объёмный эффект, тогда как в образце ткани саржа 2/3 он не 
столь заметен. 

Таким образом, было установлено, что переплетение саржа 3/7 является наиболее 
целесообразным при наработке ткани с использованием высокообъемных 
комбинированных нитей. 
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Реферат. В статье приведены эффективная конструктивная схема и принцип 
работы направителя петель в зоне оттяжки в трикотажной машине. Для обеспечения 
равномерности оттяжки петель по  анализу периметров кольцевого направителя, 
теоретически получено выражение для расчета расстояния установки кольца 
направителя в круглооборотной трикотажной машине. На основе численного решения 
задачи построены графические зависимости изменения расстояния установки кольца 
направителя от изменения угла наклона образующих петель по краям зоны оттяжки.    
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криволинейное кольцо, двухслойный трикотаж, снижение материалоемкости, 
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Изменение длины нити в петле существенно влияет на физико-механические и 
эксплуатационные характеристики трикотажных полотен, процессы усадки, пороки внешнего 
вида полотен (зебристость, полосатость и др.) [1, 2].  

Влияние усилия оттяжки на длину нити в петле в основном определяется изменением 
перетяжки нити. Качественно это влияние характеризуется тем, что с ростом натяжения 
полотна длина нити в петле увеличивается. Таким образом, при изменении уровня 
натяжения полотна при вязании возникают систематические погрешности (отклонения) 




