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0．5 dtex超细丙纶后纺加弹工艺研究 
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摘 要：对生产0．5 dtex超细丙纶的后纺加弹工艺参数如摩擦盘种类厦组台、拉仲温度、拉仲比、加工 

速度等进行调整，确定了加弹工艺为：第一热箱温度 125℃，加工速度400 m／ramt拉伸倍数为 1·15倍， 

聚复酯唪擦盘，组合 l一4—1，经72 h试运转统计，成品辜为87 ，一等品辜达到 81 
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超细丙纶织物具有独特的芯吸效应和保暖、 

透气、导湿、轻爽等优点，使织物的舒适性和卫生 

性得到提 。80年代中后期意大利等国家细旦 

丙纶工业化生产技术取得成功，并制成了登山服、 

滑雪衣和内衣等。超细丙纶 POY的结晶和取向 

结构还不稳定+纤维性能不能满足使用要求，必须 

经过拉伸、假捻、热定型等加弹工序，制造出性能 

稳定的低弹丝，才能进行针织等后加工。本文探讨 

了0．5 dtex超细丙纶后纺加弹工艺对可纺性和 

纤维品质的影响，选择了合适的加弹工艺条件。 

1 设备、仪器及方法 

法国 ICBT FTF．10E3型加弹机；纤维性能 

测试标准采用 GB／T1433--93YG086，测试仪器 

缕 纱测 长机 (常州 市第 二纺 织机 械 厂制)， 

KMGME卷缩仪(德国产)，YG023强力机(常州 

第二纺织机械厂制)。 

取向度在 日本理学 D／Max RA型x射线衍 

射仪上进行，测定(110)晶面的相对取向度。 

结晶度采用美国Perkin—Elmer DSC一7型差 

示扫描量热仪测试，升温速率 10℃／min。 

2 加弹中的主要问题及处理 

2．1 摩擦盘材质及其组合 

2．1．1 摩擦盘材质选择 

超细丙纶丝在经过高速旋转的摩擦盘假捻 

时，由于摩擦盘与丝条直接接触摩擦，并保持一定 

张力，因此盘片的材质对丝条的品质有一定的影 

响，研究使用全陶瓷和聚氨酯两种材质的摩擦盘 

片．分别组装摩擦假捻器，进行对比实验，结果见 

表 1。 

表 1 摩攘盘材质对加弹PP DTY质量的影响 

Tah．1 The iafleen~ 0f friction disk material 0n the quality of 

textar— PP DTY 

DTY工艺 DTY指标 

材质 组台 

． m mIt ， 鬻 ． 一 外观 m· ㈣c ’ 

注：1．D／Y设置不 同主要是保证 两种材质的盘 片对丝果有 

相同工作张力，其它参数，如上、下热箱温度，拉忡倍数， 

罗拉、卷绕超欠喂均相同 

2．两种材质T2／T L均为 16～17／13~14 

由表 1可看出，硬度高的全陶瓷盘对丝束有 
一

定的损伤，出现毛丝和断头，从而影响DTY强 

伸度。而软质聚氨酯盘对丝束损伤极小，可保证 

DTY有较高的强伸度．同时，聚氨酯盘摩擦系数 

大，使细旦丝加捻均匀，获得良好的变形效果，卷 

缩率较高。因此，加工超细旦丙纶宜选用材质软、 

摩擦系数大的聚氨酯盘片。 

2．1．2 摩擦盘组合 

摩擦盘组合对假捻效果也有影响，不同盘片 

个数的摩擦锭组实验结果见表2。 
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表 2 摩接盘组合对PP DrrY质量的影响 

Tab 2 The Influeltce of frlct~n disk combination on the quality 

1 3】 I_53 

i-4一】 1．4§ 

】一5一】 1 46 

17／[3-14 2．97 

16—1 ／l3一l4 2．84 

161 ／13 14 2．85 

1 5-16，]3-14 2．65 

26．4 紫点，小段僵丝 

27．8 良好 

27 0 良好 

23 1 轻微毛丝 

1-3—1组合，工作盘片个数少，解捻张力 偏 

太，有明显的张力波动，致使假捻效果不佳，DTY 

有明显的僵丝，弹性和蓬松性很差。 

1-6—1组合，加捻张力，解捻张力较稳定，但 6 

个工作盘对超细旦丝有一定损伤，造成强伸度下 

降。 

1—4—1．1-5—1组合，假捻张力．DTY指标均无 

明显差别。前者生产出的DTY各项指标均符合 

要求，确定用 1 4一l组合聚氨酯盘假捻器加工超 

细旦丙纶。 

2．2 热箱温度 

第一热箱温度是 DTY工艺中的重要参数， 

对毛丝、僵丝等情况影响较大，见表3 

表 3 第一热箱强度对 PP DTY质量的影响 

Tab．3 The influence 0f the first heat box temperature on PP 

DTY quality 

当加工速度(400 m／rain)一定时，丝条在第 
一

热箱中停留时问一定．丝条达到的温度只与第 
一

热箱的温度有关。第一热箱温度过高．使丝条局 

部软化、粘连，通过摩擦锭组时无法解捻．造成僵 

丝、紧点。反之温度过低，丝条达不到塑化状态，冷 

拉伸会造成丝条中单丝断裂，产生毛丝，使强、伸 

度下降。加工速度在 400m／rain，第一热箱温度为 

125℃时，既无毛丝，也无紧点．比较合适 

丝条经第二热箱进行固定超喂、松弛热处理， 

可降低纤维的内应力，使得纤维结构稳定 经在不 

同的定型温度条件下进行实验(见表 4)，T。为 

u0～120℃时．纤维指标良好，满足要求，从节能 

方面综合考虑，晟终确定 ll0"C为定型试验温度。 

实验证明：第二热箱温度影响DTY的卷缩率、卷 

曲稳定性，对强、伸度无明显影响。 

表 4 第二热箱湿度对 PP DTY质量的影响 

Tab．4 The influence of the secoud heat box temperature on PP 

DTY quality 

2．3 拉伸倍数 

拉伸倍数对 DTY强度、仲度影响很大。在 

POY拉伸变形时，可根据 POY的仲度合理地选 

择拉伸倍数 拉伸倍数高，纤维剩余伸长小，拉伸 

假捻张力大，摩擦盘片易损伤丝条，甚至造成 

DTY单丝断裂，毛丝、断头增加，DTY强度反而 

下降。反之，拉伸倍数低．假捻张力小，丝条在摩擦 

假捻器中不稳定，假捻变形不均匀，容易形成紧 

点，同时使得丝条在第一热箱中取向不充分， 

DTY强度偏低。表 5说明拉仲倍数1．15较合适。 

表 5 不同拉伸倍数对PP DTY质量的影响 

Tab．5 The influence of draw nttin on the qLudi竹 of PP DTY 

2．4 变形加工速度 

随着变形加工速度的提高．使丝条假捻张力 

上升，丝条与摩擦盘接触压力增加。因采用质软摩 

擦系数大的聚氨酯盘片，丝束在盘问滑移少，随着 

加工速度提高，丝条蓬松度无明显变化，但加工速 

度过高，各导丝瓷件、摩擦盘片对丝条损伤增大， 

易断丝、毛丝(见表 6)。实验表明，加工速度在 

400 m／rain以下可稳定生产超细丙纶。 

表 6 变形加工速度对 PP DTY质量的影响 

Tab．6 The inflaence of texturing processing speed c*n the 

qua lity 0f PP ⅡTY 
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3 运行考核 

在 2部位POY装置和弹力丝机上对规格为 

48 dtex／96 f的超细丙纶长丝进行 72 h运行考 

核，在整个纺丝过程中，无飘丝现象，组件压力稳 

定，POY满筒率达到 80 ．在后纺加弹机上生头 

操作较容易，退绕顺利，生产过程中断头少，运转 

稳定，一等品率为 81 ，原料单耗为 1：1．15， 

DTY 强度 2．89 cN／dtex，伸度 25．O1 ，含油 

l_6 。 

4 超细PP纤维结构特点 

表 7列出了超细 PP POY和 DTY的结晶度 

和取向度的测试情况。 

表 7 超细PPPOY、DTY物理性售 

Tab．7 The曲 yst~~ pmpertl~ of superfine PP POY and DTY 

从表 7可以看出，超细丙纶PoY已具有很高 

的取向度和结晶度，因此造成了 POY丝条的回 

缩抱筒，所以一方面通过制造专用切片改善其流 

变性能，另一方面调整超喂、卷绕压力等工艺参 

数，降低纺丝张力，预留收缩空间较好地解决了抱 

筒问题。POY的高结晶、高取向结构特点，也决定 

了后加工时必须采用较低的拉伸倍数，因为拉伸 

倍数过高会造成晶区的破坏和已高度伸展的无定 

形区链段断裂，形成毛丝和断丝。基于以上原因， 

选择了拉伸比为 l|15，明显低于普通纤维的拉伸 

倍数。超细纤维的另一特点是：DTY与POY的结 

晶度、取向度基本相同，说明在拉伸、假捻和热定 

型的过程中，主要是晶型的转变和重组，而不是产 

生新的结晶，另一方面，拉伸应该使取向度提高， 

但是由于假捻过程中晶区发生扭曲，造成取向度 

降低，定型过程也有一定的应力松弛和解取向，其 

综合作用是晶区取向度基本相同，拉伸的结果主 

要是无定形区链段的取向度提高。因此，POY和 

DTY物理指标表现为强度基本相同，而 DTY的 

伸度小于POY。 

5 结语 

通过对摩擦盘种类及组合的试验，对变形温 

度、拉伸比、加工速度等工艺参数的系统调整，确 

定了生产0．5 dtex超细丙纶的最佳加弹工艺为： 

使 用 卜4一l组 合的聚氨酯摩 擦盘，变形 温度 

1 25℃，拉伸倍数为 l_15、加工速度 400 m／min， 

定型温度 l1O℃。在此工艺条件下，生产稳定，产 

品质量良好。 
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TEXTURING PR0CESS 0F 0．5 dtex SUPERFINE 
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Abstract： Th ． ，
．

e texturing process conditions tot 0 5 dtex superfine potypropylene fi Laments such as the variety and 

combination。f triction disks，drawing temperature，draw ratio and texturing speed etc ，were studied．The optima L 

texturing process conditions were determined as：the first heat box temperature 125℃，texturing speed 400 m／min， 

draw ratio 1—15’po Lyurethane friction disk and the combination ot 1-4—1． The 72 hour trial running yielded 87 

finished tihe r rate and 8l tirst—qua Lity pe rcentage． 
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