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丙纶网络丝加工技术探讨简介 
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网络加工技术是七十年代开发并实现工 

业化生产的一项新技术。网络丝又称免浆 

丝，这种丝主要作为经丝。过去作为经丝的 

无阳络长丝需要上浆．而丙纶由于塑蜡感较 

强。又难以上浆。若采用加捻，会大大降低生 

产效率。因此网络丝已成为丙纶做经纱的主 

要方法，下面结合我厂的实践从工艺原理、工 

艺路线、工艺条件兰个方面进行探讨。 

l 网络工艺原理 

丙纶牵伸网络丝是变形纱的一种，丝柬 

通过特殊的喷嘴，在垂直空气的喷射下，丝柬 

在高速气流_申来回逗动瑚 打、松开，单丝之 

间相互交错、旋转、抱合，形成周期性的交麓。 

这样网络丝的外形形成为间隔有规律的开梧 

段和紧密段．一个开松段和紧密段组成一个 

网络结．一个交缠点就是一个网络点。 

压缩空气的喷射网络原理(理论结构模 

型)：压缩空气在网络喷嘴的丝道内形成三股 

高速气流其中两边两肢气流为洛气流．中问 
一 股气流吹向前方．丝条在三股气流的作用 

下，被均匀地合成三股(模型)．这三殷丝束在 

三股气流的作用下洛丝条的两端相互进行交 

缠．丝条在交缠过程中相应会产生反交缠力。 

当丝条的反交缠力与气瀛作用丝束的力相等 

时，丝条停止交缠，丝条即完成一次交缠形磺 
一 个网络点．因丝条是在高速运动，当丝条的 

反交缠力小于气流的作用力时，丝条又开始 

交缠．这样丝条的网络是在“交缠一停止一交 

缠”无限循环的进行。即丝条的交缠过程是 

无限循环的过程，在每一次 交缠一停止”的 

过程中。丝条被分成一个 小单元”，。小单元” 

的两端为网络区．中间部分为未交缠区即开 

松区。所以丝条在交缠过程中。被分成无数 

’ 
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个小单元，即丝条披加工成无数个由网络点 

相互间隔的网络区和开松区。 

2 网络生产工艺路线 

目前进行网络加工有二种：①是专用网 

络机．②是在牵伸过程中完成阿络加工。高 

速纺FOY网络加工技术较成熟。国内普遍 

采用的是在牵伸加捻机上直接将网络喷嘴安 

裴在下拉伸盘与钢领之问，其工艺路线如下： 

原丝(UDY)一 罗拉喂入一 热盘牵伸 

——热板定塑一 冷盘牵伸一 喷嘴网络 

一 卷绕《成品 。 

3 工艺条件的选择 

3．1 爵丝卷绕上油 

卷绕上油的目的是增加丝束平滑性，使 

丝束具有良好的抗静电效应，并增加纤维之 

间的抱台力，从而取得良好的拉伸性能。由 

于后拉伸网络过程中，丝柬有从开松再到交 

缠的历史．所以适当增加韧生纤维的上油量． 

便于交络后单丝之间的交缠、抱合．并对减少 

拉停圈丝有一定作甩。但上油过高．在同样 

压缩空气压力下。丝柬又不易开松，故应根据 

交络度要求及压缩空气大小综合考虑，一般 

比常规丝控制高出1．5％左右较台适。 

3．2 压缩空气压力 

压缩空气压力直接影响网络度。在网络 

喷嘴一定的情况下，喷嘴前的空气压力决定 

进气量的太小和气流旋祸强度，在一定的压 

力范围内，罔络度随气压的增大而变大．当气 

压达到一定的值，网络度变化不明显。只不过 

随着气压酌增大网络点分布更均匀，但超过 
一 定压力，由于气流量太大．反而使阿络效果 

变差，且松圈丝毛丝明显增多，并使生产成本 

大幅度提高(见图1)。由于丙纶比涤纶塑蜡 
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感强，网络时所器压力较大。搽纶网络空压为 

0．25±0．02MP{t．而丙纶网络空压为0．45± 

0．05MPa。同时网络度，对于涤纶20～30个／ 

m即可满足织造要求，丙纶则需35～45个／ 

压缩空气压 ) 

图1 网墙窿与压塘空气压力关系 

3．3 卷绕 力 

网络度与丝柬张力成反比关系。丝柬张 

力愈高，在高频空气瀛冲击下，丝条产生的弦 

振动就詹小．即丝 的开松和丝柬的旋转程 

度下降， 而使网络度下降。丝束张力过低， 

丝柬在喷嘴中 ：：易对 气孔中心而位于丝道 

的气流死角区域，其丝条 易被欧开，致使丝 

条网络不均匀，大段丝条没有网络点。因此， 

在工业生产中 蔓通过调整锭速及选择合适的 

钢丝钩来调整丝柬张力，使其达到最佳状态。 

3．4 牵仲速度 

牵伸速度与网络度基本上呈线性关系． 

牵伸速度升高，丝柬网络度下降(见图2)。 

因此实际生产中应根据用户对阿络度的要求 

选择合适的牵伸速度。对于网络丝一般应采 

用中低速牵伸较好，丙纶牵伸网络丝章伸速 

度应控制在40Ore／rain左右较合适。 

3．5 单丝纤度 

对于总纤度一定的前提下，单丝纤度越 

大，丝柬越不易网络．罔络度就低．反之，网络 

度就高。因此，在纺丝时就必须选定合适的 

单丝纤度。焦作合成纤维厂在生产中分别试 
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验丁lOOd／18f、100d,／24f、100d／36f在同～牵 

伸速度 42Ore／rain，压缩空气压力 0．45MPa 

的条件下测得同规格不同单丝纤度的丝条网 

络度(见表) 

网 

袁 

图2 牵忡速度与网祭度关系 

试验的经验结论是单丝纤度越细．丝条 

棱易网络．且网络丝的 、观质量较好。 

j．6 其它 

目前网络喷嘴有两种形式：开启式和封 

闭式。开启式丝束升头容易操作，封闭式不 

易操作，但网络度较开启式稳定。国内使用 

最多的是开启式喷嘴，生产中可根据实际选 

捧网络喷嘴。 

总之．我们在丙纶网络加工技术上．按照 

有关理论结合我厂的生产实际进行了一些初 

步摸索，尤其是在网络的工艺条件上，获得了 
一 些经验，但仍存在一些弼题．如单丝纤度细 

到什么程度用多大气压速度，网络的效果最 

好等．还需在今后的实践中进一步探讨。 
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