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В производственных условиях  значи-

тельные объемы суровых хлопчато-
бумажных тканей подвергают процессу 
щелочной отварки поточным способом на 
линии ЛЖО-2. Обладая существенными 
достоинствами (высокая производитель-
ность и возможность одновременной обра-
ботки сразу двух жгутов ткани, отличаю-
щейся по массе и ширине), данная техно-
логия в то же время имеет существенные 
недостатки, обусловленные трудностью 
пропитки водным варочным  раствором 
суровых хлопчатобумажных тканей, осо-
бенно полотен высокой плотности.  

Для интенсификации пропитки в состав 
варочного раствора вводят смачиватель, 
пропитку жгута осуществляют многократ-
ным повторением операций окунка ткани в 
раствор – отжим в жале валов, а варочный 
раствор подогревают до 50…60ºС. Но даже 
такая энергоемкая технология пропитки не 
обеспечивает абсолютного заполнения 
всех пор текстильного материала, что вы-
нуждает увеличивать время последующей 
операции запаривания пропитанной ва-
рочным раствором ткани (более двух часов 
в 2-х запарных аппаратах ЗВА-2).   

В работе [1] теоретически обоснована и 

практически доказана  возможность интен-
сификации процесса пропитки суровых 
хлопчатобумажных тканей за счет их крат-
ковременной обработки в среде насыщен-
ного водяного пара атмосферного давле-
ния перед введением текстильного мате-
риала в пропиточный  водный технологи-
ческий раствор.  

В настоящей статье приводятся данные 
экспериментального исследования влияния 
на продолжительность процесса отварки 
применения  при пропитке суровой хлоп-
чатобумажной ткани ее предварительного 
запаривания.  

Характеристика использованных в экс-
перименте тканей представлена в табл. 1. 

 
Т а б л и ц а  1 

Тип тка-
ни 

Мас-
са 
Втк, 
кг/м2

Толщина 
hтк,  мм 

Воздухопро-
ницаемость  

vтк,  м3/ (м2 · с) 

Порис-
тость, 
ε 

Саржа, 
суровая 

 
0,278

 
0,69 

 
0,0353 

 
0,745 

Бязь,  
суровая 

 
0,138

 
0,42 

 
0,2990 

 
0,799 

 
Проведено экспериментальное сравне-

ние процессов отварки указанных тканей 
по применяемой в производственных ус-
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ловиях технологии (прототип) и предла-
гаемой нами технологии, в которой про-
питка ткани осуществляется с ее предвари-

тельным запариванием. Состав варочного 
раствора по прототипу [2]: 

 
– гидроксид натрия , (NaOH,100%-ный} 25  г/л; 
– силикат натрия     2 ± 0,2  г/л; 
– бисульфит натрия    3 ± 0,2  г/л; 
– неионогенный смачиватель   0,5  г/л; 
– температура  раствора    60º С. 
 
При воспроизведении в лабораторных 

условиях отварки по  технологии прототи-
па осуществлялась следующая последова-
тельность операций. Ткань пропитывали 
варочным раствором 5-кратным повторе-
нием окунка в раствор – прожим в жале 
валов. Последний  отжим ткани до привеса 
100±5%. Пропитанный варочным раство-
ром образец помещали в лабораторный 
запарной аппарат, где подвергали обработ-
ке в среде насыщенного водяного пара ат-
мосферного давления (время запаривания 
варьировалось).  

После запаривания ткань промывали 
сначала в горячей воде при температуре 
75ºС, а затем в холодной. Промытую ткань 
обрабатывали в водном растворе серной 
кислоты концентрацией 4 г/л при темпера-
туре 30ºС, затем окончательно промывали 
в холодной воде, отжимали до привеса 
90±5% и высушивали до равновесной 
влажности 6…8%. 

При исследовании режимов отварки, 
при которых операция пропитки суровой 
ткани осуществлялась с ее предваритель-
ным запариванием, запаренный образец 
вводился без контакта с воздухом через 
гидрозатвор в варочный раствор комнат-
ной температуры. В этих режимах в состав 

варочного раствора антиоксидант (би-
сульфит натрия) не вводили.  

После пропитки последовательность 
операций отварки ткани и их параметры 
соответствовали технологии прототипа. 
Оптимальное время предварительного за-
паривания ткани перед пропиткой  τзап (с) 
рассчитывали по формуле, предложенной 
в [1], с учетом достижения при предвари-
тельном запаривании минимально необхо-
димой для полной пропитки всей структу-
ры  жгута ткани  относительной концен-
трации воздуха в его порах θв ≤ 0,1: 

  
τзап = 0,125[ε/(Vтк  h 0,5

тк )](- ln θв).     (1)  
 
Значение θв ≤ 0,1, обеспечивающее при 

пропитке полное заполнение всех пор во-
локнистого материала, обосновано в [3]. 

У  всех  образцов  ткани, прошедших 
отварку, определяли показатель капилляр-
ности (по ГОСТу 3816–81) и вязкость 
0,1%-ного медно-аммиачного раствора 
гидратцеллюлозы (по ГОСТу 8837–83). 
Показатель капиллярности обоих типов 
исследованных  тканей до их отварки со-
ставлял Кап = 0 мм/ч.  

 
Т а б л и ц а   2 

Способ 
отварки 

Температура 
варочного  
раствора, ºС 

Время запаривания текстильного 
материала: Капиллярность 

ткани после  
отварки, 
Кап, мм/ч 

Вязкость 
0,1%-ного  м. а. 

растворов  
гидрат- 

целлюлозы 

перед  
пропиткой, с 

после  
пропитки, мин 

Прототип 60 0 120 130 2,41 
60 0 100 88 2,48 

Предлагаемый 20 6 100 136 2,52 
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раствора, ºС перед 
пропиткой, с 

после 
пропитки, мин 

отварки, 
Кап, мм/ч 

растворов 
гидрат- 

целлюлозы 
Прототип 60 0 100 132 2,38 

60 0 80 94 2,44 
Предлагаемый  20 2 80 134 2,50 

                                                                                                
Результаты исследований приведены в 

табл. 2 (отварка саржи) и 3 (отварка  бязи). 
Анализ полученных данных показывает, 
что применение в способе  отварки суро-
вой  ткани ее запаривания перед пропиткой 
(при оптимальном значении времени пред-
варительного запаривания) способствует 
уменьшению на 20% времени последую-
щего запаривания ткани, пропитанной  ва-
рочным раствором.  

Показатель капиллярности у образцов 
ткани, отваренной по технологии с пред-
варительным запариванием, превосходит 
аналогичные показатели ткани, отваренной 
по технологии прототипа. Причем эти по-

казатели  достигнуты при комнатной тем-
пературе  варочного раствора , то есть  без 
его подогрева, а в составе варочного рас-
твора отсутствует  антиоксидант. 

Значения вязкости  0,1%-ного м.а. рас-
твора гидратцеллюлозы образцов ткани, 
обработанных по технологии прототипа и 
по технологии с предварительным запари-

ванием, отличаются незначительно, что 
свидетельствует  об одинаковых остаточ-

ных прочностных свойствах целлюлозы, 
на величину которых отрицательно  влияет  
присутствие   кислорода  воздуха.   Это го-
ворит о положительном влиянии удаления 

воздуха из структуры целлюлозного тек-
стильного материала перед его пропиткой 
щелочным раствором, что позволяет ис-
ключить из состава варочного раствора  
бисульфит  натрия, без ущерба для прочно-
стной характеристики отваренной ткани.     

Полученные результаты будут исполь-
зованы при разработке интенсифициро-
ванной технологии отварки   суровых 
хлопчатобумажных тканей и необходимо-
го оборудования, реализующего способ  
пропитки жгута ткани с его предваритель-
ным запариванием, с их последующей  ап-

робацией в производственных условиях в 
составе  поточной линии ЛЖО-2.  
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Т а б  л и ц а  3 

Способ  
отварки  

Температура 
варочного 

Время  запаривания текстильного  
материала: 

Капиллярность 
ткани после 

Вязкость 
0,1%-ного м. а. 




