
   

4  结  论

1与纯棉环锭纱织物相比较 在同样的退浆处

理条件下 亚麻粘胶环锭纱织物具有更好的透气性

和吸湿性 以及较高的硬挺度 但其耐磨性和拉伸性

不如纯棉环锭纱织物 ∀

1亚麻粘胶摩擦纱的强力较低 织物的拉伸

性能也较差 ∀但该种织物的透气性 !吸湿性 !耐磨性

均较亚麻Π粘胶环锭纱织物有一定的改善 ∀

1通过加入涤纶长丝为芯丝纺制亚麻粘胶摩

擦包芯纱 不但有效地提高了纱线的拉伸性能 而且

进一步提高了织物的服用性能 ∀该种织物在吸湿

性 !耐磨性方面比亚麻Π粘胶环锭纱织物提高了 倍

以上 拉伸性能也比亚麻Π粘胶环锭纱织物有了明显

的提高 ∀亚麻粘胶摩擦包芯纱织物仍保留了亚麻

粘胶环锭纱织物所具有的良好的透气性能 织物的

硬挺度比亚麻粘胶环锭纱织物有所降低 ∀

1由于摩擦包芯纱中芯丝位于纱线的内部 外

包短纤维紧密地包覆于芯丝的外部 因此 种亚麻

摩擦包芯纱织物的表面性能将与原亚麻粘胶环锭

纱织物相同 ∀

综上所述 亚麻Π粘胶摩擦包芯纱织物具有良好

的综合性能 作为服用织物将具有良好的发展前景 ∀

由于摩擦纱具有较高的捻度 因此它比环锭纱容易

形成/小辫子0 织前准备时对此问题应给予适当的

处理 ∀
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国产碳纤维织造生产实践的研讨

季英超  姜风琴  耿俊新
大连轻工业学院纺织工程系 大连 

摘  要 在总结用国产碳纤维织布生产实践的基础上 对有梭织机生产碳纤布所使用的工艺流程 !设备改造 !操作方法 !工艺参数

等问题进行了分析和研究 提出改造措施 取得了良好的效果 ∀
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  碳纤维具有拉伸强度高 !耐腐蚀 !耐高温 !膨胀系

数低 !耐磨 !隔热等特点 应用范围十分广泛 ∀碳纤维

及其复合材料形成了一个崭新的材料体系 碳纤维布

是其不可缺少的组成部分 ∀我国碳纤维主要依靠进

口 国产碳纤维的生产处在刚起步阶段 在质量上同

国外产品相比有不小的差距 ∀由于国产碳纤维在织

造过程中存在易起毛 !易粘连 !剪切强力低 !易断头等

问题 给国产碳纤维织造技术提出了新课题 ∀

在用国产碳纤维生产碳纤维布的实践中 得到

的结论是碳纤布生产的工艺流程要短 !碳纤通过的

路径要光滑 !经向张力施加方法要适当 !织机速度要

低 !操作巡回要正确 ∀下面针对生产过程中这些问

题的解决进行了分析与总结 ∀

1  工艺流程

由于碳纤维是无捻长丝 剪切强力低 故退绕时

易起毛 !粘连 !纠缠 !断头从而造成织造困难 ∀若采

用传统的络筒 !整经 !浆纱 !穿筘 !织造工艺流程 

无论在哪道工序上 都会产生起毛 !粘连 !纠缠 !断头

等现象 特别是络筒 !整经两道工序 ∀络筒工序现有

的槽筒材质及沟槽曲线 !络纱速度 !络纱张力控制方

法等都不适合碳纤维的生产加工 ∀整经工序也存在

同样的问题 整经时张力小 经轴成形不好 经轴退

绕时粘连 !纠缠严重 无法退解 整经时张力大 碳纤

维起毛 !断头严重 给整经带来困难 使原材料消耗

加大 ∀

为解决传统工艺流程不适合碳纤维织布问题 

针对碳纤维织造工艺流程越短越好这一现实 考虑

到国产碳纤维生产的品种大多是 !!布 这

些品种的幅宽不大 !总经根数不多 !纤维纤度较粗 

可借鉴帘子布生产工艺 去掉络筒 !整经 !浆纱工

序 在织机后面加筒子架 把碳纤维筒子放在筒子架



上 碳纤维从架子上引出后直接织布 ∀采用这样的

工艺流程以后 织造效率 !产品质量及降低碳纤维损

耗等都有很大改善 ∀

2  筒子架形式
≈

碳纤维在筒子架上的退绕方式有径向退绕与轴

向退绕 ∀径向退绕时 每个筒子要配备一个可灵活

转动的套座 依靠织造张力 带动碳纤维筒子和套座

一起转动 退下碳纤维以满足织造的需要 ∀但碳纤

维的退绕是在有张力的条件下进行的 筒子架中后

部的碳纤维 经过多根导纱棒后 刮毛断头严重 无

法织造生产 另外这种筒子架的费用也很高 ∀轴向

退绕时 在筒子架到织机后梁区间的碳纤维处在无

张力状态 使碳纤维在此区间的起毛断头等现象基

本得到克服 ∀因此轴向退绕比较适合碳纤布的

生产 ∀

轴向退绕的筒子架为组合式 每一个单元上下

可做 层 左右可做  ∗ 列 前后做 排 ∀根据不

同品种 !不同总经根数进行组合 以满足不同品种生

产的要求 ∀在每一排筒子的上方 放 根导纱棒 作

为碳纤维引出的依托和通道 ∀在靠近织机一侧 在

每一排筒子的上方 可设高低位置不同的 根导纱

棒 可减少由于碳纤维根数多 !密度大而引起的纠

缠 !粘连等 ∀

3  织造张力

织造过程中 碳纤维的张力可分为 个区 从

筒子架到织机后梁的区间 由于碳纤维无张力退解

引出 可降低碳纤维同导纱棒之间的摩擦作用 减少

刮毛 ∀织机后梁到卷取辊是有张力区间 对碳纤

维施加必要的张力 以满足织造生产的要求 ∀经反

复试验与比较 采用丝织机可移动的后梁结构较好 

通过导纱罗拉根数和位置的调节 可使碳纤维的张

力基本能满足织造生产的要求 ∀这种方法结构简

单 !调节方便 有利碳纤维的织造生产 ∀调节方法见

图  ∀

 ! ! ! ) 导纱罗拉  ) 经向碳纤维

图 1  可移动后梁上导纱罗拉根数和位置的调节

罗拉 和 在水平方向上可前后移动 以调节碳纤

维对罗拉 的包角 从而达到调节经向碳纤维张力

的目的 使其能满足织造的要求 ∀罗拉 的高度 根

据实际生产情况在垂直方向上可调节 ∀

4  织机车速

织造过程中车速快 钢筘及综眼与经向碳纤维

之间摩擦起毛严重 碳纤维断头增多 织造过程中车

速快打纬力也大 纬向碳纤维碰断现象严重 给织造

增加了难度 产品质量也难保证 ∀为解决这方面问

题 可采用长牵手打纬机构和降低车速的方法 ∀经

反复研究与试验 国产碳纤维的织布速度 在

 Π左右较为理想 ∀

织机降速可采用变换电机皮带轮或电机转速的

方法 降速以后 要对投梭机构进行改造 以适应低

速条件下投梭引纬的要求 ∀

5  操作巡回及其它

碳纤维织布 每台织机应设 名挡车工 机前机

后各 名 ∀机前挡车工 主要负责布面质量 应能保

证碳纤维布不再进行验布和修理就能直接出厂 并

及时清理钢筘及综眼处的纤维落毛等 ∀机后挡车

工 负责移动后梁处的落毛清理及碳纤维之间的纠

缠梳理 并对筒子架进行巡回 发现筒子出现碳纤维

脱落 !纠缠等现象及时处理 ∀

在生产过程中 应定期对移动后梁到布面之间

的碳纤维进行喷湿处理 可减少碳纤维的起毛粘连

现象 ∀喷湿液可用含一定比例的环氧树脂溶液 ∀

在碳纤维所经过的路径上 采用的器材及导纱

棒要光滑 走梭板也要光滑 ∀对于新综丝和新钢筘

要进行擦拭处理以后再使用 ∀

6  结束语

国产碳纤维的织布和应用 在我国处于刚起步

阶段 还有许多问题要进一步探索与研究 ∀本文在

用国产碳纤维生产出合格碳纤维布的基础上 就国

产碳纤维织造过程中的工艺流程 !织造张力 !织机车

速等问题进行了研究与实践 供大家在生产实践中
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