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乙纶网片热定型时间参数的选择
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为了防备用合成纤维制作的网具变形
,

对构成网具的网片(或网衣 )必须经过热定型处理
,

才能使结

节目脚稳定
。

热定型的主要因素
,

是温度和时间
。

对于温度
,

生产单位比较注意
,

温度过高
,

易引起网片

的熔融和粘结 ; 温度太低
,

达不到定型的目的
。

然而对定型时间的长短
,

各单位很不相同
。

就乙纶网片而

言
,

宁波渔网网厂是 即 分钟 ;上海绳网厂是 加 分钟 ;青岛网厂 PE 3 、 拓 的定型时间是 6一8 分钟
。

本实

验试图按照实际生产流程
,

通过测试
,

来选择定型时间
,

并以此阐明定型时间过长不但不能增加结牢度
,

且有损于网片强度
。

材 料 与 方 法

(1 ) 材料采用结构 P E 2 3 te , 3 x 飞5 的乙纶网线
,

仪器为 x L L 系列拉力试验机 ; YG O26 型强力仪 ;

不锈钢绷网架 ; 自动调温烤箱
。

(2 ) 编织宽度为 1
.

6 目长度为 4 目的网片
。

在 YG 呢6 型强力仪上拉伸
,

拉伸时的拉力 ( 网片宽度 x

网线断裂强度 、 拉力系数 ) 系数取 0
.

3
,

待网线的内应力减少至近于稳定 (约耗 5一6 分钟 ) 后
,

卸下网

片
,

上绷网架
,

放入烘箱进行定型
。

( 3) 定型温度
。

其大小应根据该材料的熔点与软化点的高低
。

P兄 的软化点与熔点
、

论述颇多 (有

说是 105一1 10
O

C软化
, 11 0 ~ 12 0℃熔化 ; 也有说是 g o

o

C~ 127℃软化
,

lo o
a

C强力下降
,

110一1 4 9
‘

C熔

化)
。

故这次实验取定型温度为 8 6
O

C~ I O0o C
,

每隔 6℃为一档次
。

(幼 定型时间
。

在每个温度档次里
,

从 2 分钟到加 分钟
,

分 功 个组进行定型
,

每隔 2 分钟测试一

次
。

(动 用定型后的网片
,

测结牢度和结强度
,

以其优劣来筛选热定型时间
。

L6) “结牢度
,
的测怯是根据参考文献仁5]的图 12 所示

。 “结强度
,
的测法是在同一样品中

,

其下夹

具所拉的那条网线
,

于其弯曲处打一单结后
,

测定其强度
。

(7 ) 拉伸速度 250 毫米/分
。

(的 实验室温湿度
。

因是对比试验
,

故在测试时
,

要求每一组数据均需在同一温湿度下测完
。

收稿年月
: 1 99 1 年 6 月 ;同年 12 月修改

。
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结 果

(一) 不同温度不同定型时间(均条件下的结牢度(月)
。

表 1 不同温度及不同定型时间下的结牢度
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注 : 召为样品平均值

用回归方程 君二 a 十加 十心 ’

求算得
:

定定型温度〔℃ ))) 8 555 9 OOO 邻邻 1oooo

定定型时间 名(刀
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(二 ) 不同温度
、

不同定型时间(的条件下的结强度 (P )

用回归方程 户一 、瑞
醉

P 二 吕召 古
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表 2 不同温度及不同定型时间下的结强度
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小 结

1
.

结牢度与定型温度
、

定型时间的关系
。

结牢度与定型时间
,

开始时
,

结牢度随定型时间的增加而
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图 l 不同温度及不 同定型时间下的

结牢度
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图 2 不同温度及不同定型时间下的结强度
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增加
,

但增到一定程度后
,

开始下降
,

呈抛物线状
,

据实测
,

定型温度在 8 5
O

C时
,

定型时间以挂 分钟为佳 ;

90 ℃时
,

12 分钟 ;肠℃
,

10 分钟 ; ID o℃时
,

也是 10 分钟
。

由此可知
,

定型温度越高
,

定型时间越短
,

但不

少于 10 分钟
。

结牢度与温度
,

一般来讲
,

温度越高
,

结节牢度越大
。

但有时免不了有各种误差
,

影响了

测试数据的正确性
。

尤其是在定型温度接近材料的熔融温度时
,

定型后
,

有部份网结的网线发生轻度粘

连
,

所以所测的结牢度比较高
,

如图 1 中的 100 ℃曲线
。

2
.

结强度与定型温度
、

定型时间的关系
。

结强度不论是在那个温度档次
,

都随定型时间的增加而

减少
,

如图 2 所示
。

足够的时间
,

只是为了使热量扩散均匀
,

达到定型的目的
。

没必要将时间过于延长
,

因为
,

化学纤维受热时
,

由于热振动加剧
,

极性基团分子间的相互作用减弱
,

大处子的柔曲性提高而改变

结构型式
。

纤维的结构变化
,

直接影响纤维的物理机械性能
。

而且
,

从纤维的耐热性能来分析
,

当长时

间受高温处理时
,

其纤维材料的机械性能会逐渐恶化
。

恶化程度随温度的高低
、

时间的长短而不同
。

所

似
,

选择定型加热时间
,

应与选择定型温度一样
,

生产单位应慎重考虑
。
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