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摘 要：从提高浆纱可织性出发，测试了浆膜和浆纱性能的有关指标，采用多元线性回归方法，对

所测结果进行数据处理，得出浆膜指标和浆纱指标间的关系 )分析了影响浆纱可织性指标的因素，
对于不同种类纱线上浆时浆料的选择与配比的确定，具有重要的指导意义 )
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随着织机运作的高速化和生产织物的高档化，

进一步提高浆纱质量，满足可织性要求，成为浆纱

工序的重要课题 )影响浆纱性能的因素主要有原纱
质量、浆料性能及浆纱工艺，在原纱条件及浆纱设

备确定的情况下，浆料及其配比就成为影响浆纱质

量的主要因素 )本文探讨浆膜性能与浆纱性能的相
关性，一方面可得出影响浆纱性能的具体因素，另

一方面可根据浆膜性能预测浆纱的可织性，比过去

测试织造时的断头率和测试浆纱性能指标更有时

效性，从而达到更好地指导生产的目的 )

B 浆膜性能测试

B C B 试验原料
淀粉：4Q;$$#酸解淀粉，江苏宜兴淀粉厂提供；

R&5;!S""：聚合度 ! S%%，醇解度 ""T，上海石
化公司提供 )
B C D 试验方法
B CD C B 浆膜制备 为了制备厚度均匀一致的浆
膜，采用刮涂恒温恒湿干燥法制备浆膜［!］，自制模

框（长 U宽 U 高：#S% MM U /$% MM U ! ) # MM），把
质量分数为 3T的浆液倒入模框，使用刮刀把浆液
刮成一定厚度的均匀层，在恒温恒湿条件（$% V
W8 3#T）下干燥，平衡 $2 >，即为试验所需的浆膜 )
B )D )D 剥离试样制备 将退浆后的织物平铺在试
验台上，把浆膜（!0% MM U #% MM）浸水后取出，平
铺在织物（/%% MM U 3% MM）上，随后将同样大小的
织物覆盖在浆膜上 )为保证试验条件的一致性，所
加压力为熨斗自重，温度定在熨斗温控的“棉织物”
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档，经熨斗熨干后，再经 !" #平衡，即得试样 $
! " # 测试方法
! "# " ! 断裂强力和断裂伸长率的测定 将制成的
浆膜按规定尺寸（!!% && ’ ( &&）制备试样，在
)*%!%电子单纱强力机上测试 $设定隔距长度 +%%
&&，夹头下降速度 (% && , &-.，试验 !%次，计算平均
断裂强度（/ , &&!），同时记录平均断裂伸长率（0）$
! $# $$ 初始模量的测定 将制成的浆膜按规定尺
寸（!!% && ’ ( &&）制备试样，在 )12+纱线弹性仪
上测试，设定隔距长度 !%% &&，预加张力为 % $ %!
/，试验 !%次，计算初始模量的平均值（/ , &&!）$

! $# $# 磨耗测定 将浆膜制成 ! 3 24 &&的圆形
试样，在 )((! 型织物耐磨仪上测试，试验时选用
+(%号砂轮，加压 ! $ ( /，转速 (%% 5 , &-. $试验 +%
次，计算平均值（&6 , 7&!）$
! $# $ % 剥离力测定 将试样制成规定尺寸（1%%
&& ’ 1% &&），然后将试样的一端分开，对称地夹在
上下夹持器中（)*22+ 8 9:电子织物强力仪），自动
记录自剥离开始后 !( &&到 +!( &&内的剥离力，
并用测面积的方法计算出平均剥离力（/）$
! $% 测试结果
如表+所示 $

表 ! 浆膜指标
&’("! )*+, -*./ *01,2,3

试验序号
淀粉 , ;<:
配比

断裂强力 ,
（/ , &&!）

断裂伸长 , 0
初始模量 ,
（/ , &&!）

剥离力 , /

棉 纱 涤 棉
磨耗 ,（&6 , 7&!）

+ +%% , % +( $ "9 1 $ %+ +"+1 +% $ "= 9 $ 9" % $ 211

! =% , !% +( $ =" +! $ !% ++(( +4 $ + ++! $ 4" % $ 444
1 4% , 1% +9 $ %! +4 $ 1( +%!4 !% $ "= +( $ == % $ 992
" 9% , "% +( $ +! 11 $ 1! 249 !1 $ "( +4 $ "9 % $ (2+
( (% , (% +" $ 19 "= $ !2 2!! !9 $ 94 +2 $ += % $ (+"
9 "% , 9% +1 $ 2! (( $ 1" =99 != $ 1! !+ $ %! % $ (%9
4 1% , 4% +1 $ "2 9! $ (% =+9 1% $ +( !! $ =4 % $ "2=
= !% , =% +4 $ "" +%4 $ ! 9(" 1" $ "( !4 $ "" % $ "9!
2 % , +%% !1 $ !9 +2" $ + 19( "! $ 1" 19 $ !2 % $ "%+

由表 +可知：淀粉和 ;<:的浆膜强度均较高，
随着 ;<:用量的增加，浆膜的断裂伸长明显提高，
模量降低，耐磨性能改善，同时对棉和涤棉织物的

剥离力显著增强 $

$ 浆纱性能测试

$ " ! 浆纱指标
$ "! " ! 试验原料 +" $ ( >?@ 棉纱，+1 >?@ 涤棉纱，
均由无锡申新纺织集团公司提供 $
$ $! $$ 试验方法 按表+中所列的 2 种配比调制
质量分数为 =0的浆液，分别对采样纱线上浆 $
$ $! $# 测试方法

+）毛羽指数采用 )*+4+A型毛羽仪测试，设定
毛羽长度为 ! &&，则毛羽指数表示在 + & 长纱线
内，毛羽长度为 ! &&及以上的毛羽总根数 $

!）断裂强力（7/）和断裂伸长率（0）采用
)*%!%电子单纱强力仪测试 $

1）耐磨试验采用作者所在学院改装的耐磨仪
测试［!］$
以上试验均测试 (%次，并计算平均值 $

$ $! $% 测试结果 如表!所示 $

表 $ 浆纱指标
&’("$ )*+,145’60 *01,2,3

试验

序号

纱线

类别

毛羽指数 ,
（根 , &）

断裂强

力 , 7/
断裂伸

长 , 0
耐磨次数

原纱
棉纱 (1 $ (1 +=( $ 4= ( $ 44 !+
涤棉纱 19 $ 4+ !94 $ 22 2 $ 44 !=

浆纱 +
棉纱 1= $ =4 !+4 $ (" " $ 9= !(
涤棉纱 != $ "2 !=( $ 4= 4 $ 9! 1"

浆纱 !
棉纱 1% $ !1 !!2 $ =( " $ 12 19
涤棉纱 !9 $ ++ 1+9 $ =" 4 $ 4= (%

浆纱 1
棉纱 !( $ (9 !14 $ 4= " $ !( (!
涤棉纱 !! $ (+ 11" $ 2= 4 $ 4( 9(

浆纱 "
棉纱 !" $ 24 !"% $ %9 " $ (1 (1
涤棉纱 !% $ 14 114 $ 2+ 4 $ 9" 99

浆纱 (
棉纱 !" $ 12 !"% $ %9 " $ =+ ("
涤棉纱 += $ 9" 1"% $ =9 4 $ =! 94

浆纱 9
棉纱 !1 $ =4 !"" $ (! " $ =1 (4
涤棉纱 +( $ "9 1(% $ ++ 4 $ 4+ 92

浆纱 4
棉纱 !1 $ 12 !"4 $ %2 " $ =" 9+
涤棉纱 +( $ 14 1(2 $ +! 4 $ 2! 4!

浆纱 =
棉纱 !1 $ 92 !(% $ 22 " $ =4 9!
涤棉纱 +( $ 4= 1(2 $ 4! 4 $ 29 4+

浆纱 2
棉纱 !" $ "4 !(= $ !1 " $ 21 91
涤棉纱 +9 $ "= 19+ $ !2 = $ %( 92
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! " ! 可织性指标
浆纱的可织性主要从上浆后纱线耐磨提高、毛

羽降低、强力增加和伸长保持几个方面加以衡量，

因此考虑 !个指标：毛羽降低率、增磨率、增强率和
减伸率 "经计算，结果列于表 # "

表 # 可织性指标
$%&"# ’(%)%&*+*,- *./(0(1 $

试验

序号

纱线

类别

毛羽

降低率
增强率 减伸率 增磨率

浆纱 % 棉纱 &# " #’ %( " %% %) " ’* %’ " )&
涤棉纱 && " #’ + " +! &, " ,% &% " !#

浆纱 &
棉纱 !# " !+ &# " (% &% " %& (& " #!
涤棉纱 &* " *( %* " &# &, " !! (* " %+

浆纱 #
棉纱 )& " &) &( " !’ &# " (% %!( " +&
涤棉纱 #* " +* &) " %! &, " +* %#& " +)

浆纱 !
棉纱 )# " #’ &’ " && %* " ++ %)% " &*
涤棉纱 !! " )% &+ " ,’ &% " ’* %#! " !(

浆纱 )
棉纱 )! " !! #, " !* %# " +! %)( " %)
涤棉纱 !’ " &# &( " %’ &# " !’ %#’ " &*

浆纱 +
棉纱 )) " *( #% " )& %# " !% %(, " )(
涤棉纱 )( " ** #, " +! &% " ,) %!+ " %#

浆纱 (
棉纱 )+ " #& ## " ,’ %# " %% %’, " !*
涤棉纱 )* " %# #! " %% %* " !’ %)( " (&

浆纱 *
棉纱 )) " (# #) " %) %& " !* %’# " *&
涤棉纱 )+ " %# #! " &# %* " )& %)# " !+

浆纱 ’
棉纱 )! " &’ #’ " &# %% " !’ &,, " %(
涤棉纱 )) " %% #! " *% %( " +& %!+ " !#

# 分析配比对可织性指标的影响

# " 2 配比与毛羽的关系
由图 %曲线可知，随 -./用量的增多，两种纱

线的毛羽降低率都有所提高，也就是更有利于毛羽

的贴伏，这与 -./的浆料性能有关 "但两根曲线的
变化趋势，对棉纱，当 -./ 的比例超过 #,$，曲线
变化趋向平缓；对涤棉纱，如用 %,,$的淀粉浆，则
毛羽贴伏效果较差，当 -./ 比例超过 (,$时毛羽
也有增加的趋势 "

图 2 配比与毛羽的关系
3*4" 2 5(+%,*6.17*8 &(,9((. 1*:*.4 *.1,;<=,*6. %./

7%*;*.(11

在本试验中纱线毛羽的增加是由于纱线与上

浆装置的粘附剥离所致，而在生产实际中，由于

-./浆膜强度大，造成分绞困难，纱线毛羽增多的
情况较普遍 "因此，对于棉纱上浆，-./比例应控制
在（#, 0 &,）$，细特高密织物则 -./ 用量适当增
加；对于涤棉纱上浆，-./ 的用量控制在（+, 0
&,）$，根据混纺比和织物的情况作适当调整 "
# " ! 配比与强力的关系
由图 &曲线可知，随 -./用量的增多，两种纱

线的增强率都得到了提高 "但作者认为：强力的增
加并不是提高可织性的关键，过多强调增强，会造

成减伸率的增大和耐磨性能的下降 "因此，上浆后
使强力适当提高即可，主要是应该降低强力不匀

率 "

图 ! 配比与强力的关系
3*4" ! 5(+%,*6.17*8 &(,9((. 1*:*.4 *.1,;<=,*6. %./

&;(%>*.4 ,(.%=*,-
# " # 配比与伸长的关系
由图 #曲线可知，减伸率曲线整体变化不太显

著，随 -./用量的增多，浆纱减伸率稍有下降 "生
产实践表明：上浆后纱线的剩余伸长对于织造而言

是足够的，同样减伸指标不是影响可织性的关键，

而控制伸长主要取决于浆纱机的机械性能，防止浆

纱过程产生过度的附加伸长 "

图 # 配比与伸长的关系
3*4" # 5(+%,*6.17*8 &(,9((. 1*:*.4 *.1,;<=,*6. %./

(+6.4%,*6.
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! " # 配比与耐磨的关系
由图 !曲线可知，随 "#$用量的增加，浆纱的

增磨率明显增加，到一定程度，曲线趋缓 %作者认
为：纱线的耐磨性能与毛羽状况密切相关，纱线上

毛羽越多，耐磨性越差，而且不耐磨的纱线，经摩擦

后，产生更多的毛羽，这样便形成了恶性循环 %因此
可以认为，浆纱的耐磨能力和毛羽状况是影响可织

性的关键，在高速织造的情况下，尤其应引起足够

的重视，慎重确定浆料和配比是至关重要的 %

图 # 配比与耐磨的关系
$%&" # ’()*+%,-./%0 1(+2((- .%3%-& %-.+456+%,- *-7

*14*.%,- 4(.%.+*-6(

# 数据处理

以棉纱为例，实验数据采用多元线性回归方

法，并用计算机处理，得出回归方程 %
# " 8 毛羽降低率的回归方程

! & ’ &!( " )* + ) " *,#& - ))(&#( - ) " ).(#* -
) "!(#! - !* "&.#.

式中 #& / #. 分别指浆膜的断裂强力、断裂伸长、

初始模量、平均剥离力和磨耗 "
经计算可得：$（&）’ ! " ,!，$（(）’ ( " !.，$（*）

’ * "0(，$（!）’ *, "11，$（.）’ (0 "2* "
对回归系数进行检验，$) ").（&，*）’ &) " &*，

$) ")&（&，*）’ *! " &( "由此可说明：#! 对 ! & 高度显

著，#. 对 ! & 显著，即平均剥离力和磨耗对纱线的

毛羽影响较大，而其余指标影响不大 "
# " 9 增磨率的回归方程

! ( ’ &&,! "!2 - , " &,#& + ) " &0#( - ) " !.#* -
&( "0&#! - (22 "!(#.

经计算可得：$（&）’ &1 ".0，$（(）’ & "*1，$（*）
’ & ",1，$（!）’ !) "!.，$（.）’ 1. "0& "
对回归系数进行检验，$) ").（&，*）’ &) " &*，

$) ")&（&，*）’ *! " &( "由此可说明：#!、#. 对 ! ( 高

度显著，#& 对 ! ( 显著，即平均剥离力和磨耗对纱

线的耐磨影响较大，强力对耐磨也有一定影响，而

其余指标影响不大 "
# " ! 增强率的回归方程

! * ’ 0) ".( - ) " &2#& - ) " )(&#( - ) " )(0#* -
) "(&#! - &) "(2#.

经计算可得：$（&）’ &2 ").，$（(）’ ) "1&，$（*）
’ &2 "02，$（!）’ * ")1，$（.）’ ( "(& "
对回归系数进行检验，$) ").（&，*）’ &) " &*，

$) ")&（&，*）’ *! "&( " 由此可说明：#&、#* 对 ! * 显

著，即浆膜的强力和初始模量对纱线的增强率有一

定影响，而其余指标影响不大 "
# " # 减伸率的回归方程

! ! ’ ,! " 2, + & " &,#& - ) " &2#( - ) " )..#* -
& ")&#! + * "*0#.

经计算可得：$（&）’ 0 "0,，$（(）’ (& "&&，$（*）
’ &, "&,，$（!）’ & "2,，$（.）’ ) ".! "
对回归系数进行检验，$) ").（&，*）’ &) " &*，

$) ")&（&，*）’ *! " &( "由此可说明：#(、#* 对 ! ! 显

著，即浆膜的断裂伸长和初始模量对纱线的减伸率

有一定影响，而其余指标影响不大 "
用同样的方法可得出涤棉纱可织性指标的回

归方程，并且得出与棉纱相同的结论 "

: 结 论

浆纱性能与浆膜性能密切相关 %因此，为了提
高浆纱的可织性，除了选择优质原纱、优化浆纱工

艺外，必须重视对浆膜性能的研究 %试验结果表明：
浆膜的剥离力和磨耗对浆纱毛羽的降低和耐磨的

提高有显著影响 %浆膜的强力和初始模量对浆纱的
增强有影响，但非高度显著，这说明与原纱的性能

密切相关；浆膜的断裂伸长和初始模量对浆纱的减

伸率有影响，但同样是非高度显著，这说明与原纱

和浆纱机的机械性能有一定的关系 %
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