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對上漿的要求

暨退漿技術創新
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倍撚機/包覆紗機/絡筒機

整經機/漿絲機/並紗機/穿綜機

噴水織機/噴氣織機/劍杆織機

LIMING GROUP
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長絲織造工程主要設備



長絲上漿可能使用的漿料類別
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項
次

結構分類 應用說明 退漿主劑

1 丙烯酸銨鹽衍生物 噴水織機 鹼+精練滲透+螯合分散劑

2 PVA聚乙烯醇 乾式織機 高溫熱水+精練滲透劑

3 丙烯酸酯衍生物 乾式織機 鹼+精練滲透劑+螯合分散劑

4 聚酯漿料(俗稱環保漿料) 乾式織機 強鹼+RC-335+精練滲透劑

5 聚酯型聚氨酯漿料 乾式織機 純鹼或強鹼+RC-335+精練滲透劑

6 油劑/蠟(礦物油/矽油) 通用 鹼+必要時補強去油劑



長絲上漿技術創新

一、長絲上漿簡介

短纖漿紗機能漿長絲？

長絲上漿有別於短纖，長絲上漿的目的主要是集束及耐磨

性能 ，使之在織造的過程中不破絲，順利完成織造。傳

統的絲織工藝中，是用漿絲機來完成上漿的。先對每個經

軸上漿，然後再利用並軸機，將各個經軸並在織布盤頭上。

LIMING GROUP
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二、如何在短纖漿紗機上做長絲上漿

適用於乾式織機（噴氣及劍杆）。

紗線有些限制：有適當噴節點，基本在50丹尼以上；

漿料的選擇：具有優異的黏附性和成膜性，特別是對
化學纖維適當的黏附性。

在傳統短纖漿紗機做長絲上漿時，整組經軸一次完成
漿紗，烘乾後的經紗分紗須要輕快，不黏連、不破絲。

1、上漿特性

長絲上漿技術創新
LIMING GROUP
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徹底清潔工作：

整經機：紗道通路，無纖維絮集、無飛花、亂紗等

雜物帶入；

漿紗機：漿槽清潔以新設備為標準，紗道通路上的

各導輥、羅拉、烘筒、絞棒、伸縮筘等

無毛刺和漿皮、漿斑和其他雜物。

2、工藝注意要點

利用短纖漿紗機做長絲品種上漿，與短纖品種上漿
和漿絲機上漿均有很多不同的要求，從觀念上和操作上
都要有調整；重點歸納如下：

長絲上漿技術創新
LIMING GROUP
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建議在整經機和漿紗機上加裝靜電消除器。

適當均勻的張力控制：

從紗絡筒/整經/漿紗，各段張力控制要更加嚴謹；

漿紗機各導輥和羅拉無溝痕，張力均勻；

設計合理的整經筒子個數和經軸數量；

以單槽上漿為主，無法單槽上漿的織物才用雙槽；

漿槽溫度（25～30℃）選擇一個固定溫度上漿，

夏季及冬季不造成太大溫差，保持一致性。

長絲上漿技術創新
LIMING GROUP
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放絞線前，依次給每個經軸黏膠帶，各經軸的膠

帶須重疊。

拉直膠帶，起筘穿絞棒；微調筘齒內紗的根數，

排列均勻；

視不同的品種必要時適量加入抗靜電劑963，用

以減低漿紗及織造過程中產生的靜電，用量為漿

液重量的0.1～0.3%。

長絲上漿技術創新
LIMING GROUP
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適當的壓漿力，壓出過多的表面上漿，控制適當的

上漿率，有效的防止吸濕回黏現象及減少織造時落

物的產生；

烘筒溫度的設定，要參考纖維的耐熱溫度。建議預

烘筒的溫度130-145℃，主烘筒溫度可以逐次遞減；

含水率設定建議在1～2%以內，必須烘乾；

加AW-8502後上蠟（或後上油PW），0.2～0.4%

左右，如果有些可以不上漿的織物，上蠟量可以酌

量提高到1%。

長絲上漿技術創新
LIMING GROUP
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PS-20L（低黏度） 聚酯型聚氨酯漿料

適合長絲上漿，特別推薦在Nylon上漿，必要時可並用

PS-320A；同時也可在短纖漿紗中取代傳統的聚丙烯酸；

PS-320A（中黏度）改性聚乙烯醇(PVA)漿料

推薦在PET上漿主漿料，必要時可並用一部分PS-20L，

於85℃以上的熱水即可退漿；但尼龍色織有沾色顧慮；

 LB-120N（中黏度)聚丙烯酸酯漿料

推薦于特殊要求易退漿（如T/N色織、醋酸纖維）；

於60℃以上溫水即可退漿；

必要時可並用一部分PS-320A互補；

長絲上漿技術創新

三、乾式織機漿料推薦（適用於PET及Nylon）

LIMING GROUP
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色織布漿料配比建議如下表

長絲上漿技術創新
LIMING GROUP
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漿料配比
100%
PET

100%
Nylon

T/N交織
PET為經

N/T交織
Nylon為經

PS-320A 7～10 1～0 1～2 1～0 1～0

PS-20L 3～0 9～10 - 9～10 9～10

LB-120 - - 9～8

依上漿率需求調製濃度

重點提示“同時考量退漿及防沾性能的要求”



白胚布漿料配比建議如下表

長絲上漿技術創新
LIMING GROUP
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漿料配比
100%
PET

100%
Nylon

T/N交織
PET為經

N/T交織
Nylon為經

PS-320A 4～0 1～0 4～0 1～0

PS-20L 6～10 9～10 6～10 9～10

依上漿率需求調製濃度

重點提示“考量減少落漿的要求”



長絲上漿技術創新
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長絲上漿技術創新
LIMING GROUP

®



長絲上漿技術創新
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胚布帶來哪些物質

乾式織機長絲布退漿工藝
LIMING GROUP

®



長絲上漿可能使用的漿料類別
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項
次

結構分類 應用說明 退漿主劑

1 丙烯酸銨鹽衍生物 噴水織機 鹼+精練滲透+螯合分散劑

2 PVA聚乙烯醇 乾式織機 高溫熱水+精練滲透劑

3 丙烯酸酯衍生物 乾式織機 鹼+精練滲透劑+螯合分散劑

4 聚酯漿料(俗稱環保漿料) 乾式織機 強鹼+RC-335+精練滲透劑

5 聚酯型聚氨酯漿料 乾式織機 純鹼或強鹼+RC-335+精練滲透劑

6 油劑/蠟(礦物油/矽油) 通用 鹼+必要時補強去油劑



長絲布噴水漿料退漿工藝探索
LIMING GROUP
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長絲布噴水漿料退漿工藝探索
LIMING GROUP

®

退漿條件：90℃*20分鐘 → 80℃*2分鐘 → 水洗 → 烘乾



長絲布聚酯型聚氨酯漿料
PS-20L退漿工藝探索

LIMING GROUP

®

1、漿膜溶解試驗
2、模擬上漿布洗除試驗
退漿條件：

90℃*20分鐘 → 80℃*2分鐘 → 水洗 → 烘乾
退漿溫度依存性試驗



24



聚酯型聚氨酯漿料退漿工藝探索
LIMING GROUP
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聚酯型聚氨酯漿料退漿工藝探索
LIMING GROUP

®



 需要足夠的溶脹，是洗除重點；

 防止漿料再附著及顏色沾汙；尤其錦綸色織布；

 依據胚布含漿種類，選擇合適助劑；

 視設備及用漿料情況，設定合適的工藝條件；

乾式織機長絲布退漿工藝
LIMING GROUP

®

一、長絲漿料的退漿重點



足夠的溶脹，是洗除重點；

防止漿料再附著及顏色沾汙；尤其是Nylon沾色；

視設備情況，設定合適的工藝；

以下以Nylon工藝為例，作為工藝設計參考！

Nylon退漿溫度不高於70℃（保守採用60℃）

PET  退漿溫度85～90℃

可依據設備及漿料做工藝設計調整

乾式織機長絲或交織布退漿工藝
LIMING GROUP

®

二、色織布退漿重點：漿料用PS-20L及PS-320A



長絲色織布退漿創新技術
LIMING GROUP
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方案一、平幅水洗退漿工藝（必要時車速放慢或走2次）
含Nylon溫度不超過65℃；100%PET溫度可以在90℃以上

工藝流程 配 方 備 注

退漿槽

水洗槽NO.1（60℃）排液
水洗槽NO.2（60℃）逆流洗
水洗槽NO.3（60℃）逆流洗
水洗槽NO.4（60℃）逆流洗

初始添加；不追加
8g/l 純鹼
5g/l Sinmorle SL-430A
3g/l Sinmorle RC-335

藥劑追加槽

藥劑槽NO.5（60℃）逆流進入NO.4
5-8g/l  純鹼
5-8g/l  Sinmorle SL-430A
3-5g/l  Sinmorle RC-335

高濃追加液視流量調整
X g/l 純鹼
X g/l Sinmorle SL-430A
X g/l Sinmorle RC-335

水洗槽
水洗槽NO.6（60℃）排液或逆流進入NO.5
水洗槽NO.7（60℃）逆流洗
水洗槽NO.8（60℃）逆流洗

錫林烘乾 100～130℃（視設備調整） 避免高溫過熱布面光澤；



長絲色織布退漿創新技術
LIMING GROUP
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方案二、冷堆+平幅水洗退漿工藝

冷堆

工藝流程 配 方 備 注

預滲透槽

5-8 g/l 純鹼
5-10g/l Sinmorle SL-430A
3-5 g/l Sinmorle RC-335
溫度：20～30℃以下（建議）
軋車壓力：（壓吸率要比浸軋槽儘量低）

初始添加；
逆流過來，可以不追加
（有的設備沒有預滲透）

浸軋

8 g/l 純鹼
5-10g/l Sinmorle SL-430A
3-5 g/l Sinmorle RC-335
0-2 g/l Sinvadine PT-70N(高密度織物)
溫度：20～30℃（建議）
軋車壓力：（壓吸率55%以上；越高越佳）

追加助劑
並逆流至預滲透槽
建議卷取布量不要太多
薄布5000米以內
厚布3000米以內

冷堆 預計6～8小時（視布種及需求調整）



長絲色織布退漿創新技術
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方案二、冷堆+平幅水洗退漿工藝

冷堆後平幅水洗工藝：含Nylon溫度不超過65℃；100%PET溫度可以在90℃以上

工藝流程 水流方向 溫度 藥劑配方 備註

退漿NO.1
退漿NO.2
退漿NO.3

排液
逆流/淋洗
逆流/淋洗

60℃
3-5g/l 純鹼
3-5g/l Sinmorle SL-430A
3 g/l Sinmorle RC-335

NO.1溫度視布種
助劑初始添加
不需追加

水洗NO.4
水洗NO.5
水洗NO.6

逆流/淋洗
逆流/淋洗
逆流/淋洗

60℃ -

水洗NO.7 逆流/淋洗 60℃ 必要時60℃中和（PH值約4.0）

水洗NO.8 逆流/淋洗 60℃ -

錫林烘乾 烘乾即可，避免過度乾燥及折痕；



長絲色織布退漿創新技術
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方案三、液流缸內退漿工藝：含Nylon溫度不超過65℃；
100%PET溫度可以在90℃以上

工藝流程 溫度*時間 藥劑配方 備註

進水/入布 常溫 浴比1 : 8～12 必要時先加入防擦傷助劑

加助劑 常溫
2.0-3.0%  純鹼
0.5-1.0%  Sinmorle SL-376N
2.0-3.0%  Sinmorle RC-335

布速視布種情況
必要時可以“兩次退練”

升溫/保溫 60℃*30分 升溫速度及布速視布種情況

排水/進水

升溫/保溫 60℃*10分 布速視布種情況

排水/進水

升溫/保溫 60℃*10分 布速視布種情況

排水/進水

中和 10分 布速視布種情況

排水/進水 布速視布種情況

洗清/出布



長絲色織布整理創新技術
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長絲胚布退漿設備工藝設計
LIMING GROUP

®

三、PS-20L退漿工藝設計方案

方案一：BO煮練退漿

方案二：平幅水洗退漿

方案三：冷堆+平幅水洗退漿

方案四：卷染機退漿

方案五：液流缸內退漿

@@@重點鹼用量的設計



白胚布BO煮練退漿工藝
LIMING GROUP
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方案一、BO煮練退漿工藝

工藝流程 配 方 備 注

預滲透槽
NO.1槽（40～80℃）排液
NO.2槽（50～80℃）逆流
NO.3槽（60～80℃）逆流

溫度視布種情況設定，有些
高溫收縮大，易產生折痕；

BO槽

40噸藥槽（95℃）
3-5g/l 純鹼（或重片鹼）
3 g/l Sinmorle SL-430A
1-2g/l Sinmorle RC-335

高濃追加液視流量調整
Xg/l 純鹼（或重片鹼）
Xg/l Sinmorle SL-430A
Xg/l Sinmorle RC-335
依據生產碼數更換槽液

水洗槽

水洗槽NO.5（95℃）排液或進入BO
水洗槽NO.6（95℃）逆流洗
水洗槽NO.7（95℃）逆流洗
水洗槽NO.8（65℃）逆流洗

錫林烘乾 100～130℃（視設備調整） 避免高溫過熱布面光澤；



白胚布平幅OS煮練退漿工藝
LIMING GROUP
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方案二、平幅水洗退漿工藝（必要時車速放慢或走兩次）

工藝流程 配 方 備 注

退漿槽

水洗槽NO.1（95℃）排液
水洗槽NO.2（95℃）逆流洗
水洗槽NO.3（95℃）逆流洗
藥劑槽NO.4（95℃）逆流洗

初始添加；不追加
5g/l 純鹼（或重片鹼）
5g/l Sinmorle SL-430A
3g/l Sinmorle RC-335

藥劑追加槽

藥劑槽NO.5（95℃）逆流進入NO.4
5-8g/l  純鹼（或重片鹼）
5-8g/l  Sinmorle SL-430A
3-5g/l Sinmorle RC-335
0-2g/l Sinvadine PT-70N(高密度織物)

高濃追加液視流量調整
X g/l 純鹼(或重片鹼）
X g/l Sinmorle SL-430A
X g/l Sinmorle RC-335
X g/l Sinvadine PT-70N

水洗槽
水洗槽NO.6（95℃）排液或逆流進入NO.5
水洗槽NO.7（95℃）逆流洗
水洗槽NO.8（65℃）逆流洗

錫林烘乾 100～130℃（視設備調整） 避免高溫過熱布面光澤；



白胚布冷堆+平幅退漿工藝
LIMING GROUP
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方案三、冷堆工藝+平幅水洗

冷堆

工藝流程 配 方 備 注

預滲透槽

50-60g/l 燒鹼（或5-10g/l純鹼）
5 - 8g/l Sinmorle SL-430A
3 - 5g/l Sinmorle RC-335
溫度：30℃以下（建議）
軋車壓力：（壓吸率要比浸軋槽儘量低）

初始添加；
逆流過來，可以不追加
（有的設備沒有）

浸軋

50-60g/l 燒鹼（或5-10g/l純鹼）
5 - 8g/l Sinmorle SL-430A
3 - 5g/l Sinmorle RC-335
0 - 2g/l Sinvadine PT-70N(高密度織物)
溫度：30～60℃（視需求）
軋車壓力：（壓吸率55%以上；越高越佳）

追加助劑
並逆流至預滲透槽
建議卷取布量不要太多
薄布5000米以內
厚布3000米以內

冷堆 預計6～8小時（視布種及需求調整）



白胚布冷堆+平幅退漿工藝
LIMING GROUP
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方案三、冷堆工藝+平幅水洗

冷堆後平幅水洗工藝

工藝流程 水流方向 溫度 藥劑配方 備註

退漿NO.1
退漿NO.2
退漿NO.3

排液
逆流/淋洗
逆流/淋洗

95℃
20 g/l 燒鹼（或3-5g/l純鹼）
3 g/l Sinmorle SL-430A
1-3g/l Sinmorle RC-335

NO.1溫度視布種
初始添加
不需追加

水洗NO.4
水洗NO.5
水洗NO.6

逆流/淋洗
逆流/淋洗
逆流/淋洗

95℃ -

水洗NO.7 逆流/淋洗 95℃ 必要時60℃中和（PH值約4.0）

水洗NO.8 逆流/淋洗 60℃ -

錫林烘乾 烘乾即可，避免過度乾燥及折痕；



白胚布吉格JIG退漿工藝
LIMING GROUP

®

方案四、JIG機退漿工藝

工藝流程 溫度 藥劑配方 備註

進水 常溫

入布
第1道預膨潤

常溫 浴比1:5；必要時補水
注意張力及捲入的平整性
避免卷折

升溫 80℃

第2道預膨潤 80℃ 布速視布種情況

第3道 95℃
2-3% 純鹼（或重片鹼）
0.5% Sinmorle SL-376N
1 % Sinmorle RC-335

鹼用量視含漿情況調整
布速視布種情況

第4道 95℃
2-3% 純鹼（或重片鹼）
0.5% Sinmorle SL-376N
1 % Sinmorle RC-335

鹼用量視含漿情況調整
布速視布種情況

第5道/第6道 95℃ 布速視布種情況

排液

入水/升溫 95℃



白胚布吉格JIG退漿工藝
LIMING GROUP

®

工藝流程 溫度 藥劑配方 備註

第7道 95℃
2-3% 純鹼（或重片鹼）
0.5% Sinmorle SL-376N
1 % Sinmorle RC-335

鹼用量視含漿情況調整
布速視布種情況

第8道 95℃
2-3% 純鹼（或重片鹼）
0.5% Sinmorle SL-376N
1 % Sinmorle RC-335

鹼用量視含漿情況調整
布速視布種情況

第9/10道 95℃ 布速視布種情況

排液

入水/升溫 95℃

第11/12道水洗 95℃ 布速視布種情況

排液

入水/升溫 95℃

第13/14道水洗 95℃ 布速視布種情況

排液

入水/升溫 50℃



白胚布吉格JIG退漿工藝
LIMING GROUP

®

工藝流程 溫度 藥劑配方 備註

第15道中和 50℃ 酸中和（代用酸CA-3）1g/l； 布速視布種情況

第16道中和 50℃ 酸中和（代用酸CA-3）1g/l；

排液

入水

第17/18道水洗

排液

出布

工藝注意要點
捲取量不要過大;所有工程段注意避免摺痕;
布速,可依據布及設備的情況加減;
張力的控制(尤其是彈性布料,但一般不建議在卷染機加工)



白胚布液流缸內退漿工藝
LIMING GROUP

®

方案五、液流缸內退漿工藝

工藝流程 溫度*時間 藥劑配方 備註

進水/入布 常溫 浴比1 : 8～12 必要時先加入防擦傷助劑

加助劑 常溫
3.0-5.0%  純鹼
0.5-1.0%  Sinmorle SL-376N
1.0-1.5%  Sinmorle RC-335

布速視布種情況
必要時可以“兩次精練”

升溫/保溫 98℃*30分 升溫速度及布速視布種情況

排水/進水

升溫/保溫 95℃*10分 布速視布種情況

排水/進水

升溫/保溫 80℃*10分 布速視布種情況

排水/進水

中和 10分 布速視布種情況

排水/進水 布速視布種情況

洗清/出布



長絲白胚布整理創新技術
LIMING GROUP

®



長絲色織布退漿創新技術LIMING GROUP

®



歡迎大家共同研討、指正！

LIMING GROUP

®


