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　　纤维原丝要经过捻线 、织造及浸渍热处理

才能制成骨架材料。本讲主要介绍纤维骨架材

料制造过程中的捻线 、织造 、浸渍热处理技术以

及粘合机理和粘合性能试验方法。

1　捻线技术

加捻对增强纤维原丝间的抱合性 ,提高表

观强力 ,改善骨架材料的耐疲劳性能有积极作

用。加捻机械包括环锭式加捻机 、倍捻机和直

捻机 。

(1)环锭式加捻机

环锭式加捻机是一种传统结构的加捻机 ,

依靠锭子旋转对束丝或股线加捻。捻度取决于

锭子的转数和送线速度 ,捻向取决于锭子转向 。

(2)倍捻机

倍捻机的工作特点是钢领钩在钢领上每旋

转 1周 ,即给丝束或股线加上 2捻 ,工作效率比

传统环锭式加捻机提高了 1倍 。

(3)直捻机

直捻机相当于将初、复捻机合二为一 ,将纤

维束丝喂入直捻机后一次完成初捻 、复捻两个

工序 ,制成帘线 。

直捻机的优点是:①工艺简单 、工作效率提

高 、占用场地面积较小 、加工成本比环锭式加捻

机降低 30%;②白坯帘线实现大卷装 ,单筒质

量可达8 ～ 10 kg ,减少了接头 ,提高帘布的外观

质量;③白坯帘线品质均匀性提高 ,与环锭式加

捻机相比 ,加捻后帘线的强度效率提高 10%,

变异系数降低 25%。

直捻机的缺点是:①只能加捻两股帘线;②

只能加工对称捻度;③帘线的线密度不能超过

4 500 dtex ,无法捻织加粗帘线 。

国际著名的加捻机制造商有德国的苏拉·

奥尔玛公司 、意大利的来自尼公司等 。我国环

锭式加捻机的性能基本达到了国际先进水平 ,

近年来 ,也有不少厂家生产倍捻机和直捻机 ,但

产品性能与国外同类产品相比还有差距 ,主要

问题是加捻效果差和故障率高。

近年来 ,国际上出现了气流接头器。采用

这种手提式接头器可在初 、复捻工序中替代手

工接头 ,使帘线接头尾线长度由 20 ～ 25 mm 降

至 2 ～ 3 mm ,使接头更加美观 ,结节强度较手

工接头提高 55%。

影响加捻工艺的因素主要有加捻张力 、加

捻速度和环境条件。

(1)加捻张力

加捻张力对保证加捻工艺顺利实施和线或

绳的强伸性能有影响 ,可采用更换不同钢领钩

的方法对线或绳施加张力。对柔性分子链热塑

性纤维 ,可施加较大的加捻张力;而对刚性分子

链的热塑性纤维和热固性纤维 ,应施加较小的

加捻张力 ,以线或绳不出现扭节为宜 。

(2)加捻速度

柔性分子链的热塑性纤维可采用较高的加

捻速度 ,而刚性分子链的热塑性纤维和热固性

纤维宜采用较低的加捻速度 。

(3)环境条件

环境条件对加捻工艺的顺利实施和加捻后
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线 、绳的强伸性能也有重要影响 ,特别是聚酯 、

芳纶等刚性分子链热塑性纤维或热固性纤维 ,

在低温 、干燥的环境中加捻 ,会导致纤维因静电

作用而受到破坏甚至出现缠辊现象 ,从而降低

加捻后线或绳的强度效率 。因此应保证加捻车

间恒温 、恒湿的环境条件 。

2　织造技术

按织机结构和纬线输送方式 ,织机可分为

有梭织机、喷气织机 、喷水织机 、剑杆织机和片

梭织机。

(1)有梭织机

有梭织机是传统的织布机械 ,纬线管装在

梭子内 ,依靠梭子的往复运动和经线不同的提

线方式织出不同结构的织物。有梭织机的优点

是结构简单 、价格低廉 、社会保有量大和维修方

便;缺点是工作效率较低 、噪声大 、产品档次较

低。

(2)喷气织机 、喷水织机

喷气 、喷水织机是新结构无梭织机 ,利用高

压气流或水流输送纬线 ,适宜织造轻型织物 ,特

别是纬线线密度较低的织物 ,是织造帘布的理

想机械。喷气和喷水织机的优点是工作效率比

其它无梭织机高约 50%;可节省筒子架和生产

场地面积约 30%;布边为开放式 ,克服了边密

度大的缺陷。

(3)剑杆织机

剑杆织机属无梭织机 ,纬线纱筒装在织机

边部的纬线架上 ,通过剑杆在剑杆滑道内的往

复运动输送纬线 ,可用于织造重型织物及超大

型输送带用宽幅帆布。其织物边部也为开放

型 ,通过热熔边处理可防止散边 ,解决了锁紧边

织物边部紧张、布面平整度不好的缺陷 。

(4)片梭织机

片梭织机通过金属片梭的往复运动输送纬

线 ,适用于织造帘布等轻型织物。目前 ,我国帘

布厂家大多装备了有梭织机 ,但近年来新建的

帘布企业或中外合资企业也装备了喷气 、喷水

织机 、剑杆织机和片梭织机。整体带芯 、直经直

纬织物等特殊结构织物均可通过对织机改装来

织造 ,也可采用定型的织机 ,如整体带芯织机织

造 。

织物织造过程中应注意以下问题:

(1)应保持相同的经线送线张力 ,以保证织

物布面平整 。在织造帘布时通常用筒子架输送

经线 ,可对每根帘线施加相同的张力 ,且保持张

力稳定 。帆布 、直经直纬织物 、整体带芯等重型

织物可采用整经的方式 ,整经时亦应保持各根

经线的张力稳定。张力的大小取决于经线材

料:柔性分子链的热塑性纤维宜采用较大的张

力 ,而刚性分子链的热塑性纤维或热固性纤维

则应采用较小的张力。

(2)经线密度应在整个布幅方向上保持一

致 。

(3)保证纬线密度均匀 、分布平直 ,在布边

断头并回盘 ,以使帘布边密度与其它部位一致 。

(4)根据白坯布卷软硬度的需要调节卷曲

张力 ,使布卷既不滑脱 ,又不使其内部产生变

形 ,以保证布卷两端平整。

(5)织造车间应保持一定的温湿度 ,织造聚

酯 、芳纶等刚性分子链纤维时更应如此。

3　纤维骨架材料的浸渍热处理技术

3.1　发展历程

棉纤维织物表面有很多纤维绒毛 ,且极性

与 NR相近 ,因此无需对它进行粘合处理即可

获得与胶料满意的粘合效果 。

人造丝为长丝 ,且表面光滑 ,因此须采取措

施改善与橡胶的粘合 。开始 ,人们用酪素-NR

胶乳混合物处理人造丝织物;1935 年 ,美国杜

邦公司发明了以水溶性热固性酚醛树脂———间

苯二酚-甲醛胶乳(RFL)浸渍液处理纤维骨架

材料的方法 ,并于 1938年获得了专利 。

尼龙 66纤维的强度高于人造丝 ,因此要求

有更好的与胶料的粘合性能 ,原有的浸渍体系

已不能完全满足要求。美国通用橡胶轮胎公司

开发出了丁吡胶乳 ,即将强极性的 2-乙烯基吡

啶作为第三单体引入 SBR胶乳分子链 ,制成三

元共聚胶乳 ,因其可极好地满足日益提高的对

纤维骨架材料粘合性能的要求 ,故至今仍是通

用型浸渍胶乳。

(未完待续)
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