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摘 要:研究了新疆长绒棉精梳/细绒精梳混纺集聚纺纱的性能,分析了长绒棉精梳/细绒精梳混纺纱的混合路线和

纺纱工艺流程。长绒棉和细绒棉生条分别经过预并工序,在条并卷联合机上按比例混和,纺制了50%长绒棉与50%细绒

棉和15%长绒棉与85%细绒棉集聚纺精梳纱,并与同工艺的100%长绒棉的集聚纺精梳纱进行成纱质量对比。研究认

为:随着长绒棉含量的降低,成纱指标均出现不同程度的降低。根据成纱质量的要求合理确定长绒棉的比例,能够降低原

料成本。
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  精梳特细纯棉纱一般用于开发高密织物,对纱线

强力、条干、IPI值等指标要求严格[1]。由于细特纱单

位截面中纤维根数相对偏少,棉纤维的性能指标直接

影响成纱性能。在生产高端精梳细号纱品种时,为了

提高成纱强力,适应高速织机的需要,满足用户对质量

的要求,主要通过在细绒棉中混配一定比例的长绒棉

来实现。本研究探索在精梳细绒棉品种中混用一定比

例的精梳长绒棉进行混纺的可能性和纺纱工艺,充分

利用不同纤维的优点,弥补各自缺陷。

2019年,新疆棉花产量达500.2万t,占到全国总

产量比重的84.9%[2];长绒棉产量占全国的90%以

上。开发生产不同含量新疆长绒棉的精梳高档纱,是
实现新疆优势资源转化的重要途径,也是适应多层次

用户、降低纺纱成本的主要方向。

1 原料选择

为了改善成纱的均匀度,通常在原料选配时尽量

掺入细的纤维来降低混和纤维的平均细度[3],但混和

纤维之间的细度差异太大会影响纺纱过程[4]。原料选

择要兼顾长绒棉和细绒棉两者之间的纤维性能,纤维

均选自新疆阿克苏棉花。
新疆细绒棉品质指标:可纺系数133,马克隆值

4.67,纤维长度29.13mm,长度整齐度83.4%,短纤

维率11.9%,断裂强度28.5cN/tex,成熟度0.86,伸
长率8.4%,反射率80.6%,黄度7.6,杂质数29粒/g,
杂质面积0.34%。新疆长绒棉品质指标:马克隆值

4.19,长度整齐度87.9%,短纤维率6.8%,断裂强度

44cN/tex,伸长率5.2%,成熟度0.87,长度37.32
mm,反射率82.5%,黄度8,杂质数18粒/g,杂质面积

0.14%,可纺系数218。

2 试验部分

2.1 混和路线

混和路线在纺织企业通常采用包混和条混2种方

法。混和方法不同,其工艺流程、技术管理及品质外观

均存在差别[5]。在生产单一品种时,包混的优势是工

艺流程简单,节约设备和人员投入,技术管理方便,混
和较为均匀,布面质量一致性好,染色均匀,但这种混

和方法存在混纺比例不易控制[6],以及在细绒棉带纤

维籽屑等疵点较多的情况下,梳理、落棉工艺不容易掌

握的问题。条混的优点是混纺比例准确,不同纤维的

工艺设计目的性强,可以做到不同组分纤维实现不同

管理,便于充分发挥纤维的特点。但本研究中长绒棉

和细绒棉需要分开设计清梳、精梳工序工艺路线,工艺

流程长,设备投入多,人员投入大,生产管理难度相对

较大,在品种设计时混纺比易受到头并棉条根数和精

梳条重量的限制,因此采用条混也有一定的局限性。
为减少长绒棉纤维在清梳工序过分打击造成的损

伤,提升长绒棉的利用率,同时缓解长绒棉和细绒棉并

条牵伸力差异造成纤维的混和不匀[7],提高纤维混和

效果,将长绒棉和细绒棉在精梳准备阶段混和。在精
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梳准备工序有两种混和方式,一是在梳棉设备上加装

自动匀整装置,在精梳准备预并工序混和,这种方法的

优点是设备流程简单,操作不易出错,仅采用现有精梳

设备即可;二是长绒棉和细绒棉生条分别经过预并工

序,在条并卷联合机上按比例混和,该方法的特点是可

以扩大混和比例范围,增加纺纱品种。本试验设备采

用进口清钢联设备,使生条重量CV%可控制在2.0%
之内,因此选择在精梳准备预并条工序实现按比例混

纺。

2.2 工艺流程

将长绒棉和细绒棉采用相同的工艺流程 A分别

纺制成生条,再经工艺流程B混纺成纱。具体的工艺

流程如下[8-10]。
工艺流程A:A11型抓棉机→B11型开棉机→B70

型多仑混棉机→B60型精细清棉机→A21型凝棉机→
C51型梳棉机。

工艺流程B:FA306A型预并条机→E32型条并卷

联合 机 →E62 型 精 梳 机 →SRB-D35 型 并 条 机 →
FA458A型粗纱机→F1508型细纱机。

2.3 试验方法

在F1508型细纱机上以相同配棉、工艺流程纺制

JC9.7tex集聚纺纱,每个品种均采用3种长绒棉和精

梳棉的混纺比例进行纺纱,同等纱号品种采用同一纺

纱工艺。

3 结果与分析

3.1 同等纱线细度不同混纺比成纱性能

选用长绒棉/细绒棉混纺比分别为100∶0、50∶
50、15∶85进行纺纱,JC9.7tex集聚纺纱的纱线性能

见表1。
表1 不同长绒棉混纺比例时的成纱性能

项 目 参 数

纺纱号数/tex 9.7 9.7 9.7
混纺比 100∶0 50∶50 15∶85

重量CV/% 1.3 1.5 1.7
条干CV/% 11.4 13 13.7

细节/个·km-1 0 7 10
粗节/个·km-1 7 17 30
棉结/个·km-1 22 34 46

强力/cN 286 233 190
强力CV/% 7.4 8.4 8.7
最小强力/cN 203 154 133

  从表1可以看出,随着长绒棉含量的增加,成纱质

量各项指标均有不同程度的改善。重量不匀率指标均

在1.7以内,说明2种纤维混和均匀,纤维在运动过程

中得到了良好的控制;随着长绒棉含量的增长,条干不

匀CV%、细节、粗节、棉结和单强不匀CV%均呈现不

同程度的下降,单纱强力有明显增加,长绒棉含量增加

到100%时,成纱强力达到最大值,这说明在精梳纱中

混入一定比例的长绒棉,是提高成纱强力的有效手段。

3.2 同等纱线细度不同混比成纱质量水平

3种长绒棉/细绒棉不同混纺比时,JC9.7tex集

聚纺纱的成纱质量水平见表2。
表2 不同长绒棉混纺比例时的成纱USTER公报2013水平

项 目 参 数

纺纱号数/tex 9.7 9.7 9.7
混纺比 100∶0 50∶50 15∶85

重量CV/% 50% 95% 95%
条干CV/% 5% 50% 95%

细节/个·km-1 5% 50% 95%
粗节/个·km-1 5% 50% 95%
棉结/个·km-1 50% 50% 95%

强力/cN 5% 50% 95%
强力CV/% 5% 50% 50%

  从表2可以看出,混纺集聚纺精梳纱的性能指标

与Usterstatictics2013比较,不同比例的长绒棉集聚

纺精梳纱均能达到95%水平。用纯长绒棉集聚纺纱,

JC9.7tex集聚纺纱的重量CV%和棉结等指标仅能

达到USTER2013公报50%标准,说明通过增加长绒

棉的比例降低重量 CV 和棉结意义不大;成纱条干

CV、细节、单纱强力等指标与长绒棉含量成正相关,长
绒棉含量比例分别为100%、50%、15%时,成纱条干

CV、细节、单纱强力等指标分别达到 USTER2013公

报5%、50%、95%标准;采用15%长绒棉/85%细绒棉

和50%长绒棉/50%细绒棉集聚纺纱的重量CV和强

力CV指标 Uster水平均未发生变化,即在长绒棉比

例降低到15%时,这两项指标质量水平可满足50%长

绒棉混用要求;采用纯长绒棉和50%长绒棉/50%细绒

棉集聚纺纱的棉结指标 Uster水平均未发生变化,即
在长绒棉比例降低到50%时,棉结指标质量水平可满

足50%长绒棉混用要求。因此可以根据客户指标要求

开发不同品种,减少长绒棉混纺比例,从而降低原料成

本,提高经济效益。

3.3 纱线成本分析

按照2019年新疆长绒棉的平均价格为23000元/

t,新疆细绒棉的平均价格为15000元/t,若采用15%
长绒棉/85%细绒棉代替50% (下转第61页)
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  Abstract:Clothingstructuredesignwasacompulsorycourseofclothingspecialty,whichtookthebasicrulesofclothingstructure
asthemaincontent.Itsprofessionalcontentwasaimedatproductionpracticeandhadstrongpracticability.Withtherapiddevelop-
mentofsocialinformation,therewerestillsomedeficienciesinthetraditionalclothingstructuredesigncourse.Clothingcollegesand
universitiesshouldusetheinformationtechnologyteachingmethodtosolvethisproblem.
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(上接第32页)
长绒棉/50%细绒棉纺制集聚纺纱线,按照精梳吨纱用

棉量1250kg,每吨配棉可以从19000元降低16200
元,每吨精梳纱减少了3500元;若采用50%长绒棉/

50%细绒棉代替纯长绒棉纺制集聚纺纱线,每吨精梳

纱预计减少5000元。在满足纱线质量的前提下,降
低长绒棉含量,可以提高企业盈利能力。

4 结语

通过选择不同比例的新疆长绒棉和细绒棉,在精

梳准备预并工序进行长绒棉/细绒棉混和,纺制了9.7
tex的50%长绒棉与50%细绒棉、15%长绒棉与85%
细绒棉和100%长绒棉的集聚纺精梳纱,为开发长绒

棉/细绒棉精梳纱提供了新的开发思路。研究认为:随
着长绒棉含量的降低,成纱指标均出现不同程度的降

低;随着长绒棉含量的增长,条干不匀CV%、细节、粗
节、棉结和单强不匀CV%均呈现不同程度的下降,单
纱强力有明显增加;JC9.7tex采用15%长绒棉/85%
细绒棉和50%长绒棉/50%细绒棉集聚纺纱长绒棉含

量在50%以内时,重量CV和强力CV的质量水平未

出现变化,JC9.7tex长绒棉比例超过50%时,棉结的

质量水平未出现变化。根据成纱质量水平正确选用长

绒棉的比例,实现不同混纺精梳纱时差异化投入成本,
能够取得较好的经济效益。
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  Abstract:ThespinningpropertyofXinjianglongstaplecottonandfinecottonincombingofcompactspinningwasresearched.The
routingformixingandspinningprocessoflongstaplecottonandfinecottonincombingofcompactspinningsystemwereanalyzed.
Afterpre-drawingprocessbyrespectively,longstaplecottonandfinecottonweremixedinproportionsondrawframeandlapma-
chine.Theblendedyarnqualitymadeof50%longstaplecottonand50%finecotton,15%longstaplecottonand85%finecotton
werecomparedwiththatmadeof100%finecotton.Theresultshowedthatwiththedecreaseofthecontentoflongstaplecotton,

yarnqualityalldecreasedtodifferentdegrees.Determiningtheproportionoflongstaplecottonreasonablyaccordingtotherequire-
mentofyarnqualitycouldreducethecostofrawmaterial.
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