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Bělení I

Účelem bělení je odstranit z vláken všechny barevné pigmenty
přirozeného původu, popř. u chemických vláken z výroby, které
způsobují jejich nežádoucí zbarvení.

Podle chemického principu můžeme bělení rozdělit na:
•oxidační bělení, které je stálé, protože se barevné pigmenty oxidačními
činidly úplně rozruší a při praní se vyperou. Je ale dražší. Např. H2O2 —
peroxid vodíku, NaClO— chlornan sodný, NaClO2 — chloritan sodný.

•redukční bělení, které není stálé, protože se barevné pigmenty
redukčními činidly pouze převedou na nebarevnou formu, která se při
praní nevypere a časem se může zpět zoxidovat. Tento způsob je
levnější. Např. Na2S2O4 — dithioničitan sodný.



Bělení II

• Optické zjasňování pomocí optických zjasňovacích prostředků (OZP). Lze
provádět současně s bělením předcházejícím, nebo i v samostatné operaci.
Jeho princip spočívá v posunu neviditelných ultrafialových paprsků do
viditelné části spektra, čímž zajistíme vyšší bělost výrobku.

• Kombinované bělení, které může kombinovat způsob oxidačního a 
redukčního bělení.



Bělost I

Foto: LCAM DTC TU Liberec

Převzato z: propagační materiály firmy HunterrLab
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OZP (Opticky Zjasňující Prostředek)

OZP absorbují neviditelné ultrafialové záření

vlnové délky 300-400 nm a přemění je na

viditelné světlo z modré části spektra s vlnovou

délkou (nejčastěji) 420-440 nm.

Struktura trans-stilbenu



Bělení III

Bělení lnu chloritanem sodným (NaClO2) je způsob šetrný a vysoce účinný.
Nevýhodou je korozivní účinek ClO2, který se při bělení uvolňuje.

Složení lázně: 2 – 4 % — NaClO2; 
pH 3,5 – 7; doba 2 hod, 
při 80°C, závěr praní

Žádanější je reakce I



Bělení IV

Bělit bavlnu lze i chlornanem sodným, které probíhá za studena při 20°C po
dobu až 120 minut.

Lázeň obsahuje:
5 g/l aktivního chloru z roztoku chlornanu

0,5 až 1,0 g/l hydroxidu sodného — NaOH

Na závěr bělení se musí provést tzv. antichlorace, kterou odstraníme veškerý
na bavlnu vázaný chlor, který by ji později mohl poškodit vzniklou kyselinou
chlorovodíkovou HCl.

Antichlorační lázeň obsahuje např: 1 g/l hydrogensiřičitanu sodného –
NaHSO3 nebo 1 ml/l peroxidu vodíku – H2O2

Antichlorujeme při 20°C až 20 minut. Nakonec dobře vypereme.



Bělení v provazci

Foto: autoři



Bělení peroxidem vodíku se provádí převážně za horka v alkalickém 
prostředí. H2O2  se chová jako slabá kyselina. 
Jeho heterolytická disociace probíhá podle rovnice:

Bělení V

H2O2 → H–O–O – +     H + (I)
Zvýšením alkality se dosáhne posunutí rovnováhy reakce ve prospěch
vzniku hydrogenperoxidových aniontů, které jsou důležité pro bělení:

H2O2 + OH- → H–O–O – +   H2O (II)
Anionty HO2– jsou nestálé a v přítomnosti akceptorů (příjemců) kyslíku
snadno tento kyslík odštěpují:

H–O–O – → H–O – +  O (III)



Bělení VI

H2O2 → HO▪ +   ▪ OH (IV)

Předcházející reakce představují heterolytickou disociaci a jsou používány pro 
bělení. 
Přítomnost iontů kovů jako Fe, Cu, Mn a další má za následek homolytické
štěpení, kdy vznikají radikály podle reakce:

Volné radikály mají za následek 
poškození bavlny. 
Typický je lokální pokles pevnosti (viz. 
obrázek) nebo „vypálené“ dírky do 
tkaniny. Proto je nutný přídavek 
sekvestrantů.

Převzato z: Goldberg, J.B.:Fabric Defects



Technologie bělení I



Technologie bělení II



Technologie bělení III



Technologie bělení IV



Technologie bělení V

Bělení bavlněné vločky 

odstředivka

V případě předúpravy bavlněné vločky se 
používají pro odvodnění odstředivky



Technologie bělení VI

upraveno s využitím videa z https://www.youtube.com/watch?v=JuBqK-NbaWs

ERBATECH GmbH
Werner-von-Siemens Str. 30
64711 Erbach    
Phone +49 (0) 6062/951-0
Fax   +49 (0) 6062/951-166
E-Mail info@erbatech.de
Web www.erbatech.de A
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ERBATECH® GmbH - Textile Plant & Equipment

ERBATECH

SCOUT

Discontinuous

finishing

Continuous

finishing

Bleaching

Dyeing

Washing

     

     

      

Chemicals costs

Dyestuff costs

Water consumption

Steam consumption

Power consumption

Labor costs

Existence of crease-marks Frequent None

Color uniformity Fair Excellent

Surface quality Dull, pilling Lustre, no pilling

Batch size range
Inflexible
(dep. on machine size)

Flexible
(10 – ∞ kg)

-25 %

-15 %

-60 %

-65 %

-45 %

-25 %

Continuous vs. Discontinuous finishing: 
Economic comparison

Compared to conventional discontinuous finishing (based on overflow technology), 
continuous finishing offers a series of significant advantages. Most importantly, it 
offers very low consumption values together with greatly improved surface quality and 
color uniformity.

Open-Width Washing & Bleaching Range

SCOUT

ERBATECH® GmbH - Textile Plant & Equipment

ERBATECH

Převzato z: propagační materiály firmy Erbatech



TEPELNÁ STABILIZACE – FIXACE I

Syntetická vlákna mají vlivem procesů při výrobě a zpracování vnitřní
pnutí, které se nepříznivě projevuje tím, že se hotový výrobek
působením zvýšené teploty sráží, neudrží přidělený tvar, tvoří se lomy
na hladkých dílcích apod.

Rozlišujeme fixaci po procesu dloužení, kdy
účelem fixace je:

a) ustálení rozměrů vláken( omezení sráživosti
vlivem snahy řetězců k vrácení se do původních
poloh)
b) relaxace napětí ve vlákně
c) stabilizace struktury(vznik větších krystalů)



TEPELNÁ STABILIZACE – FIXACE II

Aby se tvar výrobku ustálil a zlepšily se užitné vlastnosti textilie ze
syntetických vláken, je nutné zařadit do úpravnického procesu tepelnou
stabilizaci neboli termofixaci.
Díky tomu u plošných textilií zejména dochází ke snížení sráživosti,
tvorby lomů a žmolkovitosti.

Základní podmínkou dobré fixace je plastifikace vláken, které se dociluje:
a) horkým vzduchem (170–210 oC)
b) vodní párou (115–130 oC)
c) plastifikačními činidly (bobtnadla)

Pokud jsou vlákna fixována při teplotě TS neovlivní zpracování při teplotách do 
TS = -30 oC jejich vlastnosti ani tvar. 

Horní mez TS je kolem TM –30 oC.



TECHNOLOGICKÉ PODMÍNKY FIXACE I

Doba fixace závisí na teplotě a způsobu fixace. Dodržení fixačních podmínek
je velmi důležité, překročením stanovené nejvyšší teploty dojde k poškození
materiálu (natavení, ztvrdnutí, ztráta pevnosti). Zvlášť opatrně se musí
postupovat u PAN a POP. Důležitou podmínkou je také rychlé ochlazení
materiálu po tepelném působení.



TECHNOLOGICKÉ PODMÍNKY FIXACE II

Fixace se nejčastěji provádí : 

1/ působením "suchého" tepla /termofixace/ 
• horkým vzduchem
• kontaktním teplem
• sálavým teplem /infračervené záření/ 

2/ působením "vlhkého" tepla
• nasycenou nebo přehřátou parou

/termohydrofixace/ 
• horkou vodou /hydrofixace/ 



TECHNOLOGICKÉ PODMÍNKY FIXACE III

vlákno voda nasycená pára vzduch
polyamid (PA) 100 130 190
polyester (PES) 126 120-220
polyakrilonitryl (PAN) 100 120-134 170-200

Fixace se může zařazovat v technologickém procesu na různých
místech, buď na začátek, má-li se zajistit stabilita výrobku při
následných mokrých procesech, nebo na konec, má-li se zajistit
tvar výrobku.

Použité fixační médium ovlivňuje podmínky
fixace!!!

Teplota fixace s ohledem na vlákno a fixační médium:



Fixace na autoklávech
Tento postup fixace je nejstarší technologií. Autoklávy mohou
pracovat buď s přetlakem nebo evakuací, přičemž jejich zástavba je
obvykle horizontální. Většina autoklávů má jeden vstup, který je i
výstupem, existují, ale i konstrukce, kde se zboží naváží na jednom a
vyváží na druhém konci.



Fixace kontaktním teplem
Tato metoda je založena na kontaktu s ohřátou kovovou deskou, kdy dochází k
velmi intenzivnímu přenosu tepla. Tato technologie je obvykle používána pro
tkaniny ze směsí bavlna/polyester.
Strojní zařízení se skládá z řady vyhřívaných bubnů ve vertikálním nebo
horizontálním uspořádání. Vyhřívání válců se obvykle provádí pomocí páry.
Existují ale i tzv. diatermní bubny, kde je plynovým hořákem vyhříván středový
vnitřní buben. Mezi tímto vnitřním bubnem a vnějším bubnem je kapalina, která
zajišťuje rovnoměrný ohřev.



Sušící a fixační rámy I



Sušící a fixační rámy II
Fixační rámy dělíme podle vedení řetězu na :

•Horizontální (univerzální použití)
•Vertikální (pleteniny, zátěry…)
•Etážové (těžké tkaniny, vlněné a pletené zboží…) 

– pro časově náročné operace



Vstupní zóna

Základní úkol : správný návod zboží do řetězu



Skládané zboží



mahlo ORTHOPAC

upraveno s využitím videa z https://www.youtube.com/watch?v=tdetn4r-PQQ



Řetěz fixačního rámu

Horizontální

Jehličkový řetěz

Kombinovaný řetěz 

Nezávisle na typu vedení jsou dnes používány tzv. 
bezúdržbové řetězy, které minimalizují riziko kontaminace
zboží

Vertikální

svorka

jehličky



Srážení po útku I

Fixační rámy umožňují regulovat proces rozměrové stabilizace útků pomocí
nastavení profilu vodící dráhy řetěz.

Může tak docházet k:

Izotonické fixaci, kdy dochází ke srážení vlákna, retrakci řetězců, relaxaci
napětí a rekrystalizaci, která tento stav fixuje. Klesá pevnost a roste tažnost.
Prakticky se realizuje ve volném stavu, kdy nejsou omezeny rozměrové změny.

Izometrické fixaci, kdy nedochází k rozměrovým změnám. Dochází k relaxaci
napětí spojené s prokluzem řetězců a krystalizaci za napětí. Nemění se
orientace a pevnost. Prakticky se realizuje při konstantní délce, kdy se vlákna
nemohou deformovat.

Kombinaci obou typů.



Srážení po útku II



Předstih – srážení po osnově I
Vzhledem k tomu, že se zboží sráží nejen po šířce, ale i po délce je
nutno regulovat tzv. předstih. Jedná se vlastně o rozdíl mezi
rychlostí zboží přiváděného do vstupní zóny stroje a rychlosti
řetězu, neboli odvádění zboží (-10% to +50%).



Předstih – srážení po osnově II

upraveno s využitím videa z https://www.youtube.com/watch?v=GbjOUJmYYxk



Metody ohřevu
Ohřev je zajišťován:
•Přímým ohřevem pomocí plynu
•Horkým olejem
•Parou
•Kombinací elektrického/parního ohřevu



Proudění vzduchu I

V případě vysokých rychlostí zboží
(svorkové řetězy až 200 m/min,
jehličkové řetězy až 120 m/min), musí
být fixační rám vybaven účinným
systémem proudění vzduchu. Protože je
nutno vysušit velké množství vody

150–300 kg/h 
při šířce zboží 3 m.



Proudění vzduchu II

Posuvné žaluzie umožňují efektivní proudění
regulovat s ohledem na šířku zboží.



Využití rekuperace tepla

POWER-RELAX 3 with preheating passage and through-flow drying concept

160°C 155°C

145°C 140°C

150°C

135°C

145°C

130°C

160°C 155°C 150°C

145°C 140°C 135°C

1st passage
2nd passage

3rd passage

FASCINATING TEXTILE MACHINERY

The new BRÜCKNER relaxation dryer with three fabric passages and the new developed energy 
saving concept offers you the following advantages:

- first passage suck-through drying chambers
- second and third passage: regular drying and tumbling chambers
- up to 25 % more drying efficiency and evaporation capacity by using 25 % less energy
- the relaxation dryer is designed for open-width and tubular fabrics
- separate temperature regulation in each 1.5 m gas-heated chamber on all three drying passages
- integrated heat-recovery system for additional energy savings (optional)
- automatic lint screen cleaning system (optional)

POWER-RELAX  3 Relax dryer with suction zone and two air blowing passages

FASCINATING TEXTILE MACHINERY

The new developed air-through drying passage
By using the exhaust air of the second and third passage of the dryer, the fabric can be treated 
in the first passage without any additional energy. This so called suck-through concept offers 
up to 25 % higher production capacity by investing 25 % less energy.

suck-through drying passage

FASCINATING TEXTILE MACHINERY

high exhaust air moisture saturation

medium exhaust air moisture saturation

dry air

The new developed air-through drying passage
By using the exhaust air of the second and third passage of the dryer, the fabric can be treated 
in the first passage without any additional energy. This so called suck-through concept offers 
up to 25 % higher production capacity by investing 25 % less energy.

suck-through drying passage

FASCINATING TEXTILE MACHINERY

high exhaust air moisture saturation

medium exhaust air moisture saturation

dry air

Thanks to the advanced air-management and its high evaporation capacity, 
heating up of the fabric takes place much faster on a Brückner stenter …
Conventional stenters require 3 chambers until the set temperature has been
reached. The Brückner POWER-FRAME stenter requires only two chambers 
and the new POWER-FRAME eco stenter only one!

Advantages:
• increase in production output
• better heat setting results
• shorter dwell times required

Fabric Temperature Profile 
in the course of heating up a dry fabric from 30°C to 145°C 
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Design of the thermo chambers   � faster heating-up of the fabric

FASCINATING TEXTILE MACHINERY

• shorter dwell times required
• shorter dryer length 

required
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ch 2ch 1 ch 3 ch 4 ch 5 ch 6 coolz.

- konveční rám
- POWER-FRAME
- POWER-FRAME eco

systém cirkulace vzduchu a rekuperace tepla umožňuje zkrácení 
počtu pasáží, resp. úsporu energie

Převzato z: propagační materiály firmy Bueckner



Termofixace pletenin I

Dvoupatrový fixační rám firmy Brückner.

Etážový fixační stroj KM 16 H firmy Krantz



Termofixace pletenin II

Pro fixaci okrouhlých pletenin se používají speciálních fixačních
stroje: 1- zbožový vozík; 2 – naváděcí zařízení; 3 – kontrola napětí
zboží; 4 - rozpínka; 5 – fixační komora; 6 - odsávání; 7 - pohyblivý
válec; 8 – stacionární válec; 9 = dopravníkový pás; 10 - odsávání; 
11- skládací zařízení; 12 – zbožový vozík.



Rozevírání okrouhlých pletenin



Superfix T4 Double Passing Thermosetting



Sušení na nekonečném pásu



Termofixace kusového zboží



Termofixace distančních pletenin


