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一种高强度纱线及其制备方法

(57)摘要

本发明涉及一种高强度纱线的制备方法，包

括以下步骤：将80～150份聚乳酸纤维和5～15份

聚丙烯酸酯的聚合物组分混合，并采用湿润剂湿

润；再向所得混合物中加入10～25份交联淀粉，

挤压熔融，牵引，拉伸形成长丝，长丝经搓揉缠绕

形成原纱。本发明制备的高强度纱线，节能环保，

满足人们对新型纤维织物的舒适性要求。
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1.一种高强度纱线的制备方法，其特征在于，包括以下步骤：

S1、将聚合物组分混合，并采用润湿剂对其充分润湿；其中，所述聚合物组分按重量份

计包括80~150份聚乳酸纤维和5~15份聚丙烯酸酯；

S2、向S1所得混合物中加入10~25份交联淀粉，继续充分混合；

S3、将S2所得混合物挤压熔融形成熔体，并将熔体牵引拉伸形成长丝，长丝经搓揉缠绕

形成原纱；

S1步骤中，所述润湿剂加入比例为聚合物质量的5~8%，所述润湿剂为矿物油；

所述高强度纱线的制备方法还包括将所述原纱采用纱浆装置进行上浆的步骤，浆料按

重量份计包含45~60份大豆蛋白液、30~40份聚丙烯酸酯和5~10份助剂；所述浆料包覆于所

述原纱上，所述浆料占所述原纱的质量百分比为5~16  wt  %。

2.根据权利要求1所述的制备方法，其特征在于，所述聚合物组分的颗粒尺寸不大于30

μm。

3.根据权利要求1所述的制备方法，其特征在于，所述长丝具有不高于1.5dtex的线密

度。

4.根据权利要求1所述的制备方法，其特征在于，所述助剂选自仲醇聚氧乙烯醚、氨基

硅油、聚醚改性硅油、仲烷基磺酸钠、聚氧乙烯蜡、聚乙烯蜡乳液或碱式氯化铝。

5.一种权利要求1~4任一项所述的制备方法制得的高强度纱线。
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一种高强度纱线及其制备方法

技术领域

[0001] 本发明涉及纺织技术领域，尤其涉及一种高强度纱线及其制备方法。

背景技术

[0002] 众所周知，浆纱是纺织生产过程中的关键工序，但浆料却是纺织行业的最大污染

源之一，为了降低浆料的污染，当前主要的途径就是研究开发低污染的绿色浆料。不管是对

传统纱线还是对新型纤维纱进行上浆，都一样要求使用绿色浆料和做到绿色上浆。由于世

界石油日益枯竭、环境保护的形势越发严峻，以及随着经济发展和人们生活水平的提高，服

用纺织品的舒适性能已成为不可或缺的因素，有鉴于此，各国纺织科技工作者自20世纪后

期就开始关注以天然原料为主体的新型纺织纤维的开发，这其中就包括大豆蛋白纤维、天

丝和竹纤维这三种新型纤维。虽然这些新型纤维现在都陆续用于机织物的生产，从而根据

它们的性能，必然要对其进行上浆工序，这样就会涉及到选择什么样的浆料，如何使其更好

地进行上浆，得到较佳的浆纱性能，并且是绿色浆料和绿色上浆，来满足现在人们对新型纤

维织物的舒适性和抗菌性等的要求，提高人们的生活水平，以及满足人类对保护生态环境

的要求。

[0003] 然而，仅仅通过这些新型纤维纱进行上浆操作，制备的纱线强度往往不够，使得应

用范围受限。

发明内容

[0004] 有鉴于此，有必要提供一种高强度纱线的制备方法，采用绿色环保、生物降解性好

的聚乳酸纤维作为基础，配合聚丙烯酸浆料，制备出高强度的纱线，拓宽了其适应范围。

[0005] 本发明提供一种高强度纱线的制备方法，包括以下步骤：

[0006] S1、将聚合物组分混合，并采用湿润剂对其充分润湿；其中，所述聚合物组分按重

量份计包括80～150份聚乳酸纤维和5～15份聚丙烯酸酯；

[0007] S2、向S1所得混合物中加入10～25份交联淀粉，继续充分混合；

[0008] S3、将S2所得混合物挤压熔融形成熔体，并将熔体牵引拉伸形成长丝，长丝经搓揉

缠绕形成原纱。

[0009] 具体的，S1步骤中，所述润湿剂加入比例为聚合物质量的5～8％，所述润湿剂为矿

物油。

[0010] 具体的，所述聚合物组分的颗粒尺寸不大于30μm。

[0011] 进一步的，挤压熔体的步骤包括同时将众多长丝熔融纺成短纤纱。

[0012] 更具体的，所述的纱线是膨化变形长丝纱；所述长丝具有不高于1.5dtex的线密

度。

[0013] 进一步的，所述的制备方法还包括将所述原纱采用纱浆装置进行上浆的步骤，所

述浆料按重量份计包含45～60份大豆蛋白液、30～40份聚丙烯酸酯和5～10份助剂；所述料

浆包覆于所述原纱上，所述料浆占所述原纱的质量百分比为5～16％wt。
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[0014] 其中，所述助剂选自仲醇聚氧乙烯醚、氨基硅油、聚醚改性硅油、仲烷基磺酸钠、聚

氧乙烯蜡、聚乙烯蜡乳液或碱式氯化铝。

[0015] 本发明还提供一种所述的制备方法制得的高强度纱线。

[0016] 有益效果：

[0017] 本发明提供的高强度纱线制备方法，采用绿色环保、生物降解性好的聚乳酸纤维

作为基础，配合聚丙烯酸浆料，二者混溶性良好，粘度和热稳定性佳；并在拉丝过程中加入

交联淀粉，充分利用交联淀粉的交联结构提供强度，以及利用其多官能团(如羟基、醛基和

酯基)的氢键形成能量，降低浆料粘度，使其获得良好的耐磨性和毛羽贴状形成能力。本发

明制备的高强度纱线，节能环保，满足人们对新型纤维织物的舒适性要求。

具体实施方式

[0018] 为了使本发明的目的、技术方案及优点更加清楚明白，以下结合实施例对本发明

进行进一步详细说明。应当理解，此处所描述的具体实施例仅仅用以解释本发明，并不用于

限定本发明。

[0019] 本发明实施例提供一种高强度纱线的制备方法，包括以下步骤：

[0020] S1、将聚合物组分混合，并采用湿润剂对其充分润湿；其中，所述聚合物组分按重

量份计包括80～150份聚乳酸纤维和5～15份聚丙烯酸酯；

[0021] S2、向S1所得混合物中加入10～25份交联淀粉，继续充分混合；

[0022] S3、将S2所得混合物挤压熔融形成熔体，并将熔体牵引拉伸形成长丝，长丝经搓揉

缠绕形成原纱。

[0023] 本发明提供的高强度纱线制备方法，采用绿色环保、生物降解性好的聚乳酸纤维

作为基础，配合聚丙烯酸浆料，二者混溶性良好，粘度和热稳定性佳；并在拉丝过程中加入

交联淀粉，充分利用交联淀粉的交联结构提供强度，以及利用其多官能团(如羟基、醛基和

酯基)的氢键形成能量，降低浆料粘度，使其获得良好的耐磨性和毛羽贴状形成能力。本发

明制备的高强度纱线，节能环保，满足人们对新型纤维织物的舒适性要求。

[0024] 具体的，S1步骤中，润湿剂加入比例为聚合物质量的5～8％，所述润湿剂为矿物

油。将聚乳酸纤维和聚丙烯酸酯充分混合，这种混合使得纺丝前这些颗粒均匀的分散。该效

果是通过以下过程获得的，利用合适的润滑剂涂覆所用聚合材料的每一颗粒，搅拌或混合，

从而使粉状颜料完全均匀地附和在所有粒料的外表面。然后，将涂覆有润湿剂送入工业用

挤压机，在将其挤压成长丝之前，即对粒料进行加热和混合。

[0025] 聚合物组分的颗粒尺寸不大于30μm，便于快速将其加热和混合，从而形成熔融体，

以便于牵引拉伸形成长丝。挤压熔体的步骤包括同时将众多长丝熔融纺成短纤纱。颗粒大

小决定其分散能力及其是否产生副作用，如分散不均，熔融彻底，导致无法成丝或者成丝强

度不够。每根纤维或长丝既可以是实心的也可以是空心的，可以具有任意常规形状，如圆

形、三角形、矩形、三叶片形、方形、六角形、五角形等。由该产品纺成的复合长丝纱线可以是

喷气交缠、加捻及热定型或编织，或按任意用于复合长丝或短纤维聚合物纱线的方法进行

处理。该纱线可以用于生产织物，其中纱线可进行栽绒、上面栽绒、机织、针织、编织、熔融粘

结、植绒、缩绒、熔结、缝纫，或按任意常规方法进行处理。具体的，形成的纱线是膨化变形长

丝纱；所述长丝具有不高于1.5dtex的线密度。
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[0026] 进一步的，本发明实施例提供的制备方法还包括将原纱采用纱浆装置进行上浆的

步骤，浆料按重量份计包含45～60份大豆蛋白液、30～40份聚丙烯酸酯和5～10份助剂。料

浆包覆于所述原纱上，所述料浆占所述原纱的质量百分比为5～16％wt。通过此上浆步骤进

一步提升纱线的力学性能。其中，助剂选自仲醇聚氧乙烯醚、氨基硅油、聚醚改性硅油、仲烷

基磺酸钠、聚氧乙烯蜡、聚乙烯蜡乳液或碱式氯化铝。

[0027] 本发明实施例还提供采用上述实施例涉及的制备方法制得的高强度纱线。

[0028] 为便于对本发明实施例提供的高强度纱线的制备过程进行统计和分析，将其列入

表1。表1中，聚合物组分为聚乳酸纤维和聚丙烯酸酯的重量份，料浆组分为大豆蛋白液、聚

丙烯酸酯和助剂的重量份。

[0029] 表1(份)

[0030] 实施例 聚合物组分及润湿剂 交联淀粉 料浆组分及占比

实施例1 80:5,5％ 15 48:37:8,12％wt

实施例2 100:5,5％ 15 48:37:8,12％wt

实施例3 120:11,5％ 15 48:37:8,12％wt

实施例4 120:11,6％ 15 48:37:8,12％wt

实施例5 120:11,8％ 15 48:37:8,12％wt

实施例6 150:15,6％ 15 48:37:8,12％wt

实施例7 80:5,5％ 10 48:37:8,12％wt

实施例8 80:5,5％ 20 48:37:8,12％wt

实施例9 80:5,5％ 25 48:37:8,12％wt

实施例10 80:5,5％ 15 45:37:8,12％wt

实施例11 80:5,5％ 15 60:37:8,12％wt

实施例12 80:5,5％ 15 48:30:5,12％wt

实施例13 80:5,5％ 15 48:30:10,12％wt

实施例14 80:5,5％ 15 48:30:8,5％wt

实施例15 80:5,5％ 15 48:30:8,16％wt

对比例1 70:5,5％ 15 48:37:8,12％wt

对比例2 160:5,5％ 15 48:37:8,12％wt

对比例3 80:4,5％ 15 48:37:8,12％wt

对比例4 80:16,5％ 15 48:37:8,12％wt

对比例5 80:5,4％ 15 48:37:8,12％wt

对比例6 80:5,9％ 15 48:37:8,12％wt

对比例7 80:5,5％ 9 48:37:8,12％wt

对比例8 80:5,5％ 26 48:37:8,12％wt

对比例9 80:5,5％ 15 44:41:4,12％wt

对比例10 80:5,5％ 15 4:41:11,12％wt

对比例11 80:5,5％ 15 61:29:4,12％wt

对比例12 80:5,5％ 15 48:37:8,4％wt

对比例13 80:5,5％ 15 48:37:8,17％wt
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[0031] 为对上述实施例1～15和对比例1～13制备的纱线进行评价，采用下述方法进行测

试。

[0032] 根据GB/T4743‑2009《纺织品‑卷装纱‑绞纱法线密度的测定(单位长度质量)》，利

用YG086型缕纱测长机，测定纱线密度。

[0033] 纱线拉伸性能测试：

[0034] 根据GB/T  14344‑2008《化学纤维长丝拉伸试验方法》。在拉伸断裂强力仪上设置

标准加持距离为250mm，拉伸速度250mm/min，单根纱线预加张力为(0.05±0.005)cN/dtex。

实验前，所有纱线样品都在标准环境中调湿24h以上。在纱线强力仪上将纱线拉至断裂，得

到试样的断裂强度、断裂伸长率。

[0035] 表2

[0036]
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[0037]

[0038] 由表1和表2可知：

[0039] 1、表1中，实施例1～6制备过程中仅聚合物组分和/或润湿剂的使用条件不同，其

他均相同；实施例7～9相对于实施例1仅改变了交联淀粉的使用量；实施例10～15相对于实

施例1改变了后续上浆过程中的料浆组分和/或占比的使用条件。对比例1～6相对于实施例

1，其聚合物组分和/或润湿剂的使用条件不在所限定范围内；对比例7～8相对于实施例1，

其交联淀粉使用量不在限定范围内；对比例9～13相对于实施例1，其后续上浆过程中的料

浆组分和/或占比的使用条件不在限定的范围内。

[0040] 2、表2中，实施例1的线性密度均低于对比例1～6，其断裂强度和断裂伸长率均显

著高于对比例1～6，这表明本发明提供的采用采用绿色环保、生物降解性好的聚乳酸纤维

作为基础，配合聚丙烯酸浆料，二者混溶性良好，粘度和热稳定性佳，还能获得较低的线密

度和优异的力学性能，使得制得的纱线具有高强度。对比例7～8在制备过程中未合理使用

交联淀粉，虽然其获得的纱线线性密度交底，但是其强度仍然显著低于实施例1。对比例9～

13虽然对纱线进行上浆处理，但是其控制条件不合理，导致其纱线的强度并未显著提升。

[0041] 以上所述，仅为本发明较佳的具体实施方式，但本发明的保护范围并不局限于此，

任何熟悉本技术领域的技术人员在本发明揭露的技术范围内，可轻易想到的变化或替换，

都应涵盖在本发明的保护范围之内。
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