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丙纶微细旦低弹网络丝生产工艺探讨 

避  贵阳丝普纶化纤公司55舢 
下  
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摘 要 

介绍单丝纤度为0．57dte．x丙纶微细旦低弹网络丝的生产技术，对拉伸假捻和网络工艺进 

行讨 篓  。啐 f懈 关键词：丙纶微细旦低弹网络丝生产工艺 ，雨 0 } 奄 ； ‘I j／ —————一、———一 ⋯ f『’ ’。 l 
丙纶微细旦纤维，是当今在国际上处于领先 

水平的新型纺织材料。其织物导热系数小，保腰 

透气性好，是化纤产品中极具发展后劲的差别化 

纤维。本文通过在德国Barmg公司FKV6一1000 

型加弹机上，试制55dt~xt96f丙纶微细旦低弹网络 

丝(DaY)的实践，探讨其生产技术。 

1 生产工艺 

1_1 原料 

POY：本公司生产的丙纶 POY 83dteud96f，强 

度2．80eNldte~，伸度 137．5％，条干 cv值 1．45％ 
一 1．55％，含油率0，94％。 

油剂：丙纶专用油剂 TAB一219。 

1．2 设备 

加弹机：FKV6—1000型，240锭，台，德国巴马 

格公司制造。 

1_3 测试仪器 

测长机：YC_,086C型，常州第二纺织机械厂制 

造i 

强伸仪：~C,023C型，常州第二纺织机械厂制 

造。 

1_4 工艺流程 

PO~原丝一第一罗拉一第一加热箱一冷却板 

一假捻器一第二罗拉一第二加热器一网络器一第 

三罗拉一上油轮一卷绕一落筒一检验一分级包装 

一入库 

1．5 主要工艺条件 

假捻加工速度 450m／min，拉伸 比(Wl， ) 

1．582，速比(D／Y)1 78，变形温度 135±0．5℃，定 

型温度 100±0 5℃，上油率 1．52％一2．0％，网络 

压力0．28MPa，中、下罗拉之间超喂率 一3．55％， 
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中、卷罗拉之间超喂率一4．46％。 

1．6 产品主要质量指标(见表 1) 

裹 1 ~；tllaD6t丙鲍傲细旦低弹网络邕露量指标 

测试项目 标准 实测数据 

2 讨论 

丙纶微细旦低弹丝网络与其它细旦纤维网络 

的原理相同，网络丝的网络度及其牢度与丝条在 

网络器中的开松程度有关，而开松程度又与丝条 

的运行速度、气流大小、丝条张力有关，丝条张力 

还与加工速度、各道超喂率、拉伸倍数和上油率等 

等有关。因此，生产丙纶锾细旦低弹网络丝的关 

健，是对相关工艺参数进行合理的选择。 

2．1 加工速度夏拉伸倍数的选择 

丙纶锻细旦纤维的显著特点是单丝纤度较 

细，承受外力的能力较弱，为减少毛丝和断头，在 

拉伸假捻变形及网络过程中，要求张力要小。过 

快的加工速度和过大的拉伸比都会导致丝条的张 

力增大，因此，丙纶微细旦纤维的加工速度和拉伸 

倍数较常规旦数的纤维要控制低一些。通过试验 

并计算，丝条以~@mTmin、450m~min、500m／m：n的 

加工速度在网络器中行走的时间分别为 0 0054 

秒、0．0048秒、0．0042秒，丝条网络的效果差异不 

大，网络点分别为95个、93个、90个，但是在加工 

速度为500mfmin时，丝条的毛丝较严重，且断头 

较多，考虑到外观疵点影响质量和工艺稳定性，故 
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生产中加工速度选用45Ore／rain为宜。 

丙纶微细旦低弹网络丝的拉伸倍数要比常规 

低弹丝低 0．03—0．05左右，否则，将会产生大量 

毛丝(见表 2)，影响产品质量和工艺的稳定性。 

其原因主要是纤维被气流吹开后，部分已被拉伸 

到“临界点 的单丝难以承受旋转气流的喷射，有 

的受伤而产生毛丝，有的甚至被吹断而导致丝条 

断头，降低拉伸倍数后，加捻和解捻张力均有所下 

降，减少了断裂伸长已经接近“临界点 的单丝数 

量，因而减少了丝条的毛丝和断头，工艺操作稳定 

性也大大提高，保证了产品质量。 

寰2 拉伸倍数对产昌质量的 响 

⋯  ： 55 6f低弹阿培丝 拉仲倍敦 低弹丝 ⋯ ～⋯r。⋯= 
— —_叫 —__1 — — 蟊 

2．3 超喂的选择 

加弹机中罗拉与下罗拉的超喂及卷绕超喂在 

拉伸假捻变形和网络的过程中对丙纶微细旦低弹 

网络丝质量影响很大。由于网络器安装在中、下 

罗拉之间，其超喂直接关系到阿络加工时的张力 

大小。超喂越大，下罗拉拉伸丝条的速度越慢。丝 

条的张紧程度越小，越有利于丝条的开松和网络。 

但超喂过大，丝条会因张力过小而堆积在第二加 

热箱上端，偏离丝道中心而影响网络效果。因此。 

两罗拉的超喂(第三超喂)选择在 一3．55％为宜 

(实验情况见表3)。提高卷绕超喂(第四超喂)， 

有利于丝条开松，但超喂过高，丝条从网络器出来 

后堆积在上油轮前易导致断头；如降低卷绕超喂 

则卷绕张力增大，不但网络效果不好，而且还将伴 

有绕外丝产生。由表 3可见，卷绕超喂控制在 一 

4．46％较为适宜。 

寰3 第三超囊 第四超曩与网络效果的关系 

2．3 网络压力的选择 

压力越大，气流的速度和强度越大，丝条在网 

络器丝道中受到气流的冲击作用越大，开松程度 

越强烈，交络和缠结效果越好。考虑到加工成本 

和工艺的稳定性以及满足后加工的要求，经过实 

验选用压缩空气的压力为0．~MPa(见表4)。 

寰 4 空气压力对网络效果的髟响 

塑堑璺堡 壅2 ： ：兰 !=! != ：1 

2．4 拉伸假捻变形摩擦盘的选择殛其组合形式 

丙纶微细旦纤维单丝纤度小、根敷多、比表面 

积大，丝条在假捻过程中易损伤产生毛丝、断头而 

影响正常生产和产品质量，因此，在生产过程中宜 

选用材质较软的聚氨醣盘，但聚氨酯盘质软易磨 

损，使用寿命较短(3—6月)，生产成本高。在使 

用聚氨酯盘的实践中发现，假捻器中磨损最大的 

是丝条进入的第一个盘和丝条出去的最下面一个 

盘，所以我们将聚氨酯盘和陶瓷盘在假捻器中组 

台使用，即丝条进出两个盘用陶瓷盘，中间用聚氨 

酯盘，采用 I一6—1组合方式，试验结果表明效果 

良好，既能保证产品质量，又延长了聚氨酯盘的使 

用寿命。 

2．5 变形温度和定型温度的选择 

丙纶微细旦纤维单丝纤度细、比表面积大、丝 

条传热效果好，且加工速度慢，故宜采用较低的 

(135'E)变形温度。丙纶微细旦纤维单丝的扭矩、 

抗弯刚度均较低，如定型温度过高，卷曲度则要下 

降；当温度控制较低时，丝条的弹性、膨松性能均 

较好，但残存扭矩较大，然而在生产中采用S捻和 

z捻合股加双捻向低弹网络丝，可消除其残存扭 

矩，为此，定型温度宜控制在95t一100t之间。 

2．6 卷绕成形及上油 

微细旦纤维在织造工业中逐步得到广泛应 

用，但随着纺织机械速度的不断提高，对丝锭退绕 

性能的要求也越来越高。由于丙纶微细旦纤维的 

退绕性能不理想，因此，在拉伸假捻变形过程中， 

必须选用集束性和抗静电性较好的油剂，含油率 

控制在 1．5％一2．0％，并适当提高卷绕张力以增 

加丝锭的硬度，提高退绕性。经过试验。在丙纶微 

细旦纤维拉伸变形过程中，应选用与POY原丝相 

同的纺丝油剂— —TAB一219油剂，油剂浓度调配 

宜控制在 3％一4％。 

2．7 丙纶微细旦低弹网络丝品种的选择 

为了在加弹机上生产多种规格的丙纶微细旦 
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网络丝产品，我们经过反复试验，采用两股丝合股 1 嬉 论 
加工的生产工艺，解决了受喷丝板孔数限制而抑 比 

制品种的开发问题。例如，利用两根83dtex／96f的 1．丙纶微细旦低弹网络丝生产工艺参数的 

POY原丝，合股加工成 11ldterd192f丙纶微细旦低 制定或选择，务必根据微细旦纤维单丝纤度小、根 

弹网络丝产品。为了生产总纤度较大的丙纶微细 数多、丝条比表面积大的特点，合理选择加工速 

旦产品适应市场需要，我们还采取了“双合”的生 度、各道超喂、拉伸倍数和压缩空气压力等．是生 

产方式，即要求前纺将两股 83dtex／96f的POY丝 产的关键。 

在高速卷绕机上合股卷绕成 167dtex／192f的P()Y 2．丙纶微细旦低弹网络丝的生产，宜选用质 

合股原丝．在加弹机上再合股加工成233dtex／384f 软的聚氨酯摩擦盘，采用较慢的加工速度和较低 

的丙纶微细旦产品，生产合股丙纶微细旦低弹网 的拉伸倍数，控制适当的卷绕张力，提高丝锭的硬 

络丝产品，工艺上与单股丝相似，勿需进行大的调 度及退绕性能。 

整，仍然可以达到产品的质量要求，满足下游加工 4．丙纶微细旦低弹网络丝生产，技术是可行 

的需要。 的，产品的市场前景是广阔的。 
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珏哪  (蜘  n Che．aca／F／／,erCo． 550018) 

Abstract 

The pn)d ∞te【 山盯 a d衄i盯PP(却f=0．57)interlaced yamistrarodueed．The e~ "alJoRis made锄ar~-,ing， 

false—ml咖 and_删把 process．thusthe邮 m日l P工Ⅸ寰血 conl~ollisfcomd． 

(上楼第3l页) 调整工艺参数，“一步法”工艺也能制得与“二步 

1 嬉论  法”性能相近的产品。应根据产品的性能价格比 

来选择工艺路线。 

⋯  矍 ，竺 参考空棘 活化因素(最终活化温度
、活化时间和活化剂浓 ’ ⋯  ’ 

度)对活化产品产生不同程度的影响。 E1]冲 滞 _炭嘉拉术l ．1(4)：l 

2．在相同的活化温度下，于不同温度通入活 E2] Y皿 ， “z咖。 啷 -b 岫  

以 竺， 曼 要 ： 耋 E3] ： ：：=  ： 玎 中
，于500℃通入活化剂，活性碳纤维的收率和比 。 

表面积均较高a [4]JALĉ腿 一MOINGE，吐 ．0虹bm 1994，7(32)：1277 1283 

3．“一步法”的优势在于工艺简单，但高温活 Es]华坚辱．高分子材料科学与工程．1995，l1(3)：118． 

化时产品比表面积略小于“二步法”，而且收率较 E6] 坤 BC，de JR．JCat-1965·4(3)：319 

；
，“二 孽’’璺 苎篓 ， 备警 ， 耗高： ： ： ：： ：= ： 但高
温活化产品比表面积大而且收率高。但通过 

PREPARAⅡoN oF m 蜘 ．B舰 D AcTIvATED cA船 oN砌 IER(PAcF) 

Xuejun Shen zeⅡ ( ofCa／~nFiber and 呻  ＆咖  ．ofChmn．融 ． 10o029) 

Abstract 

PACT，whichis widely used because oflowcost rawm~erials andl】i 面 皿mrlce 。d岫 ，w越 prDdt 矗砌 p~tch—basedin- 

1s efiber and pitch—b~,sed earb~ fiber act／rated with steam．The e~ects 0f d／ffemnt 0l par'amete~ ar．d raw瑚  al ber 

m 剪dd， ∞ and № tallt PACF were discussed， twotcclmieal plx,cea~ to PACF wem also 

c0Ⅱ ared 
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