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细旦丙纶纤维纺纱技术的实践与探讨 

赵 博 石陶然 

(中原工学院 郑州45~x)) (河南南阳纺织集团 南船473124) 

摘 要：介绍了细旦丙纶(o．89dtex)纤维的特点及性能，就纤维性能、纺纱工艺等因素对成纱质量的 

影响进行了试验、测试和分析，探讨了提高成纱质量的措施 
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O前言 

随着利学研究的深人、纺织行业也不断受到 

高瓿技术的冲击．高技术、高质量 、高附加值的新 

型多功能纤维不断研制成功。缅旦丙纶纤维作为 

众多n々新型纤维之一 ，它的问世无疑给细旦丙纶 

纤维产品的开发带来了活力。它具有保暖、质轻、 

疏水性好、耐化学腐蚀性、防霉、抗茁 、卫生性好等 

许多独特的物理、化学性能，已经在纺织行业等领 

域得到了应用。细旦丙纶纱以其优良的品质，深受 

； 赞者喜爱，它虽属丙纶产品，但与普通常规丙纶 

产品有质的区别：用其织造的面料手感柔软、芯吸 

效应良好、舒适性好 、透气透湿功能强 耐洗免熨、 

得暧性好，具有丝绸般的外观。通过特琳的织物设 

汁，可改善雨纶织物悬垂性，制得纯丙纶喇装。其 

独特的服用性能是目前中高档仿真服装的理想面 

料、其产品具有广阔的市场和发展前景。为满足市 

场需求 我们用 0 89dtex、381~un的细旦丙纶纤维成 

功生产出了细持丙纶 14．8tex纱。本文结台生产实 

践．对影响纱线质量的因素进行了 式验和分析．为 

提高成纱质量做一探索 

1 试验、检测条件 

试验品种：细旦丙纶 14．8tex纱。 

主要测泼仪器：Uster一11I型自动纱线强力仪、 

us 一Ⅲ型条干均匀度仪、YG171B型毛羽仪、 

、 33 J型捻度仪等。 

试验方法：在生产现场取样，每组试样个数和 

试验次数按国标GB3916—83、GB／T398—93等规 

定进行。 

试验条件：试验室温湿度为 25℃／60％。 

2 纺纱过程及主要工艺参数 

2．1 原料选配及其性能特点 

细旦丙纶 ：0．89dtex、38lmn，干断裂强度 

3 58cN／dtex，仲长率 ％ 

为了详细了解细旦丙纶纤维的性能，洲酞了 

它的主要物理指标，删试结果见表 I。 

表 1 细旦丙纶纤维的主要技术指标 

J 

项 目 指标 项 目 指标 

如度(dtcx) O 89 密度(g／era：) 0 9l 

强度(cN／dtex) 3 1 田湖盎 (疆J 0 03 

’

告率(％j 25 保温性(删n) 22 O8 

台曲率(徭) O l9 遗湿一t：k(em hig) j 5 4 

止电阻(n gil1) 5 O】x 1口 弹性挺量(g／dlex) O衄 

2．2 纺纱工艺流程 

AO02D— AO06B— A036C(梳针 )一 A092 

Ô76一A186D—FA302×：一A454G— FA502A一络 

1毒Espem~成包 

2．3 各主要工序工艺参数和措施 

2 3．1 清花工序特点 

细旦丙纶纤维细度细、刚性小、单纤张力低、 

抗弯强度低、受打击容易扭伤、纠缠，产生棉结，因 

此，清花工序应采用“短流程、低速度、多松少打、 

薄喂少落、大隔距、轻定量”的工序流程。A002D打 

手速度调整为 628r／min，小车回转速度为 2．3r／ 

rain，刀片伸出肋条3rnn／，小车下降距离为3roan，以 

达到抓细抓匀、少抓勤抓和少打击的目的，提高抓 

槁机的运转率 3．036C采用梳针打手，给棉罗拉与 

打手隔距适当放大，减少打击纤维次数，加强开松 

维普资讯 http://www.cqvip.com 

http://www.cqvip.com


2031年第4期 济南纺织化纤科技 

梳理．可减少纤维散失和损伤及短绒率，其它各部 

打手速度较 1．5dtex丙纶纤维降低 18％一20％左 

右。因为，单位棉块中的纤维根数是普通常规丙纶 

时的 1．03倍左右，所以棉卷采用轻定量，以达到 

充分开松，减轻梳棉和梳理负荷。为防止粘卷，卷 

中层与层之间加上适当根数的粗纱，采用防牯凹 

凸罗拉，并加大紧压罗拉的压力。成卷后用塑料薄 

膜包好，严防油剂和水分挥发，并保证卷装成形良 

好，厚薄均匀，无烂边、破洞和粘卷现象。其主要工 

艺参数见表 2。 

表2 清花工序主要工艺参数 

项 目 工艺毒数 项 目 工艺参数 

A006tl打手速度 A092：~J棉打手速度 
(r．'min) 4 rx) 4l0 f 

r／ Jn) 

打手与尘棒同璃距 (造 出j A092~击 拉转连 4 
(nlm) 【2×IS (t-／n1in) 

j 手与角钉帘隔距 A076综台打手 885 
(r／mir【) 

A03 打手速度 
t r／mir【1 528 叫’告季(％) 1 4 

给棉 拉 的 AO76,G紧罗社 加压 
手 距(Ⅱm ) 【3 380 rk) 

秭卷定量 fgm J 388 

2．3 2 梳棉工序特点 

细旦丙纶纤度小，回潮率极小，静电严重，易 

缠绕充塞针蒯，造成转移聚集困难，产生棉结：因 

此 锡林 、刺辊、盖板和道夫速度应适当降低，可减 

少纤维损伤和短绒；锡林和盏板间隔距适当偏大， 

以提高梳理度；锡林与道夫间隔距适当偏小．有利 

于道夫对锡林上的纤维进行梳理，并将之Jtgq,?lJ凝 

埭转移过来；锡林与删辊间隔距适当偏大，以减少 

纤维损伤和短缎。采用专用针布加工细旦丙纶，以 

解决梳理度不够和转移难的问题，使梳棉机具有 

良好的释放和转移能力，从而使纤维得到充分梳 

理，减少生条和成纱棉结。固此．生产中应采用“轻 

定量、低速度、大隔距”的工艺原则 ，其主要工艺 

参数见表 3。 

表 3 梳棉工序主要工艺参数 

项 目 项 目 毒救 工 艺 工艺 
皋数 

0 20．0 l8． 

生奈定量(g／Sinj 】8{8 锝林 一盖板(舢n) 0．18．0 18． 
0 20 

锡抹速度(r／ n) 300 给棉板 一剧辊(mm) O 28 

刹辊连鏖(r／Jnin) 8o6 剌辊 ～锡椿(mm) 0 1S 

道走速度(r／rain) l9 舒球一道走(mm) O】3 

盖板速度(r．／mJn) 】00 张力牵忡倍数(4a-) {．127 

采取以上措施后，纺出的生条乌斯特条干为 

7 2％，萨氏条干为 12 8％，重量不匀率为 2 8％， 

棉结为 3 5粒 ，生条质量较好。 

2 3 3 并条工序特点 

细旦丙纶纤维回潮率小，比电阻大，静电较严 

重，因此，车速要适当降低，防止纤维缠绕罗拉和 

皮辊，并采用软弹不处理胶辊。采用头并后区牵伸 

大，二并后区牵伸小的工艺原则，有利于纤维伸 

直、平行度的改善．适当增大压力，保证足够的握 

持力与牵仲力相适应，确保纤维在牵伸过程中稳 

定运动，提高条干水平 采用重加压，减少棉条在 

牵伸中的滑移现象，提高牵伸效率和纤维伸直平 

行度，改善棉条结构．提高条干水平，减少成纱的 

于眯节结数量：其主要工艺参数见表4。 

表 4 井条工序主要工艺参数 

项 
~／S

量
rn 刘 加压 j 务速度 fkg) l r田 'min) 

道f 17 6 1 1 72}45 x 52 30 x 31x 30 I80 

=道l l6。l l 38 l 45 x 50 30x 32×30l 180 

2 3，4 粗纱工序特点 

粗纱采用轻定量 捻系数适当降低的工艺原 

则 因为细度细，单位截面中内部纤维根数多，抱 

含力和摩擦力较大，捻系数偏低可避免细纱出硬 

头；同时减少粗纱卷装直径，以减小粗纱退绕时的 

拖动张力，减少意外伸长；粗纱定量适当低，可减 

少细纱机息牵伸倍数，有助于减小纤维在牵伸运 

动： 的移距偏差，可改善纱条光洁度和提高条于 

水平。其工艺参数见表 5 

表 5 粗缈工序主要工艺参数 

『 c ， 教 )(蕊 轴向 密度 (固
．／cm) 

} 

50 i 69 26x 1 1 J 舛i 158 J 3 351 14 8 

为提高成纱质量，还要采取以下措施。 

(1)在实际生产中，粗纱工序要以进一步提高 

纤维在棉条中的伸直度、改善条干均匀度为目的， 

粗纱伸长率要适当控制，防止条干恶化。 

(2)粗纱轴向卷绕密度适当偏大，有利于改善 

粗纱内部结构和提高粗纱光洁度，使成纱质量明 

显提高。 

2．3．5 细纱工序特点 

细纱采用 “低速度 适当捻度 ，中隔距、重加 

维普资讯 http://www.cqvip.com 

http://www.cqvip.com


济南纺织化纤科技 2 】J年第4期 

压、加大后区牵伸倍数”的工艺原则 使用中，硬中 

弹不处理胶辊可解决缠绕罗拉和胶辊现象，减少 

纱疵，其主要工艺参数见表 6。 

表 6 细纱主要工艺参数 

品 捻度 隔距 加压 口璃距I锭建 前罗 
( ex)(转 I m] f Lm) (k I(rm)f(rmIn) 扛速度 (

r／rain) 

I】4 8 87 5 】9 x 35 18×【2 x L4 3 0 j 10000 l76 

注：后区牵伸倍数为 】35倍 

2 3．6 络筒工序特点 

采用配有电清的 Espero型络筒机，工艺原则 

按“低速度、轻张力、小伸长、保弹性”的原则安排 

生产 采用镍铸铁合金槽茸，保持纱线通道光洁。 

络纱速度桶整为 90Om／min 卷绕密度为0．4Ig／ 

㈨  ： 

3 半制品及成纱质量情况 

3 1 半制品质量测试结果 

半制品质量测 结果见表7— 

3 2 成纱质量测试结果 

成纱质量测试结果见表 8。 

4 结语 

细旦丙纶纤维具有纤虞细 、比重轻 刚性，J、、 

质轻柔软 、导湿保暖 匣潮小 7ij}电现象严重等特 

，所 各工序要制定完善的把关制度 各车问耍 

表 7 半制品质量指标 

项 目 宾刊值 项 目 娄刊值 

棉卷重量不匀率(％) l 8 粗纱乌斯特条千(％) 5 25 

生条重量不匀率(％) 3 2 粗纱萨氏务干(【}}) 】6 59 

末并重量不匀率(％) 0 98 粗纱忡长率(％j 【32 

耒手务干不匀率(％】·3 95 租纱捻度(捂／1 0cn ) 4 98 

粗纱重不匀(％) 0 78 l姐 抽旬卷绕害虔I蔺／[m 3 25】 

表 8 成纱质量指标 

项 目 宴删值 项 目 窭测值 

等干CV(％) l4 05 细节(十／km) 

百采重量CV(％ I 6 粗节(个／kin l8 

百采重量编差(％】 十0 8 棉结(十／k̈11 22 

亘 强 力f eS／tex) 32 5 疵 蔓f个／10万n 、 32 

单强CV{％) 9 5 掷掂(,~i／6-J l! 

保持稳定而合适的温湿度．使纺纱能够顺利进 

行。同时对生产中出现的问题及时攻关解决，保证 

了成纱质量稳定提高。为了使细旦丙纶纤维的优 

点能够充分发挥 ，其纺纱工艺参数的设计t和优化 

还有待进一步研究和探索。随着人们生活水平的 

不断提高，用细旦丙纶纤维研制开发的面料和服 

饰将越来越受到消费者的青睬 

领 导 牛 仔 服 后 整 理 创 新 潮 流 的 

意 大 利 M aino Internati0nal公 司 

奇料显示．2000年世弄辨机商场最 

太出口国为德国和意走 尘口领舟导i 

34 34亿政元和 22．72亿改元。从 

1994—1999年世界缔机当口毋颈幕看 

毽国纺礼出口颧 29嚼下牟至26％， 

j萃缔机 出口颚腻2D托下降至 ／7％ 

面意太利纺机 出口颉 12％二升至 

I4啦，呈上升趋势 

作为意大利鲂札协奎‘圳 ⅦT)成 

员的Maj∞ lmem~ffonal公 ， 属于意 

大 艾菲(EFFE)集团．他们帆岔司柳剖 

伊始、便蕈最剞新与开发理惫，先后开 

发约主要产品有 FR系到牛仔晟水洗 

机 FRC系 承洗荣芭机 、ME系刘堞干 

扎、Space Robot畚鳓自动熨耍札 MRT 

乐刮牛 服染 色试验 室配 套设备 、 

BnlsIlin 彖刊牛生t,z碾謦毛设 暑、Spl~h 

系刊牛仔艟尊 口、畸生．闷七等岳艇理 

设备。特别是蕾司最新开发 lasb系 

防 写．喷壶、阿，亡畸后处理设备．1诬大 

地满足了牛仔作 时装曲折趋势，楚牛 

仔花色变的要加丰富多彩． 

王如请设备设计师Giardul ．Mair~ 

先生新说： 过圭三兰衷，对对装刍勺要求 

越来越高，而对牛仔要末翌高．遮无疑 

对后整理和洗衣设备带来了更高的挑 

战．Splas~曲推出将满足这和需求 ” 

1、Splash系列牛仔服防旧、喷金、闪 

光后整理机 

诫乐予l牛仔强行 日整理扎皋焉自 

拄制． 量高 可对告荽成 进行a蓦跨处 

理 产出防旧 喷主、J可光、蘑洗等特技 

使丘仔装变曲丰富多黟 增加了牛仔的 

附加值，让牛仔成为时装齐的新选择 

2 FR系列牛仔服水洗机 

m 最列水境机寺业 口工乒_=理卫仔 

服装 设备采用 司转速南特种 手． 

使加工后的牛仔碾装手感特剁柔软 均 

匀．是丰仔砸装厂末的必备设备。 

3 FRC系列木洗染色机 

FRC系列术进染色机 用的是单 

葙或舟区滚筒．自动平静，高 力高，适 

尼干各娄蕊装的水洗和染色加工。 

4、ME系列滚筒烘干机 

ME系列滚筒辫子机基于循葱热空 

气愿理．气流通过管道输送到啦整理的 

服装上 机内滚筒为多孔式．运过连续 

旋转．排出所南永井，揎审l面坦可设定 

热空气温度和烘干时间 

5、Sp,'weRobot自动熨菀系统 

SpaceRoN3t自甘熨烫辱短是吊挂式 

高产成衣熨烫彖戈 每位鬻作人员可加 

二3000泉降应在。设备拄 音蚤高．劳 

成奉武太降低 
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