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摘 要:为提高棉织物质量,采用了预湿上浆工艺技术。对比传统上浆表明采用预湿上浆,可改善上浆纱的耐磨性、

强伸性,减少毛羽,织机效率可达到94%以上。
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  预湿上浆就是将原纱线先经过一个水温约85℃
的水槽,把纱线上的棉蜡等杂质溶解在高温水中,然后

经橡胶辊高压挤压,使片纱残留水分降到30%~40%
后再进行上浆的一项工艺技术。这种浆纱工艺使得纱

线内的水分与浆液相互浸润,浆料在纱线横截面上的

分布是由中心向外围均匀地逐渐增加的。因此,预湿

上浆提高了浆液对纱线的被覆性能,减少了纱线毛羽,
增强了纱线的耐磨性,有利于织机效率的提高。下面

就预湿上浆技术在规格为25.5×27.8 386×200.5 
160棉织物上的应用情况作一介绍。

1 原纱指标

原纱指标:(1)25.5tex,强力290cN,强力不匀

CV 值12%,条干均匀度CV 值17%;(2)27.8tex,强
力320cN,强力不匀CV 值14.5%,条干均匀度CV 值

17%。

2 织造准备

2.1 络筒

络筒的基本要求是做到成形良好,弹性损失小,密
度均匀,张力差异小。络筒设备使用 Autoconer-238
自动络筒机,能做到“定长、无结、少竹节和扭结、减少

毛羽”,络筒速度设定为650m/min。

2.2 整经

整经时应满足“张力小而匀”的原则,采取张力分

段控制方法如表1所示,做到张力、排列、卷绕三均匀。
尽可能采取多头少轴工艺,车速不宜过快,可为浆纱提

供优质大经轴。整经机型号为CGGA114型,车速650
m/min,卷绕密度0.47g/cm,整经百根断头0.7根。

2.3 浆纱

分别采用预湿上浆与传统上浆对纯棉品种进行上

浆试验。浆纱机为BEN-SIZETEC浆纱机,纱线经过

装有85℃热水的预湿水,为防止水温下降,自制了自

动蒸汽加热供水箱。纱线经过加压后含有30%~40%
水分,然后把湿纱线再引向浆槽进行上浆。

表1 整经工艺

张 力/g项 目
前 中 后 边

上 8 6.5 4.5
中 10.5 8 6.5 6
下 8 6.5 4.5

2.3.1 浆料配方

预湿上浆与传统上浆的浆料配方见表2。
表2 预湿上浆与传统上浆的浆料配方 单位:kg

项 目 PVA1799 磷酸淀粉酯 CMC PAM 牛油 防腐剂

传统配方 50 50 4 50 5 0.3
预湿配方 40 60 4 50 5 0.3

2.3.2 调浆工艺

传统上浆调浆:黏度(10±0.5)s,含固量10.5%;
预湿上浆调浆:黏度(11.5±0.5)s,含固量12.5%。水

速为2.5s。

2.3.3 浆纱工艺

预湿上浆与传统上浆的工艺设定和实测结果见表

3和表4。从表4数据对比可看出,预湿上浆比传统上

浆车速可提高20%,提高了浆纱机的运转效率。

2.3.4 浆纱性能

表4表明相对传统上浆工艺,预湿上浆对上浆纱

性能的影响如下:
(1)增加了纱线的耐磨性。上浆纱耐磨性的提高

主要是由于水的润湿速度比浆液快,且纱线经过高压

轧力挤压后纱线几乎完全湿润。湿纱进入浆槽后浆液

很快向纱线上吸附的水中扩散,促使浆液在纱线内部
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迅速渗透。其分布规律是由中心向外围逐渐增加,从
而在纱线的表面形成了紧密的保护层。并且浆膜与纤

维之间的黏结力也得到增强,所以浆膜抵抗各种摩擦

的能力得到提高。
经纱经过热水清洗后除去了大部分纤维素共生

物,浆液与纱线的黏附力明显改善,手感滑爽,纱线耐

磨性能明显提高。
表3 浆纱工艺设定值

项 目 传统上浆 预湿上浆

退绕张力/N 550 550
干区张力/N 2695 2695
卷绕张力/N 3515 3486
水槽温度/℃ 85
水槽轧水压力/kN 35
水槽轧水压力/kN 70
烘筒温度(1)/℃ 125 115
烘筒温度(2)/℃ 125 115
烘筒温度(3)/℃ 115 110
烘筒温度(4)/℃ 115 110
浆槽黏度/s 9±0.5 10.5±0.5
浆槽温度/℃ 96~98 96~98
压辊压力/kN 6/18 5/18
调浆桶含固量/% 10.5 12.5
浆纱回潮率/% 7±0.5 7±0.5
上浆率/% 12.5±0.5 10±0.5

表4 浆纱实测值

项 目 传统上浆 预湿上浆

浆桶黏度/s 10.1 11.6
浆桶供应温度/℃ 98以上 98以上

浆槽黏度/s 8.9 10.5
浆槽温度/℃ 97.5 98
回潮率/% 6.8 7.4
上浆率/% 12.1 10.4
毛羽降低率/% 58.1 72.7
增磨率/% 103.6 132.1
增强率/% 30.4 37.3
减伸率/% 28.7 18.6
车 速/m·min-1 50 60

  (2)降低了毛羽。传统环锭纺纱毛羽多而长,纤维

蓬松,在热水的作用下棉纤维中的棉蜡、果胶等及纱线

表面的部分毛羽、短绒、杂质也被除去。预湿上浆的毛

羽指数量低于传统上浆有两个原因:一是纱线经过湿

处理改善了纱线表面性质,增加了浆液对纤维的黏结

能力,纱线表面的毛羽很容易贴伏到纱身上;二是通过

水分对纱线的润湿毛羽变得柔顺,经过高压轧压辊的

挤压,毛羽紧贴在纱干上。经过湿水洗后经纱表面吸

附浆液的效果更好,使浆液对纱线的表面贴伏更有效,
浆膜完整率提高,毛羽明显减少。

(3)提高了纱线的强力,保护了纱线的弹性。与传

统上浆纱相比预湿上浆纱的增强率有一定幅度的提

高,这主是是因为纱线内部纤维之间的空隙充满了水

分,湿纱进入浆槽经过浸没辊和轧压辊轧压之后,浆液

很快向纱线表面和内部纤维之间吸附的水中扩散,并
渗透到纱线内部的一定深度,增强了纤维间的抱合力。
因此上浆纱强力得以提高,同时浆膜完整率的提高也

使落浆、落棉减少。
由于预湿上浆的上浆率较传统上浆的上浆率低,

并且预湿后纱线内纱芯部分被水分占据浆料不易进

入,因此预湿上浆有效地保护了纱线的弹性。

3 织造效果

表5为两种浆纱工艺的织造效果比较,其测试数

据表明,采用预湿上浆工艺后织造性能得到提高。这

是因为湿纱的内部含有一定的水分,当纱线在浆里经

过浸浆和压浆时,其内部水分和浆液的相互浸润改善

了浆液在纱线内部的分布,从而在纱线表面形成了一

层坚韧而完整的浆膜,增强了经纱在织造过程中抵抗

各种摩擦的能力。并且由于上浆率比传统上浆显著降

低,纱线变得柔软并富有弹性;因此织机开口清晰,经
向、纬向断头次数减少,织机的织造效率有所提高。

表5 织造效果

  项 目 传统上浆 预湿上浆

好轴率/% 63.2 69.4
开口清晰度/% 60.8 80.2
经向台时断头/根 0.47 0.38
纬向台时断头/根 0.36 0.33
布机效率/% 92.5 94.9

4 结语

预湿上浆技术用于棉织物生产上不仅提高了上浆

纱的强力、耐磨性,改善了纱线的柔软性、弹性,降低了

纱线毛羽;而且还提高了织造梭口清晰度和织机效率,
对提高棉织物产品质量起到了积极作用。
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ApplicationofPre-wetSizinginCottonFabric
ZHAOShai-xi

(TaizhouProfessionalTechnologyInstitute,Taizhou225300,China)

  Abstract:Thepre-wetsizingprocesswasusedincottonfabrictoimprovethefabricquality.Theexperimentfoundthatthe
processcouldimprovethewearresistance,strengthandelongationwithhairinessreduction.Theloomefficiencystabilizedatmore
than94%.

Keywords:cottonfabric;pre-wetsizing;sizingprocess;loomefficiency
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静电纺丝又有新进展,可创造出空气过滤理想材料

  最近,来自俄罗斯科学院理论与实验生物研究所
的一个研究小组利用直径小于15nm的聚酰胺纤维制
成了一种过滤性和光学性能均优于其他同类材料的超
轻织物,可以明显提升其空气净化效果。据称,这种材
料不仅满足轻量化要求———重量仅10~20mg/m2,其
光学效果更可以与玻璃相媲美,透光率达95%。同时,
空气过滤性好,气流阻力低,对直径0.2~0.3μm粒子
的过滤效率高达98%。

那究竟是什么让这种材料能够达到如此理想的效
果呢? 关键在于该研究小组对静电纺丝的技术改进:
在电场作用下,溶解聚合物通过特殊的喷嘴喷向特定
的目标,而另一方向上是已经过电喷雾处理过的乙醇。
聚合物和酒精离子彼此带有相反的电荷,当它们在空
中相撞时便能够紧密结合,形成超薄的静电纺丝纳米
纤维薄膜。不同于在固体导电衬底上获得纳米聚合
体,该新的技术在过滤器的导电聚碳酸酯基底上设有
一个55mm 的孔洞,可以吸引形成的纤维降落到表
面。
1902年,美国第一次在静电场力作用下,利用溶

液喷射流制备出纤维。1934年,Formhals在美国提出
静电纺丝技术并申请了专利。早在上世纪50年代,静
电纺纳米纤维就已经被应用于工业生产。发展至今,
纳米纺丝技术已经经历了针头式、多喷头式和无针头
式三个阶段。除此之外,各种新技术新、新工艺也层出
不穷。

针头式静电纺丝
一般针头式静电纺丝基本装置主要包括高压电

源、喷丝(针)头和接收装置三个部分。技术原理主要
是利用高压静电场激发聚合物,使其表面产生大量静
电电荷,在静电斥力的作用下,聚合物液滴形成射流通
过针头喷出,聚合物加速拉伸而细化,最后固化冷却形
成纳米级超细纤维,复合在基材上。美国 Donaldson
公司的Ultra-Web纳米纤维是产业化的针头式静电
纺丝的代表产品,目前仍是静电纺丝纳米纤维符合滤
料技术在世界范围内最为成熟的生产商。

多喷头静电纺丝
虽然静电纺丝是工业规模生产亚微米纤维的首选

方法,但静电纺丝仍然存在许多限制,如生产率低。一
些公司试图通过使用多喷嘴形成更多纤维而提高静电

纺丝产量,如日本伊藤忠商事、美国NanoStatics公司、
韩国Toptec等。但是,要达到商业化的生产率所需的
喷射器的数目高达数千个。这将导致在生产过程的可
靠性、质量的稳定性和机械的维护等多方面的挑战。

我国北京化工大学杨卫民教授团队开发出的熔体
微分静电纺丝技术,解决了高粘度聚合物熔体微分流
细化的难题,还发明了熔体微分多喷头并联技术,采用

32喷头(每头50~90孔),可生产直径为500~800nm
的纤维,产量可达600g/h。

无针头静电纺丝
由于针头式纺丝设备存在喷孔易堵塞,纤维产量

低,多喷头产量提高但喷丝射流相互干扰等问题,捷克

Elmarco公司生产出了世界上首台用于工业化的纳米
纤维静电纺丝机———纳米蜘蛛(Nanospider;NS)。纳
米蜘蛛的纺丝原理称为自由液体表面静电纺丝。纺丝
过程实现从点(针头)到线(电极丝)的扩展,效率更高。

Elmarco最新的Nanospider生产设备
我国苏州大学何吉欢教授团队根据气泡动力学原

理提出 了 另 一 种 具 有 产 业 化 前 景 的 纳 米 纤 维 的 技
术———气泡静电纺丝技术。气泡静电纺丝技术是基于
气泡动力学,在纺丝溶液液面形成均匀的、破碎频率稳
定的球形气泡,用静电和外加气流等作为动力克服气
泡的表面张力而完成纺丝过程,极大提高了纳米纤维
生产的可控性与效率,是我国具有完全自主知识产权
的一种全新的纺丝方法。

除此之外,新的聚合物纳米纤维的成形工艺不断
涌现,一些较为成熟的技术也都完成了商业化运行,
如:溶液喷射纺丝(SolutionBlowSpinning)、强力纺丝
(forcespinning)、混合膜法(HMT)和电喷法(electrob-
lowing)纺丝、离心纺丝、液体剪切纺丝等。

美国科学家已经利用喷枪原理制造出可以喷射并
贴合伤口的纳米纤维技术。科学家们甚至试图采用用
于图形艺术和汽车喷绘的普通喷枪制造纳米纤维来替
代医用缝合线。这些新技术的不断发展,必将为纳米
纤维行业注入了新鲜血液,改变我们的生活。可以说,
纳米纤维及这项技术本身所形成的市场并不是最终市
场,它具有非常强的带动性和使能性。展望未来,相信
纳米纤维技术将推动许多行业的设计准则、装备和系
统的变革,并使其增加价值。 (来源:纺织导报)
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