
Прогрессивные технологии 

и оборудование: текстиль, одежда, обувь 

Витебск 2020  29 

считанного для пряжи из смеси хлопка и электропроводящих волокон Bekinox, что 

является подтверждением эффективности применения данных волокон для дости-

жения высоких антистатических свойств текстильных материалов. 
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Реферат. Работа посвящена исследованию влияния времени нанесения волокнооб-

разующего раствора и подачи на внешний вид и характеристики нановолокнистых 

покрытий на установке Fluidnatek LE-50. Проведена оценка образцов покрытий по 

ряду критериев, а именно: производительность; качество покрытия, то есть его 

однородность, наличие видимых дефектов, адгезия покрытия к подложке. Опреде-

лен оптимальный расход, при котором вырабатываемое нановолокнистое покры-

тие является однородным, снимается с подложки без слипания и деформации. 

Электроформование является одним из наиболее перспективных методов созда-

ния нановолокнистых материалов медицинского назначения из природных и синте-

тических биосовместимых или биоабсорбируемых полимеров [1]. В связи с этим 

совершенствование технологических процессов производства нановолокнистых ма-

териалов является актуальной задачей. 

Одним из наиболее часто применяемых полимеров, используемых в качестве ос-

новы для производства нановолокнистых материалов, является поливиниловый 

спирт, что связано с его биосовместимостью, быстрой биодеградацией под действи-

ем влаги, а также низкой стоимостью. При проведении исследований, описанных в 

статье [2], в качестве критерия для оценки процесса электроформования материалов 

из поливинилового спирта марки Selvol 205 был выбран расход формовочного рас-

твора, определяющий производительность работы оборудования. Исследования бы-

ли направлены на определение таких режимов работы установки Fluidnatek LE-50, 

при которых обеспечивался стабильный процесс электроформования с максималь-

ной производительностью. Однако даже при оптимальных параметрах работы уста-

новки расход раствора не превышал 600 мкл/ч. 
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В данной работе в качестве волокнообразующего полимера использовался поли-

виниловый спирт марки Arkofil PPL gr компании Archroma (Швейцария). Предвари-

тельные исследования показали, что для данного полимера диапазон расхода рас-

твора при стабильном процессе электроформования существенно расширился  и со-

ставил от 1000 до 5500 мкл/ч. Однако оказалось, что использовать в качестве крите-

рия эффективности процесса только расход раствора недостаточно, так как его по-

вышение приводит к существенным изменениям структуры формируемого материа-

ла. Кроме того, расход раствора оказывает существенное влияние на адгезию нано-

волокнистого материала к подложке, что является важным фактором в том случае, 

если последующее применение предполагает снятие материала с подложки.   

В связи с этим было принято решение о проведении исследований, целью кото-

рых являлось определение влияния расхода формовочного раствора поливинилово-

го спирта марки Arkofil PPL gr на распределение покрытия по поверхности подлож-

ки и его адгезию. Для проведения исследований использовался 15%-ный раствор 

полимера, характеризующийся динамической вязкостью 3019 мПас и поверхност-

ным натяжением 84,7 мН/м. 

С целью исключения из рассмотрения влияния поверхностной плотности наново-

локнистого покрытия для каждого экспериментального варианта подбиралось такое 

соотношение расхода раствора и времени его нанесения, при котором обеспечивает-

ся нанесение одинакового объема раствора, равного 1 мл. Регулируемые параметры 

процесса наработки опытных образцов представлены в таблице 1. 

Таблица 1 – Параметры процесса наработки опытных образцов 

Номер образца Расход раствора, мкл/ч Время нанесения, мин 

1 5000 12 

2 3750 16 

3 3000 20 

4 2500 24 

5 1667 36 

6 1250 48 

В качестве подложки использовалась бумага с нанесенным на принтере слоем 

черной краски. Выбор данного материала связан с тем, что он имеет относительно 

слабую адгезию к нановолокнистым материалам из поливинилового спирта, как бы-

ло определено ранее, на черном фоне хорошо видны дефекты покрытия и его фраг-

менты, оставшиеся после снятия покрытия.  

Процесс электроформования всех опытных образцов осуществлялся достаточно 

стабильно. Оценка образцов проводилась по ряду критериев:  

‒ производительность; 

‒ качество покрытия, то есть его однородность, наличие видимых дефектов; 

‒ адгезия покрытия к подложке. 

Наибольшая производительность процесса достигалась при получении образца 1. 

Однако важно отметить, что данный образец отличается наихудшим качеством по-

крытия, что проявлялось в повышенной неравномерности, наличии видимых поро-

ков, а также пятен от мелкодисперсной пыли (рис. 1).  
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Образец 6 

Рисунок 1 – Внешний вид полученных образцов нановолокнистых покрытий 
 

Образцы 2 и 3 обладают теми же недостатками, однако они выражены в меньшей 

степени. Значительной проблемой является повышенная адгезия покрытия образцов 

1, 2 и 3 к материалу подложки. При высоком расходе раствора вода из него не успе-

вает испаряться в процессе формования, она впитывается в бумагу, о чем свидетель-

ствует светлый оттенок получаемого покрытия. В результате покрытие практически 

не снимается с подложки. На небольших участках снятие покрытия сопровождается 

повреждением подложки, что является недопустимым, так как материал подложки 

остается в структуре нановолокнистого материала. 

Образец 4 соответствует среднему уровню производительности. Его нановолок-

нистое покрытие местами неоднородно, имеются пятна мелкодисперсной пыли. 

Нановолокнистый материал снимается с подложки неравномерно. В некоторых ме-

стах на подложке остаются крупные фрагменты покрытия (рис. 2 а), а на покрытии 

возникают перфорированные участки, что является недопустимым. 

Образцы 5 и 6 характеризуются достаточно высокой равномерностью нановолок-

нистого покрытия. При снятии покрытия часть волокон остается на подложке, одна-

ко структура покрытия не нарушается.  

 

  

Образец 4 
Образец 5 

 

Рисунок 2 – Внешний вид подложки после снятия нановолокнистого покрытия 
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Рисунок 3 – Процесс снятия покрытия с подложки 

 

В результате проведенных исследований установлено, что наиболее рационально 

осуществлять наработку нановолокнистых материалов из исследованной марки по-

ливинилового спирта при расходе раствора до 1700 мкл/ч, обеспечивая высокую 

равномерность покрытия и его сохранность при последующем снятии с подложки.   
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Реферат. В статье приведены новые структуры двухслойного уточного трико-

тажа, отличающихся друг от друга структурой базисного переплетения и наличи-

ем уточной нити в составе. Благодаря рациональным структурам двухслойного 

уточного трикотажа рекомендуется применять их для изготовления 

качественных верхних трикотажных изделий взрослого и детского ассортимента. 

Наличие в структуре трикотажа прессовых набросков обеспечивает прочное за-

крепление уточной нити. Полученный трикотаж обладает повышенной формо-

устойчивостью. Наличие в структуре трикотажа дополнительных уточных ни-

тей уменьшает растяжимость трикотажа по ширине, а прессовые наброски и 

удлиненные петли способствуют уменьшению растяжимости трикотажа по 

длине. Предлагаемые варианты двухслойного уточного трикотажа успешно мож-

но использовать при выработке верхнего трикотажа и детского ассортимента. 
 




