
控制苎麻纱浆纱毛羽的技术措施

赵筛喜
(泰州职业技术学院,江苏 泰州225300)

摘 要:为减少27.8tex苎麻纱浆纱毛羽,通过对比试验分析了双浸双压上浆工艺、上浆率、回潮率、浆料配方、湿分

绞根数等工艺因素的影响,并优选出了合理浆纱工艺参数。结果表明选用低黏度、成膜性好的浆料,采用“高浓度,低回

潮,高上浆,双浸双压、湿分绞”工艺路线,能显著降低上浆苎麻纱的毛羽,布机经纱断头率能降低到0.6根/台·h以下。
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  苎麻纤维因刚性大、抱合力小,成纱毛羽更为突

出,不仅表现为数量多且3mm以上毛羽占比大,甚至

还有不少5mm以上的毛羽[1],严重影响了织造效率

和产品质量。苎麻纱上浆的目的就是要贴伏其长而硬

的毛羽,减少毛羽数量,特别是长毛羽数量,同时改善

麻纱的织造性能。本文通过对浆纱工艺条件的对比试

验和分析,提出了减少苎麻浆纱毛羽的技术措施。

1 试验品种和测试方法

试验品种:27.8tex×27.8tex 265根/10cm×
232根/10cm160cm 苎麻平布;试验仪器:YG171A
型毛羽测试仪,环境温度为(20±2)℃,湿度65%±
3%。

测试方法:毛羽设定长度为1、2、3、4、5mm,每组

取样10个,取其平均值。27.8tex苎麻纱采用的是牵

伸前加湿的纺纱方法。

2 结果和分析

2.1 加压方式对毛羽的影响

在有较高浆液浓度的情况下,须采用重加压的浆

纱工艺,以使毛羽在挤压区内黏附在纱干上面。不同

加压方式的试验结果见表1,由表1可知,在进行压力

配置时要采用双浸双压的工艺配置,前后两个压浆辊

均需采用较大的压力,特别是靠近烘房的后压浆辊压

力要大。
对比试验还发现,单浸双压被覆要多些,浆纱干分

绞时坏纱多,毛羽多,特别是坏边现象相对严重;织造

断头多,停经片处积聚的苎麻纤维和浆料也很严重。
表1 单浸、双浸加压对比试验结果

项 目
上浆率
/%

经向断头
/根·(台·h)-1

≥3mm毛羽
/根·(10m)-1

≥3mm毛羽
降低率/%

双浸双压 13.0 0.49 92 60.3
单浸双压 13.4 0.73 134 41.8
 注:织布车间温度28℃,相对湿度82%。

2.2 浆纱上浆率、回潮率对织造的影响

不同的上浆率、回潮率的上机效果如表2所示。
表2 不同上浆率和回潮率的织造上机效果

上浆率
/%

回潮率
/%

停经片处
经向断头

/根·(台·h)-1

9.5~10.5 7~9
极易出现停经片处麻纤维缠绕起
团,影响正常织造

很高

10.5~12 5~7 易出现停经片处麻纤维的堆积缠绕 0.85
12~14 3~5 织造效果良好 0.56
 注:织布车间温度28℃,相对湿度82%。

  苎麻纤维的湿强要高于其干强12%左右,通常情

况是要求烘出回潮率大些。但如果烘出回潮率大,在
上浆率较大的情况下干分绞时的坏纱现象严重,分纱

不利于毛羽贴伏,因此回潮率要偏小掌握,以控制在

3.5%~4.5%为宜。

2.3 浆料配方对经断和毛羽的影响

由于苎麻纱毛羽长、多、硬,没有足够的上浆率要

充分贴伏其长毛羽是不可能的。而要达到高上浆率则

必须采用浓度较高的浆液,但过高的浓度不能形成过

高的浆液黏度;因此必须选用中等黏度的PVA浆料和

变性淀粉,这样既保证了较高的上浆率又能确保浆液

对毛羽的黏附力[2]。浆液浓度一般宜选择在12%左

右,有代表性的配方、浆纱工艺及浆纱效果分别见表3、
表4和表5。

·41· 纺织科技进展            2016年第9期     




表3 浆料配方 单位:kg

项 目 PVA1799 PVA205MB 变性淀粉 CMC 甲 酯 QB-918J 油 脂 甘 油

配方1 10 25 8 25 10 1.5
配方2 25 25 6 15 10 1.5
配方3 20 5 25 4 20 10 1.5
配方4 15 10 25 4 40 12 2

表4 浆纱效果与织造效果

项 目
浆槽温度
/℃

浆槽黏度
/s

上浆率
/%

回潮率
/%

经向断头
/根·(台·h)-1

配方1 98 8.8 10.8 5.0 1.55
配方2 98 9.6 11.6 3.4 1.17
配方3 98 10.4 12.1 3.5 0.73
配方4 98 12.3 13.4 4.4 0.46

 注:织布车间温度26.5℃,相对湿度83.5%。

表5 不同浆料配方的毛羽测试结果 单位:根·(10m)-1

毛羽长度
/mm

配方1
(上浆率10.8%)

配方2
(上浆率11.6%)

配方3
(上浆率12.1%)

配方4
(上浆率13.4%)

≥1 283 252 196 151

≥2 173 165 121 96

≥3 158 132 106 79

  由表4和表5可知,配方4的经向断头率最低,毛
羽降低率最大,浆纱效果最为理想。这是因为配方4
有如下特点:

PVA-1799用量降低,增用了具有很强黏着性但黏

度较低的PVA-205MB;增加了黏着力、成膜性较好的

QB-918J丙烯酸浆料用量;为防止上浆率提高后浆纱

脆硬,增加了油脂、甘油用量。配方4不仅浆纱时分纱

顺利,而且浆纱上浆率、长毛羽贴伏率大大提高,解决

了织造时停经片处积聚麻纤维的问题,上浆纱手感润

滑织造断头率较低。同时配方4上浆纱对织布车间湿

度的要求更高,如车间相对湿度偏低,则织造断头会大

幅度上升。
2.4 湿分绞棒对浆纱毛羽的影响

在浆纱过程中浆纱离开浆槽进入烘房前,一般要

经过几根湿分绞棒,分成数层后平行进入烘房,以便初

步形成浆膜后再并合。这样可有效减少烘燥后浆纱之

间的相互粘连,降低出烘房进行干分绞时的困难,对提

高浆膜完整率降低再生毛羽极为有利。
试验时选用配方4的浆纱工艺,采用双浸双压加

压方式,对27.8tex苎麻纱在浆纱机上分别进行有和

无湿分绞棒上浆,对浆纱毛羽进行检测的结果见表6。
由表6可知,采用湿分绞棒有利于降低毛羽的数

量,是一项比较重要的工艺措施,但湿分绞棒根数不能

太多一般用2-3根。

表6 有、无湿分绞的浆纱毛羽测试值 单位:根·(10m)-1

毛羽长度/mm ≥1 ≥2 ≥3

有湿分级 151 96 79
无湿分级 274 194 166

3 结语

对27.8tex苎麻纱浆纱配方应以PVA为主,同时

加入一定量的PVA205MB,保证在较高的浓度下黏度

不致过高;使用QB-918J丙烯酸和变性淀粉浆料来提

高上浆率,可保证浆纱手感柔软,防止苎麻纱脆断头。
采用湿分绞棒可减少浆纱的排列密度和相互粘连,便
于干区分纱减少再生毛羽。

苎麻纱浆纱宜采用“高浓度,双浸浆,重浸透,重加

压,贴伏毛羽,低回潮,高上浆”的工艺路线,同时必须

保证织布车间相对湿度在80%以上,否则织造效果不

够理想。
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ProcessOptimizationofFormaldehyde-free
FlameRetardantsDM-1303FinishedonCottonFabric
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  Abstract:Theformaldehyde-freeflameretardantDM-1303wasappliedtocottonfabrics.Theorthogonaltestwasdesignedandthe
mainfactorsaffectingtheflameretardantpropertiesoffabricswerediscussedbyrangeandvarianceanalysismethod.Theoptimalfin-
ishingprocesswasdeterminedasfollows:DM-1303400g/L,cross-linkingagentDM-352250g/L,curingat150℃for3min,pH
valueofworkingliquid3.5.Flame-retardantfabricfinishedwiththeoptimalprocesshadgoodwearability.
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TechnicalMeasuresofControllingtheHairinessofRamieYarnSizing
ZHAOShai-xi

(TaizhouPolytechnicCollege,Taizhou225300,China)

  Abstract:Inordertoreducethehairinessof27.8texramiesizingyarn,bycomparisonoftestmethods,theinfluencesofthe

doubledippinganddoublepressuretechnology,sizingpercentage,moisturerateandsizeformulawerestudied.Thereasonabletech-

nologyparameterswereoptimalselected.Theexperimentalresultsshowedthatselectingsizeformulaoflowviscosityandgoodfilm,

usinghighdensity,lowreturn,highsizing,doubledippinganddoublepressure,separatingwetyarnstickstechnologycouldsignifi-

cantlyreduceyarnhairiness,andbrokenwrapratecouldreduceto0.6rootsperhourinaweavingmachine.

Keywords:ramieyarn;sizinghairiness;processoptimization
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