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На кафедре прядения натуральных и 

химических волокон Витебского государ-
ственного технологического университета 
разработан технологический процесс по-
лучения комбинированной высокорастя-
жимой пряжи пневмомеханического спо-
соба прядения [1].  

 

 
 

Рис. 1 
 

Отличительной особенностью данной 
технологии является возможность полу-
чать комбинированную высокорастяжи-
мую пряжу 5 путем подачи комплексной 
полиуретановой нити 3 в рабочую зону 
прядильной камеры, через осевой канал в 
роторе прядильной камеры (рис. 1 – схема 
технологического процесса прядения ком-

бинированной высокорастяжимой пряжи 
пневмомеханическим способом). 

Во время установившегося технологи-
ческого процесса эластомерная нить 3 
проходит через осевой канал в роторе пря-
дильной камеры и выводится через пряже-
выводной канал. Пряжа 2, формируемая в 
прядильной камере, проходя через пряже-
выводную воронку, обкручивает эласто-
мерную нить. 

Комбинированная высокорастяжимая 
пряжа пневмомеханического способа пря-
дения обладает особенностями по сравне-
нию с комбинированными пряжами, полу-
ченными по другим технологиям. По-
скольку процесс кручения формируемой 
пряжи совмещен с процессом обкручива-
ния эластомерной нити, то количество 
кручений формируемой пряжи равно ко-
личеству ее кручений вокруг эластомерно-
го сердечника: 

 

Кобор - Ккрут = К.           (1) 
 

Таким образом, как показано в [2], ко-
личество оборотов пряжи вокруг эласто-
мерного сердечника в комбинированной 
высокорастяжимой пряже численно равно 
количеству кручений пневмомеханической 
пряжи. 

Как отмечается в работах [3, с.61] и [4, 
с.58], величина крутки пневмомеханиче-
ской пряжи определяется как: 
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где nк – частота вращения прядильной ка-
меры; Δn – скорость движения точки съема 
пряжи с клиновидного желоба относи-
тельно прядильной камеры: 
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v – скорость вывода комбинированной 
пряжи из прядильной камеры; ΔК – вели-
чина приращения крутки пряжи за счет 
увеличения скорости точки съема относи-
тельно скорости прядильной камеры: 
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Таким образом, для машины BD-200 

при rк=0,0325 м по формуле (3) 
ΔК≈4,897 кр/м. Так как крутка комбиниро-
ванной высокорастяжимой пряжи состав-
ляет 500…1000 кр/м, то ΔК, по формуле 
(1), составляет от 1 до 0,5% от общей 
крутки. 

С увеличением числа кручений волок-
нистой составляющей вокруг собственной 
оси увеличиваются силы взаимодействия 
между отдельными волокнами, что приво-
дит к увеличению разрывной нагрузки во-
локнистого компонента и комбинирован-
ной пряжи. С увеличением числа кручений 
волокнистой составляющей вокруг эла-
стомерного сердечника увеличивается 
длина волокнистого компонента, располо-
женного на винтовой линии, проходящей 
по его поверхности [5], что и позволяет 
комбинированной пряже растягиваться на 
большую длину, до распрямления витков 
волокнистого компонента, и приводит к 
увеличению разрывного удлинения и как 
следствие, разрывной нагрузки (рис. 2 – 
зависимость разрывной нагрузки (1) и раз-
рывного удлинения (2) от крутки комби-
нированной пряжи). 

 

 
 

Рис. 2 
 
Линейная плотность комбинированной 

высокорастяжимой пряжи пневмомехани-
ческого способа прядения определяется 
как сумма линейных плотностей эласто-
мерного сердечника и оплетающей пнев-
момеханической пряжи. При этом линей-
ная плотность эластомерного сердечника 
пропорциональна его растяжению при 
формировании комбинированной пряжи: 
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Предварительное растяжение эласто-

мерного сердечника определяет силу упру-
гого восстановления комбинированной 
высокорастяжимой пряжи и, как правило, 
лежит в пределах от 200 до 400%. 

Технологически растяжение эласто-
мерного компонента определяется отно-
шением скорости подачи эластомерной 
нити в канал ротора прядильной камеры и 
скорости вывода комбинированной пряжи 
через пряжевыводной канал: 
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Так как раскатный вал, на котором ус-

тановлена бобина с эластомерной нитью, 
кинематически связан с мотальным валом, 
то передаточное отношение между ними и 
определяет растяжение эластомерной ни-
ти. 
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Рис. 3 
 
На рис. 3 приведены зависимости раз-

рывной нагрузки (1) и разрывного удлине-
ния (2) комбинированной высокорастяжи-
мой пряжи от растяжения эластомерного 
компонента при формировании комбини-
рованной пряжи. Линейная плотность 
комбинированной пряжи 50 текс, эласто-

мерный компонент дорластан V820 
15 текс. Момент разрыва комбинирован-
ной высокорастяжимой пряжи фиксирует-
ся по разрыву волокнистой составляющей 
комбинированной пряжи, разрывное удли-
нение эластомерной нити достигает 490%. 

Формообразующие характеристики из-
делий с использованием комбинированной 
высокорастяжимой пряжи могут быть 
скорректированы при влажной тепловой 
обработке, так как при этом комбиниро-
ванная высокорастяжимая пряжа с поли-
уретановой эластомерной нитью может 
давать усадку до 10%. Beличина усадки 
комбинированной пряжи определяется 
главным образом усадкой эластомерного 
компонента. 

 
Т а б л и ц а  1 

№ Состав оплетающего компонента Усадка, % 
1 Хлопок– 100% 10,63 
2 Хлопок – 75%, бордовый полиэфир – 25% 10,32 
3 Хлопок – 65%, лен – 25%, белый полиэфир – 10% 10,94 
 
В табл. 1 приведены значения усадки 

при влажной тепловой обработке для ком-
бинированной высокорастяжимой пряжи 
пневмомеханического способа прядения 
линейной плотностью 50 текс с различным 
составом оплетающего волокнистого ком-
понента, в качестве эластомерного компо-
нента использовался дорластан V820 с ли-
нейной плотностью 15 текс, с предвари-
тельным растяжением 270%. 

Данный технологический процесс вне-
дрен в условиях РУП "Барановичское про-
изводственное хлопчатобумажное объеди-
нение". 

 
В Ы В О Д Ы 

 
1. Описаны особенности технологиче-

ского процесса прядения комбинирован-
ной высокорастяжимой пряжи пневмоме-
ханическим способом. 

2. Приведены зависимости физико-
механических характеристик комбиниро-
ванной высокорастяжимой пряжи пневмо-

механического способа прядения от пара-
метров технологического процесса. 
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