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ВВЕДЕНИЕ

В последние десятилетия во всем мире происходит мощный скачок в 
появлении и развитии всевозможных технологий, способов и устройств, что 
положительным образом сказывается на росте материально-технического 
уровня нашей планеты.

Развитие текстильной промышленности - одна из первейших задач, 
стоящих перед человечеством. Людям необходимы удобная, гигиеничная, 
красивая и дешевая одежда; всевозможные ткани технического назначения; 
ткани для обустройства жилья; автомобильные ткани и т.д. Обеспечить та
кой широчайший потребительский ассортимент натуральным сырьем прак
тически невозможно. Кроме того, для многих технических, медицинских, спе
циальных целей свойств натурального сырья уже недостаточно. Для них ис
пользуются искусственные и синтетические нити и волокна, имеющие более 
высокие физико-механические показатели. Одновременно химические нити 
стали применяться и в производстве одежды. И сразу выявились недостат
ки тканей из этих нитей: низкая гигиеничность; не всегда нужный блеск и др.

Для придания пряжеподобности химическим нитям мировая наука от
крыла немало способов. Один из них - текстурирование. По определению, 
данному В.А. Усенко [1], текстурированными нитями называются химические 
комплексные нити, или мононити, состоящие из искусственно извитых ЭН. 
Они отличаются от обычных гладких нитей повышенным удельным объемом 
и обратимой растяжимостью. Эти свойства обеспечивают изготовление 
легких, мягких, с хорошим внешним видом изделий. Благодаря извитости 
текстурированные нити имеют высокую пористость, что придает изделиям 
хорошие теплозащитные свойства, большую влагоёмкость.

Все существующие способы получения текстурированных нитей мож
но разбить на три группы:

- термомеханические;
- аэродинамические;
- физической модификации [1 - 3].
Наибольшее распространение получили термомеханические способы, 

при которых термопластичные нити подвергаются механической деформа
ции с последующей тепловой обработкой. Это, например, способы ложной 
крутки, прессования и др. [1,2,4,5].

Если посмотреть на соотношение выпускаемых разными методами 
текстурированных нитей, то можно сказать, что в 1994 году в мире было 
произведено 3,5 млн. т. или 69,3 % текстурированных нитей способом лож
ной крутки, 1,3 млн. т. или 25,7 % - BCF-текстурированием (пневмо
соединением) и только 0,25 млн. т. или 5 % - текстурированных нитей аэро
динамическим способом (или ПТН) [4]. Но еще в 70-е годы доля ПТН со
ставляла лишь 2 % от общего количества текстурированных нитей [6]. Это
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говорит о постоянном развитии аэродинамического способа текстурирова- 
ния или, как он будет называться далее, способа пневмотекстурирования, к 
основным достоинствам которого относятся:

- широкий диапазон линейных плотностей (5-1800 текс) и структуры 
вырабатываемых нитей;

- высокая скорость текстурирования (400-1200 м/мин);
- возможность сочетания в одной ПТН свойств различных по природе 

компонентов [1,2,6,7].
Со времени появления в текстильной промышленности в начале 50-ых 

годов процесс пневмотекстурирования прошел долгий путь развития. Так 
как первым патентом обладала фирма «Du Pont», то начальное развитие и 
рост происходили в США. После того, как закончились сроки действия неко
торых патентов, и на основе независимых исследований в Восточной Евро
пе и в ЯТюнии, начался рост пневмотекстурирования и в остальном мире [6].

Процесс пневмотекстурирования отличается значительно большим 
разнообразием из всех способов текстурирования, так как он обеспечивает 
перемешивание волокон во время обработки. К настоящему времени вы
деляются три главных вида ПТН:

- текстурированные одиночные (гомогенные или гетерогенные);
- параллельно текстурированные, имеющие различные свойства;
- текстурированные эффектные или с нагоном [8-11].
Отсюда три разновидности способа пневмотекстурирования [9,11,13]:
- однониточный - от шпулярника к форсунке для обработки сжатым 

воздухом подводится только одна нить;
- многониточный параллельный - от шпулярника к форсунке подаются 

с одинаковой скоростью две или более нитей;
- многониточный нагонный - от шпулярника к форсунке подается две 

или более нитей с различными скоростями. Подаваемая с меньшей скоро
стью нить используется как стержневая, а с большей - как нагонная.

При режиме работы с несколькими нитями сегодня все большее пред
почтение отдается нагонному способу. Соединяя предлагаемым способом 
различные составляющие компоненты, удается не просто объединить и ус
реднить их полезные свойства, а получить качественно новую нить с не
обычным, уникальным сочетанием свойств, которыми не обладают ни пря
жа, ни нить другой структуры.

Со времени своего появления технологический процесс пневмотек
стурирования дополнился несколькими рабочими зонами: вытягивания, 
смачивания, термофиксации и стабилизации [11,14], которые в комплексе 
увеличивают производительность пневмотекстурирования в 3-5 раз и 
улучшают качество ПТН. Влиянию этих зон на качество ПТН посвящены ис
следования V.K. Kothari, А.К. Sengupta, R.S. Rengasamy, S. Chand (Индия) [15 
-23], J. Slewa, W. Kubjak (Польша) [24], В. Piller, L. Hes (Чехия) [10,25,26], M.
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Асаг (Англия) [27], белерусских [28,29], китайских [30], немецких [31] и других 
ученых. Главным звеном в процессе пневмотекстурирования является 
пневмотекстурирующее устройство (ПТУ) или форсунка. Современной тен
денцией в конструировании форсунок является снижение расхода воздуха 
на килограмм продукции, создание форсунок для специальной продукции 
(стекло-нити, металлизированные нити, фасонные и т.п.), увеличение скоро
сти пневмотекстурирования, как минимум сравнимой со скоростью тексту- 
рирования ложной круткой, а также разработка универсальных форсунок, 
предназначенных, например, для производства ПТН как малой, так и боль
шой линейных плотностей [6,11].

Что касается рынков сбыта ПТН, то они неуклонно расширяются: 
швейные нитки; верхняя одежда; технические, автомобильные, обувные, 
портьерные ткани; ковры, брезент и др. [3,5-7,10,11,13,14 и др.].

Разработка оригинальной конструкции форсунки и исследование тех
нологического процесса получения текстурированных химических нитей с 
помощью турбулентных потоков воздуха, возникающих в этой форсунке, а 
также последующее внедрение этой технологии на белорусских текстильных 
предприятиях являются актуальными задачами, решение которых даст воз
можность улучшить качество соответствующей части продукции текстиль
ных предприятий и расширит их ассортимент.

Витебский государственный технологический университет




