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摘 要:采用高压上浆工艺通过在不同压榨条件和压浆力下,对纯涤纶条子布和府绸经纱分别在祖克浆纱机和津田

驹浆纱机上进行浆纱生产,并对上浆纱的相关指标进行了测试分析。结果表明,采用“高压浆力、双浆槽、双浸三压、湿分

绞、后上蜡”工艺路线,对于降低纯涤纶纱线毛羽和提高上浆纱质量很有利。
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  涤纶纤维表面光滑,摩擦力较小,纺纱时在离心力

的作用下纤维易被摔出形成纱线毛羽;而且纯涤纶纱

线毛羽多而长,刚性大,不易伏贴,增加了织造难度。
因此使纱线毛羽伏贴,减少3mm以上有害毛羽尤其

重要。
本文以实际生产中的纯涤纶条子布和纯涤纶府绸

为试验对象,采用高压上浆工艺,通过设计不同压榨条

件和压浆力进行实际上浆生产,同时测试上浆纱的各

项指标并与原纱进行比较,从中选出使纯涤纶纱毛羽

伏贴和增加强力的最佳上浆工艺,以提高纱线织造性

能和生产效率。

1 试验部分

1.1 材料和设备

产品1:T19.5×(T19.5+M80/T2018.5)425×
299160条子布,产品2:T12.5×T12.5539×322.5
160府绸。

上浆用料:PVA-1799;磷酸酯淀粉;FZ-2上浆剂;

JS-1变形 PVA;丙 烯 酸 ZXW-1;SLMO-96;防 腐 剂

NL-4;抗静电剂。
测试仪器:YG171毛羽测试仪;SYG732型抱合力

测试仪;HD021N电子单纱强力仪(南通宏大)。浆纱

设备:祖克S432浆纱机;津田驹HS20-Ⅱ型浆纱机。
祖克浆纱机配备有机械式张力控制装置,引纱辊,

连成一体的主、辅浆槽,双浸四压压浆形式,橡胶包覆

的微孔结构上浆辊;津田驹 HS20-Ⅱ型浆纱机配备有

电子式张力控制装置,无引纱辊,分开的主、辅浆槽,双

浸三压压浆形式,垂直方向引纱方式。

1.2 浆料配方

为满足“重被覆、顾渗透、小伸长、浆膜完整均匀、
便于退浆、环境污染小”的上浆工艺要求,选择高浓低

黏浆料,并采用“高浓、高压、低黏”上浆工艺,其浆料配

方如下:
配方 A:PVA-179925kg;JS-1变性 PVA25.0

kg;FZ-2上浆剂37.5kg;丙烯酸ZXW-125kg;SL-
MO-962.0kg;抗静电剂2kg。

配方B:PVA-179912.5kg;JS-1变形PVA50.0
kg;FZ-2上浆剂25.0kg;丙烯酸ZXW-125kg;SL-
MO-962.0kg;抗静电剂2kg。

1.3 浆纱工艺方案

纯涤纶产品上浆难表现在三个方面:(1)不易上

浆。涤纶是疏水性纤维,浆液不易对其润湿,难浸透吸

浆,使纱线带浆少易产生表面上浆。(2)织物往往经密

较大,造成上浆辊处经纱覆盖大,纱线不易均匀被覆。
(3)毛羽伏贴效果差。涤纶纤维表面光滑易产生滑移,
浆料不易黏附毛羽,在织造时受摩擦和静电作用易产

生新毛羽。

1.3.1 不同压榨条件方案

为满足前述上浆工艺要求,设计了三种不同压榨

条件下的上浆工艺方案,如表1、表2所示。

1.3.2 不同压浆力方案

产品1采用津田驹 HS20-Ⅱ型浆纱机,压浆力设

置为10~14kN,上浆工艺方案见表3。
产品2使用祖克浆纱机,压浆力在低速时设置为5

~10kN,高速时设置为11~15kN,采用不同配方,以
及不同压浆力(后上蜡)条件下对浆纱性能进行对比测

试。上浆工艺方案见表4。
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表1 产品1在不同压榨条件下的上浆方案

方 案 浆纱机型号 选用配方 压浆形式 压浆辊 上浆辊 硬 度/HSA

1# HS20-Ⅱ 配方A 双浸三压 光面 不锈钢 60

2# HS20-Ⅱ 配方B 双浸三压 光面 不锈钢 60

3# S432 配方A 双浸四压 微孔 不锈钢 80

表2 产品2在不同压榨条件下的上浆方案

方 案 浆纱机型号 选用配方 压浆形式 压浆辊 上浆辊 硬 度/HSA

1# HS20-Ⅱ 配方A 双浸三压 光面 不锈钢 60

2# S432 配方A 双浸三压 微孔 不锈钢 80

表3 产品1在不同压浆力下的浆纱方案

方 案 浆纱机型号 浆料配方 压浆力/kN 浆纱车速/m·min-1

1# HS20-Ⅱ 配方B 14 45

2# HS20-Ⅱ 配方B 13.5 45

3# HS20-Ⅱ 配方B 13 40

4# HS20-Ⅱ 配方B 10 30

表4 产品2在不同压浆力下的浆纱方案

方 案 浆纱机型号 浆料配方
压浆力/kN

n1 n2
1# S432 配方A 10 15
2# S432 配方A 9 15
3# S432 配方A 9 14
4# S432 配方A 6 13
5# S432 配方A 7 11

 注:n1 为浆纱车速5m/min;n2 为浆纱车速80m/min。

2 结果和分析

2.1 不同压榨条件下的上浆纱性能
在不同压榨条件下,两只产品的上浆纱性能测试

结果见表5、表6。
表5 产品1在不同压榨条件的上浆纱性能

方 案
毛羽降低率
(≥3mm)/%

毛羽降低率
(≥2mm)/%

增磨率
/%

增强率
/%

减伸率
/%

1# 25.49 34.95 219.92 4.22 5.04
2# 50.98 7.53 246.43 7.20 5.37
3# 5.88 15.59 235.15 6.21 1.07

表6 产品2在不同压榨条件的上浆纱性能

方 案
毛羽降低率
(≥3mm)/%

毛羽降低率
(≥2mm)/%

增磨率
/%

增强率
/%

减伸率
/%

1# 42.31 4.70 209.58 15.89 1.08
2# 5.71 1.03 228.57 13.68 5.60

  从表5-6可看出,纯涤纶纱线上浆后,确实达到

了贴伏毛羽、增强耐磨、保伸的上浆目的;但不同的压

榨条件所达到的效果不同,而且差异较大。产品1在

津田驹浆纱机上生产时2#方案较好,产品2在津田驹

浆纱机上生产时1#方案较好,对有害毛羽伏贴和提高

纱线强力两方面效果显著。

2.2 不同压浆力下的上浆纱性能

在不同压浆力下,两只产品的上浆纱性能测试结

果分别见表7、表8。
由表7可 知,在 压 浆 力 为13kN,浆 纱 速 度 为

40m/min时,对纱线毛羽的伏贴效果较其他压浆力条

件下的好。

表7 产品1在不同压浆力下的上浆纱性能

方 案
压浆力
/kN

毛羽个数
(≥3mm)/根

毛羽个数
(≥2mm)/根

耐磨性/次 断裂强力/cN 断裂伸长率/%

1# 14 5.1 17.9 201.7 750.1 11.99

2# 13.5 3.94 16.5 194.3 760.7 12.04

3# 13 3.84 18.5 193.4 744.6 11.80

4# 10 4.06 18.0 178.4 740.0 12.04
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表8 产品2在不同压浆力下的上浆纱性能

方 案
压浆力/kN

n1 n2
毛羽个数
(≥3mm)/根

毛羽个数
(≥2mm)/根

耐磨性/次
断裂强力
/cN

断裂伸长率
/%

1# 10 15 3.7 18.3 198.9 450.0 11.07
2# 9 15 3.9 17.2 192.5 439.4 10.86
3# 9 14 3.3 16.4 188.6 444.7 10.88
4# 6 13 3.5 17.1 162.8 445.1 11.24
5# 7 11 3.8 16.8 145.2 437.1 11.31

 注:n1 为浆纱车速5m/min;n2 为浆纱车速80m/min。

  由表8可知,浆纱车速为高速时压浆力为14kN
和低速时为9kN的3#方案,对毛羽的伏贴效果较其

他压浆力条件下的好。
2.3 织造效果

在织造车间适宜温度25~31℃,相对湿度65%~
75%条件下,由于上浆纱毛羽伏贴较好,浆纱质量较

高;因此织机开口清晰,综丝上纤维集结成球现象少,
布机断头大幅度降低。提高了织机生产效率和产品质

量,织造效果如表9所示。

3 结语

浆纱机的压榨条件对纯涤纶纱线毛羽伏贴有一定

作用,采用光面、不锈钢材质的压浆辊对伏贴毛羽有一

定效果。不同产品在选择适当浆料配方前提下,压浆

力的大小对上浆纱质量有较大影响。采用“高压浆力,

双浆槽,双浸三压,湿分绞和后上蜡”工艺路线,对于降

低纯涤纶纱线毛羽和提高上浆纱质量很有利。
表9 两只产品的织造效果

品 种 织机型号
好轴率
/%

织机断头率
/%

织机效率
/%

产品1条子布 毕加洛 87.32 1.40 92~94
产品2府绸 毕加洛 78.24 1.57 90~93

参考文献:

[1] 本德萍,郭晓玲.高比例含涤混纺纱浆料配方的优化设计

[J].棉纺织技术,2003,39(5):50-52.
[2] 闫怀义,于艳飞,续跃平,等.涤棉产品采用双变性淀粉的

上浆实践[J].棉纺织技术,2011,39(3):58-59.
[3] 武友勤,万 明,钱 现,等.高涤织物毛羽伏贴的浆纱研

究[J].广西纺织科技,2003,29(3):11-13.

PracticeofSizingTechnologyinReducingPurePolyesterYarnHairiness
ZHAOShuang-jun,CAOHong-mei

(InstituteofChemicalEngineeringandTextile,ShaanxiPolytechnicInstitute,Xianyang712000,China)

  Abstract:Highpressuresizingprocesswasadoptedunderdifferentsqueezingconditionsandsqueezingpressure,sizingprocessfor

purepolyesterstripesandpoplinwarponSukersizingmachineandTsudakomasizingmachinewascarriedout,respectively.Andthe
relevantindicatorsweretestedandanalyzed.Theresultsshowedthatthehighsqueezingpressure,doublesizingbox,double-dip-
three-nip,wetsplit,after-waxingprocessforreducingthepurepolyesteryarnhairinessandimprovingthequalityofsizingwasvery
beneficial.
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2017年度印染企业20强名单发布

  近日,中国印染行业协会开展中国印染企业20强

评选活动。经企业申报,协会根据评价体系测评,评选

出2017年度中国印染企业20强。
2017年度中国印染企业20强名单:
盛虹集团有限公司 青岛凤凰印染有限公司 愉

悦家纺有限公司 鲁泰纺织股份有限公司 三元控股

集团有限公司 华纺股份有限公司 宜兴乐祺纺织集

团有限公司 浙江航民股份有限公司 浙江美欣达印

染集团股份有限公司 山东如意数码科技印染有限公

司 浙江红绿蓝纺织印染有限公司 江苏新凯盛企业

发展有限公司 辽宁华福实业股份有限公司 绵阳佳

联印染有限责任公司 浙江富润印染有限公司 绍兴

飞亚印染有限公司 辽宁宏丰印染有限公司 常州旭

荣针织印染有限公司 浙江同辉纺织股份有限公司 
福建凤竹纺织科技股份有限公司。

(中国印染行业协会)
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