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摘 要:探讨超高分子量聚乙烯纤维/氨纶包芯纱的生产工艺。介绍了纺制17tex超高分子量聚乙烯纤维/氨纶包芯

纱纺纱工艺流程,对各道工艺进行优化,做好温湿度控制工作,并采取相应的技术措施最终顺利纺制出超高分子量聚乙烯

纤维氨纶包芯纱,纱线质量达到较好水平。
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  超高分子量聚乙烯纤维由于分子量极高,主链结

合好,取向度、结晶度高,相当于优质钢丝的15倍,普
通化学纤维近10倍,而且密度小,仅为0.97g/cm3,只
有芳纶纤维的2/3和高模碳纤维的1/2,轴向拉伸性能

很高,其比拉伸强度是现有高性能纤维中最高,故超高

分子量聚乙烯纤维因高模量、高性能、耐腐蚀、密度低

等特点,和芳纶、碳纤维并称三大高性能纤维,是目前

比强度最高的工业化高性能纤维。但超高分子量聚乙

烯纤维的表面光滑,摩擦因数小,卷曲稳定性差,回潮

率为0,这些性能严重影响到其纤维的纺纱、织造、染色

等加工。在纺纱过程中主要表现为纤维间的抱合差、
成条成纱困难、成纱毛羽尤为突出,长毛羽多,故成纱

品质一般。为切实推进产品转型升级,提升企业产品

的市场竞争力,进行技术创新,开发了超高分子量聚乙

烯纤维/氨纶包芯纱。

1 工艺流程

超高分子量聚乙烯纤维规格为1.21dtex×38
mm。

工艺流程:A002C型抓棉机→A006B型混棉机→
A036B型开棉机→A092B型双棉箱给棉机→A076C
型单打手成卷机→A186C型梳棉机→FA306A型并条

机(三道)→A456C型粗纱机→FA502型细纱机(加氨

纶喂入装置)→Autoconer338型络筒机

2 主要生产工艺与技术措施

2.1 开清棉

超高分子量聚乙烯纤维含杂少,回潮率小,短纤维

很少,纤维表面光滑,手感滑溜,但强力高,不易损伤。
为提高开松度,抓棉机可以少抓勤抓,减少打击,防止

纤维损伤及短绒产生。适当提高各机组打手速度,减
少尘棒隔距及打手与剥棉刀隔距,增大打手与尘棒隔

距、打手与给棉罗拉隔距。为减少返花翻滚现象,防止

产生纤维团,棉箱储棉高度缩小1/3,V形帘上口适当

放大,同时提高成卷机风扇速度,便于提高棉卷棉层均

匀度。生产中 A036B型开棉机的豪猪打手速度采用

600r/min,综合打手速度采用900r/min,打手与给棉

罗拉隔距12mm,综合打手与尘棒隔距12×21mm
(进口×出口),棉卷定长30m,定量360g/m。

2.2 梳棉

由于超高分子量聚乙烯纤维较细(1.21dtex),抱
合力差,梳棉采用“轻定量、高速度、中隔距、多回收、小
张力”的工艺配置。超高分子量聚乙烯纤维强力高,杂
质很少,可适当提高锡林和刺辊速度。超高分子量聚

乙烯纤维疵点少,除尘刀安装在较高位置,小漏底封

闭,并降低盖板速度,适当放大锡林盖板隔距。超高分

子量聚乙烯纤维卷曲少,纤维抱合力弱,使棉网出现飘

头、坠网、破边等现象,因此张力牵伸宜偏小掌握,并适

当降低道夫速度。经工艺优选,梳棉机主要工艺参数:
锡林转速400r/min,刺辊速度900r/mm,盖板速度

105mm/min,道夫速度18r/min,锡林与盖板5点隔

距0.25、0.22、0.22、0.22、0.25mm,给棉板至刺辊隔

距0.25mm。

2.3 并条

为保证超高分子量聚乙烯纤维伸直平行,提高纤
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维混和均匀程度,采用三道并条。根据超高分子量聚

乙烯纤维长度及特性,并条采用“顺牵伸、重加压、轻定

量、大隔距”的工艺原则,同时采用较小直径的喇叭口,
提高棉条的紧密度并适当降低车速,减少纤维缠绕罗

拉胶辊现象。
表1 并条工艺参数

  项 目 预 并 一 并 二 并

并合数/根 6 8 8
总牵伸倍数/倍 6.6 8.8 8.8
后区牵伸倍数/倍 1.7 1.3 1.3
出条速度/m·min-1 300 400 400
喇叭口直径/mm 3.2 3.0 3.0

2.4 粗纱

粗纱工艺采用“较大粗纱捻系数、小后区牵伸、小
张力”的工艺配置。超高分子量聚乙烯纤维表面光滑,
纤维间抱合力小,为提高粗纱条干均匀度,适当增大粗

纱捻系数,减少后区牵伸倍数。同时严格控制温湿度,
降低粗纱机速度,采用较小的纱条张力防止出现意外

牵伸,减少粗纱伸长。粗纱工序主要工艺参数:粗纱捻

系数90,总牵伸倍数为7倍,后区牵伸倍数为1.12倍,
锭速600r/min。

2.5 细纱

正常包芯纱中氨纶长丝位于纱线的中心位置,超
高分子量聚乙烯纤维均包覆在它的周围,但在生产中

若工艺参数设计不合理或设备运转不良,就会影响包

芯纱的包覆质量。该产品设计难点在于外包超高分子

量聚乙烯纤维与芯纱弹力丝表面均较光滑,且粘胶强

力小、抱合力差,成纱条干难以控制,成纱强力低。细

纱捻度、细纱牵伸区内纤维运动的控制及后区牵伸倍

数等工艺决定着包芯纱的条干均匀度及强力。根据超

高分子量聚乙烯纤维长度及摩擦因数等特点,细纱工

艺参数为:罗拉隔距20×35mm,前罗拉速度160r/

mm,钢领型号PG1-4254,钢丝圈型号69031#,细纱

捻度90捻/(10cm),后区牵伸1.25倍,隔距块3.0
mm,前胶辊双锭加压180N。

本品种选择4根111dtex的氨纶弹力丝作为芯

纱,预牵伸倍数为2.95倍,氨纶弹力丝的预牵伸倍数

影响包芯纱的伸长和强力,预牵伸倍数大不仅布面易

起皱,且纱的强力降低,易形成断丝漏芯纱、无芯纱,预
牵伸倍数小,弹力丝含量高,用丝成本高,外包超高分

子量聚乙烯纤维很难将长丝包覆于中心,影响包覆效

果。

2.6 络筒

由于超高分子量聚乙烯纤维氨纶包芯纱纱线强力

特别高、弹力大、收缩大,络筒张力偏小掌握,络筒速度

1100m/min,一般的剪刀无法剪断,因而剪刀必须经

过渗氮处理,以增加其硬度和锋利度。络筒工艺参数:
棉结350%,短粗节120%×2cm,长粗节40%×35
cm,长细节-35%×35cm。

参照GB/T4743-2009《纺织品卷装纱绞纱法线

密度的测定》、GB/T3916-2013《纺织品卷装纱单根

纱线断裂伸长率的测定(CRE法)》、GB/T3292.1-
2008《纺织品纱线条干不均匀试验方法第一部分:电容

法》,对纱线进行检验,测试结果如表2所示。
表2 纱线技术指标

项 目 数 据

线密度/tex 17
单强变异系数CV/% 6.73
单纱断裂强力/cN 1600
断裂伸长率/% 7.21
粗 节/个·km-1 15
细 节/个·km-1 0
棉 结/个·km-1 23
条干均匀度变异系数CV/% 14.51
毛羽指数 2.3
包覆漏芯空芯 无

3 结语

纺制超高分子量聚乙烯纤维/氨纶包芯纱过程中,
根据其特性,优化设计纺纱工艺,并在各工序采取相应

技术措施,从而有效地保证其成纱质量,纱线可用于手

套、工装面料等高性能防护用品的开发。超高分子量

聚乙烯纤维是一种高性能纤维,以往主要以长丝制品

用于军工、海洋等特种行业,但随着其产能不断扩大,
必须短纤化、民用化,方可保证其可持续化发展,并最

大范围内扩大其用途,造福于人类。
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ImprovementfortheSealingStructure
ofHeatConductiveRollerofCarbonFiberDryer

HEJing-jun
(Hi-techHeavyIndustryCo.Ltd.,Zhengzhou450001,China)

  Abstract:Thereasonsforsealingoilleakageofheatrollershaftofcarbonfiberdryerwereanalyzed.Thesealingstructureofheat
conductiverollerwasimprovedbasedontheoilleakage,soastoensurethereliabilityoftheequipmentandmeettheproduction

processrequirements.
Keywords:carbonfiberdryer;heatconductiveroller;heat-conductingoil;sealingstructure;improvement
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ProductionTechnologyofUHMWPE/SpandexCoreSpunYarn
CAIYu-qing,CAIYong-dong*,CHENDong

(JiangsuCollegeofEngineeringandTechnology,Nantong226006,China)

  Abstract:TheproductionprocessofUHMWPEfiber/spandexcorespunyarnwasstudied.Thespinningprocessof17texUHM-

WPE/spandexcorespunyarnwasintroducedandoptimized.Theyarnqualityreachedagoodlevelbycontrollingthetemperatureand

humidityandtakingsometechnicalmeasures.

Keywords:UHMWPEfiber;spandexfilament;corespunyarn;coatingeffect
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DesignandProductionofWeftElasticYarn-dyedDobbyFabric
MAShun-bin,LIUMeng,CHENBiao,LIUChan

(JiangsuCollegeofEngineeringandTechnology,Nantong226007,China)

  Abstract:Thespecifications,style,arrangeanddesignofcoloryarnsof15texcotton/spandexcompactspundobbyweftelastic

yarn-dyedfabricwereintroduced.Theoptimalprocessesofrewinding,bobbingdyeing,winding,warping,sizing,weaving,finishing
weresummarized.Theexcellentdobbyweftelasticyarn-dyedfabricwasproduced.

Keywords:yarn-dyeddobby;cotton/spandexweftelasticfabric;fabricdesign;productionprocess



织造设备:高端产品更受欢迎

  今年国内织机市场延续前几年的低迷态势,依旧

没有表现出较大变化,而印度、越南等东南亚、南亚市

场,织造设备的销售却保持上升态势。
记者在调查中发现,织造设备的销售往往在上半

年表现出高速增长,下半年却明显下降,其中原因就在

于市场表现与纺织企业的市场预估产生了偏差。上半

年纺织企业中库存较少、资金较为充足,在纷纷订购设

备后,下半年才发现市场并没有预期中好,因此停止购

入设备,从而影响了设备生产企业的产品销售。
目前,国内织机设备整体进入到老机淘汰、新机更

换的时期,很多织造企业在淘汰老的机型后,会选择性

能更强的高端设备。整体来看,具有高速、高稳定性、
能够生产出高端产品的织造设备更受市场欢迎。

(必佳乐(苏州))
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