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摘  要 以涤棉混纺纱为例 就原料 !细纱工艺 !络筒工艺 !浆纱工艺等因素对纱线毛羽的影响进行了试验 探讨了降低涤棉混纺纱

毛羽的措施 ∀
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1  试验条件

试验品种 ×Π≤Π ¬!×Π≤ Π ¬!×Π

≤ Π  ¬等 ∀测试仪器 ≠  型毛羽仪 !

×2型在线毛羽仪 !×2型条干均匀度仪 温Π湿度

为  ε Π  ∀试验方法 可在生产现场取样 每组

取样 只管纱或筒纱 每只纱测 次 每次测试

纱线长度为   取其平均值为平均毛羽数 ∀

2  测试结果与分析

211  涤纶纤维细度对成纱毛羽的影响

纺涤棉混纺纱时 涤纶纤维细度对毛羽影响较

复杂 有关试验已证明≈
涤纤维越粗 毛羽越多 ∀

纺 ×Π≤ Π ¬和 ×Π≤ Π ¬纱时 选用 种

不同细度的涤纶与棉混纺纺纱后分别测试毛羽 结

果见表  ∀
表 1  涤纶纤维细度对毛羽的影响

品种¬ 涤纶纤维细度
毛羽根数根Π 

 毛羽  毛羽
 

×Π≤ Π 
  1 ¬ 1  

  1 ¬   1 ¬ 1 1
 

×Π≤ Π 
  1 ¬ 1  

  1 ¬   1 ¬ 1 1

由表 可见 增加   1 ¬1 ¬细旦

涤纶后  和  毛羽均明显有所下降 ∀试验

表明纺涤棉纱时 混用部分细度较细的涤纤维 可减

少成纱毛羽 ∀

212  细纱工序对毛羽的影响

11  细纱捻度对毛羽的影响  纺 ×Π≤ Π 

¬纱时 不同捻度与毛羽数的关系见表  ∀由表 

可见 适当增加捻度能使须条紧密度增加 减少纤维

伸出纱条的数量 减小了毛羽 但过大的捻度会使纱

线表面手感发硬 影响细纱生产效率 ∀因此 在兼顾

细纱品质和生产效率下 捻度适当增加有助于降低

细纱毛羽 ∀

11  前胶辊位移对毛羽的影响  由表 可知前

胶辊 前移量在  ∗  的范围内 毛羽减少幅度

大 在  ∗  之间 毛羽下降幅度小 ∀原因是胶辊

适当前移 能增加前钳口的握持力 减小实际浮游区

长度 对纤维运动控制有利 有助于加捻 减少成纱

毛羽 ∀
表 2  细纱捻度与毛羽数关系

细纱捻度捻Π 
毛羽根数根Π 

 毛羽  毛羽

     

     

     

表 3  前胶辊前移量与毛羽的关系

胶辊前移
毛羽根数根Π 

 毛羽  毛羽

    

    

    

    

    

  注 ×Π≤ Π ¬胶辊为 •  ≤2软弹不处理胶辊 ∀

11  混纺比对毛羽的影响  由表 可见 随着涤

的含量增加 毛羽数量和毛羽根数均下降 ∀原因是

涤纶纤维比棉纤维长 整齐度好 初始模量小 较短

的棉纤维易被挤出 所以涤棉纱毛羽随涤纤维比例

的增加 !棉纤维比例的减少而逐渐减少 ∀
表 4  不同混纺比与毛羽的关系

品种¬
毛羽根数根Π 

 毛羽  毛羽
毛羽指数 

×Π≤ Π       

×Π≤ Π       

×Π≤ Π       

×Π≤ Π       

×Π≤ Π       

×Π≤ Π       

11  纱线特数对毛羽的影响  从表 可知 涤棉

纱毛羽随纱线特数的减小而降低 ∀一方面由于纱线
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特数越小 纱越细 纺纱段重量轻 离心力小 气圈与

隔纱板的碰撞摩擦剧烈程度小 另一方面由于纱线

特数越小 单位截面内纤维根数越少 纤维端露出纱

体的机率减小 因而成纱毛羽数量少 ∀
表 5  纱线特数与毛羽的关系

品种¬
毛羽根数根Π 

 毛羽  毛羽

×Π≤ Π      

×Π≤ Π     

11  钢丝圈对毛羽的影响  由表 可见 使用镀

铬钢丝圈 成纱毛羽少 ∀其原因是经镀铬处理后 钢

丝圈表面硬度增加 耐磨性提高 钢丝圈在运行中 

热磨损小 运转平稳 且走熟期和衰退期相对缩短 

对减少毛羽有利 ∀
表 6  钢丝圈规格与毛羽的关系

钢丝圈规格
毛羽根数根Π 

 毛羽  毛羽

断头率

根Π千锭时

天津      

天津镀铬      

北京      

北京镀铬      

  注 品种 ×Π≤Π ¬钢领为亚光 °Π2 ∀

≤钢领钢丝圈是重庆纺机专件厂研制的 它

具有周期长 !耐磨等特点 由表 可见 使用 ≤钢

领钢丝圈 毛羽少 ∀因为 ≤下支承多点接触钢领

与钢丝圈接触面积大 压强小 散热快 不易烧坏钢

丝圈 纺纱时气圈稳定 张力波动小 因此 毛羽数

少 断头率低 ∀
表 7  钢丝圈钢领型号与毛羽的关系

型号
毛羽根数根Π 

 毛羽  毛羽

断头率

根Π千锭时

使用天数

天

≤型钢领配 ≤2
钢丝圈

      ∗ 

≤型钢领配 ≤2
钢丝圈

      ∗ 

  注 品种 ×Π≤ Π ¬≤型钢领钢丝圈是大连轻工业学院

研制 ≤和 ≤钢领均为锥面钢领 ∀

11  钢领型号对毛羽的影响  由表 可见 使用

亚光钢领 毛羽数少 ∀原因是亚光钢领光洁度高 摩

擦系数小 耐磨性好 抗疲劳强度高 钢丝圈运动平

稳 易散热所以毛羽少 ∀

213  络筒工序对纱线毛羽的影响

11  导纱 ≥片材料对毛羽的影响  纱线长时间

通过金属导纱 ≥片 会使导纱片起槽 刮擦纱线 使

短毛羽变成长毛羽 静电积聚作用则加速了涤棉纱

毛羽增加 而瓷瓦 ≥片 耐磨性好 不易起槽和产生

静电 ∀两种材料的导纱片对比试验 结果见表  ∀
表 8  钢领光洁度与毛羽的关系

品种¬ 钢领型式
毛羽根数根Π 

 毛羽  毛羽
 

×Π≤ Π 
抛光    

亚光    
 

×Π≤ Π 
抛光    

亚光    

表 9  导纱片与毛羽的关系

导纱片材料
毛羽根数根Π 

 毛羽  毛羽

金属    

瓷瓦    

  注 品种 ×Π≤Π ¬机型   络简机 导纱距离   

络纱速度  Π∀

11  槽筒材料对毛羽的影响  试验结果见表

表明 采用镍铸铁槽筒可减小络纱毛羽 ∀原因是

两种金属槽筒虽然都经过特殊方法处理过 都有耐

磨性好 !寿命长 !静电小等优点 但铝合金槽筒的抗

静电性及散热性不如镍铸铁槽筒 所以使用镍铸铁

槽筒可减少络纱毛羽 ∀
表 10  不同槽筒材料与毛羽的关系

品种¬ 槽筒材料
毛羽根数根Π 

 毛羽  毛羽
 

×Π≤ Π 
镍铸铁    

铝合金    
 

×Π≤ Π 
镍铸铁    

铝合金    

  注 机型村田 2 型络筒机 络纱速度  Π络纱张力

档 ∀

214  浆纱工序对毛羽的影响

11  浆纱覆盖系数对毛羽的影响  由表 可

见 覆盖系数过大 会使浆纱排列紧密 造成浸浆不

匀 分纱时浆膜易撕裂 使再生毛羽增加 织机断头

增加 ∀所以在生产中覆盖系数不能太大 以减少相

邻浆纱间的粘连 扩大纱线的间距 降低干分绞时毛

羽的再生 使织造阻挡降低 ∀

11  浆纱湿分绞棒对毛羽的影响  由表 可

见 使用湿分绞棒可减少毛羽 随着湿分绞棒根数增

加 浆纱分层多 浆纱粘连减小 这对减少毛羽数量

表 11  不同覆盖系数与毛羽的关系

品种¬
经纬密根Π 

经密 纬密
总经根数根 覆盖系数  

毛羽根数根Π 

 毛羽  毛羽
纬停根Π台时

          

×Π≤Π              
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和浆纱落物及提高浆膜完整率和毛羽贴伏率极为有

利 ∀但湿分绞棒根数过多时 会因过大张力使分绞

棒缠绕浆纱的机率增大 不仅破坏浆膜 而且纤维受

力后易从纱线上剥离出来形成再生毛羽 所以应视

不同纱线号数合理选择湿分绞棒根数 ∀
表 12  湿分绞棒与毛羽的关系

品种¬
分绞棒根数

根

 毛羽

根Π 

 毛羽

根Π 

毛羽贴伏

率  

 1 1 1

 1 1 1
 

×Π≤ Π 
      

      

      

      

  注 型浆纱机

11  后上蜡对毛羽的影响  从测试结果见表

可知 经过上蜡措施后 毛羽下降明显 ∀这是因

为上蜡后 纱线表面毛羽被蜡所覆盖 当干分绞时 

纱线与干分绞棒的摩擦系数变小 静电压降低 可改

善纱线毛羽贴伏效果 使纱线手感光滑 毛茸披复

好 松散纤维减少 从而减少浆纱毛羽数量 ∀
表 13  有无后上蜡工艺与毛羽的关系

有无后上蜡
 毛羽

根Π 

 毛羽

根Π 

贴伏率

  

静电压

∂

无       

有       

  注 品种 ×Π≤ Π ¬机型 型浆纱机 ∀

11  上浆率对毛羽的影响  由表 可见 上浆

率过大或过小都不利于浆纱毛羽的降低 ∀过大可使

浆纱粗硬 弹性和伸度变低 浆膜强度增加 增加了

干分绞时的分绞力 浆膜撕裂状况恶化 再生毛羽增

加 落浆量增加 过小时浆纱软烂 强力低 耐磨性能

差 不能使浆纱获得合理的浸透和被覆作用 不利于

毛羽的贴伏 ∀
表 14  不同上浆率与毛羽的关系

上浆率  
毛羽根数根Π 

 毛羽  毛羽

1 1  

1   1

     

  注 品种 ×Π≤ Π ¬机型 型浆纱机 ∀

11  单双浆槽对毛羽的影响  从表 试验结果

可知 采用双浆槽浆纱机浆纱后 毛羽明显下降 ∀由

于采用双浆槽浆纱机 浆液有足够的煮沸时间 有利

于经纱上浆 可改善浆纱的物理机械性能 使浆液渗

透到纱线内部 提高浆膜完整率 降低浆纱出烘房后

的分绞阻力 加上双浆槽浆纱机采用分层预烘 保护

了浆膜的完整性 使浆纱毛羽明显降低 而单浆槽则

不利于减少毛羽 ∀
表 15  单双浆槽形式与毛羽的关系

浆槽形式
毛羽根数根Π 

 毛羽  毛羽

型单    

型双    

  注 品种 ×Π≤ Π ¬∀

11  分绞阻力对毛羽的影响  纱线对浆槽的覆

盖系数可作为纱线间距的度量 分绞阻力随纱线间

距的增加而下降 分绞力越大 浆膜越容易撕裂 浆

膜完整性越差 产生再生毛羽的机率越大 反之分绞

力越小 分绞所产生的再生毛羽越少 ∀但大幅度降

低分绞力会影响织机效率 ∀因此 在兼顾毛羽的减

少和提高浆纱耐磨性的同时 采用合适的纱线间距 

有利于提高浆膜的强度和织机的生产效率 ∀

11  上浆工艺参数对毛羽的影响  试验结果表

明 当含固率为 1  浆液粘度为 1 上浆压

力为  时 毛羽数量最少 ∀从而说明粘度过大

或过小均不利于降低浆纱毛羽 ∀粘度过大时 浆液

表面张力大 流动性差 不但影响纱线的浸透作用 

而且还影响上浆率的大小 反之过小时 毛羽不易粘

附在纱身上 不利于减少毛羽 上浆压力大对减少浆

纱毛羽有利 既可减少浆液在纱体上流动 提高纱线

被覆性 又可降低经纱间的粘连 减少干分绞时再生

毛羽的产生 而浆液含固率大小直接影响上浆率大

小 ∀试验表明三者适当搭配 有利于浆纱毛羽的

减少 ∀

3  结  语

1混用细旦涤纶纤维 可减少毛羽 ∀

1细纱工序合理选择钢领和钢丝圈型号 将前

胶辊前移  ∗   适当提高细纱捻度 合理选择混

纺比等均是减少毛羽的有效措施 ∀

1在络筒工序 采用镍铸铁槽筒和导纱瓷瓦 ≥

片 选择适当的络纱速度和络纱张力 可减少络纱过

程中产生的毛羽 ∀

1采用后上蜡工艺 使用湿分绞棒 选择双浆

槽浆纱机 采用合适的纱线间距 选择高浓低粘高压

上浆工艺等均可明显减少浆纱毛羽 ∀
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