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摘 要:探讨了用棉纺设备仅通过工艺调整纺制特别性能中长纤维针织纱的方法。找出了在棉纺设备上纺制功能中

长纤维纱的要点、注意事项及出现问题的解决方法,为棉纺企业的新产品开发拓展了新的思路。

关键词:棉纺设备;功能性;中长纤维;混纺;针织纱

中图分类号:TS104.5       文献标识码:B 文章编号:1673-0356(2022)01-0040-02

收稿日期:2021-09-06
作者简介:刘光彬(1965-),男,正高级工程师,研究方向:纺织设备应用及

纺织新工艺、新产品开发。

  随着纺织产品在舒适性、功能性等多方面的需求,
为不同性能需求的面料提供相对应性能的纱线,成为

纺纱厂新产品开发的研究重点。功能性纤维基本上都

是中长及以上长度的纤维,棉纺设备作为短纤生产的

主要设备,通过对其工艺的调整,用棉纺设备来纺制功

能性中长纤维纱线,是棉纺厂工艺设计人员新产品开

发的新方向。

1 原料选用

根据耐高温、阻燃、防静电等方面的特性,结合市

场上能采购到的各类纺纱用条子,选用不锈钢纤维和

诺梅克丝(Nomex)2种中长纤维原料混纺。纤维及条

子相关参数为:
(1)不锈钢纤维牵切条(以下简称Fe)
纤维细度:12μm;纤维长度:40~45mm;牵动条

定量:6g/m(30g/5m)。
(2)Nomex(诺梅克丝)(间位芳纶)纤维条(以下简

称N)
纤维细度:1.67dtex;纤维长度:51mm;牵动条定

量:3g/m(15g/5m)。

2 纺纱品种及工艺流程

2.1 纺纱品种

诺梅克斯纤维的抱合力较差[1],不锈钢纤维的比

重大,同重量下细度较小,金属纤维的混纺纱会降低纱

的强力[2],各工序半成品及成品定量与捻系数都按偏

差大掌握。结合2种纤维性能相差比较大的特点,纺
制Fe/N50/50混纺比的29.5tex针织用纱。

2.2 工艺流程

对于棉纺厂来说,不论纺什么样的纤维,最好是在

其纺短纤维的设备上结构不变,仅通过工艺调整来达

到要求。根据棉纺设备的功能说明,并条工序以后的

设备都是可以纺制中长(51mm)纤维的,而梳棉机要

纺制中长纤维,需要在针布等方面进行设备结构方面

的调整。为了保证少投入、不改变设备结构的原则,用
直接采购相关原料的条子,直接从并条工序开始在棉

纺设备上纺制中长纤维纱,不经过梳棉机的生产工艺。
工艺生产流程及相关设备:
并条(FA306A并条机)(三并)→粗纱(DSRo―

01数字式小样粗纱机)→细纱(FA506细纱机)→络筒

(DS018电脑型单锭络纱机)。

3 各工序工艺参数

3.1 并条

头并采用2根不锈钢纤维条与4条Nomex同时喂入

方式(即6根条子喂入)混合,以保证所纺纱混纺比的准确

性,二、三并采用8根混纺条喂入方式,以确保2种不同纤

维混合的均匀性,其末并条定量控制为21g/5m。

FA306A并条机的工艺参数为:罗拉隔距20mm
×30mm,压力棒隔距块14mm,后区牵伸倍数1.3,
喇叭口直径3mm,压力棒隔与后区牵伸倍数的取值,
主要是以不锈钢纤维在纺纱过程中少折弯与减少主牵

伸区牵伸力为原则。

3.2 粗纱

DSRo―01数字式小样粗纱机为四罗拉悬锭式粗

纱机,其运行工艺参数都为变频器数字式输入控制。
主要工艺参数为:罗拉隔距:24.5mm×50mm×

33mm;上销隔距块:5mm;粗纱定量:6.5g/10m;捻
系数:75;后区牵伸倍数:1.3。
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由于罗拉隔距的拉大(基本上已经是罗拉座的极

限),从而出现了上清洁绒套与牵伸皮辊不能接触的现

象(图1),这在使用上清洁绒套不能清洁牵伸皮辊、绒
套上的粘缠纤维,影响生产的正常进行,需要调上清洁

绒套的压板位置,使用其与牵伸皮辊正常接触,以发挥

绒套的清洁作用,防止生产中的缠上皮辊、皮圈现象。

图1 粗纱上清洁绒套与皮辊不接触位置图

3.3 细纱

FA506细纱机是代表性的棉纺设备,在纺制Fe/N
50/50混纺比的29.5tex的单纱时,其工艺参数为罗

拉隔距:34mm×44mm;隔距块:3mm;钢领:PG1
4254;锭子:D3203C;后区牵伸倍数:1.3;锭子速度:

11000r/min左右;纺针织用纱捻系数偏高选用350。
受纤维长度(51mm中长纤维)影响,细纱在接头

时,最好是使用毛纺中精纺纱的挑头接头法,而不要用

棉纺的平挑接头法。由于所纺纤维较长,平挑接头会

使进入吸棉笛管的纤维在接头时被带入纱中成为双

纱,也影响接头的成头率。

3.4 络筒

DS018电脑型单锭络纱机多用于与电脑横机配套

的针对毛纱的络纱设备,为可单锭调速的电脑控制络

纱设备。
对于不锈钢纤维与中长纤维(Nomex)的混纺纱,棉纺

用自动络筒机在空气捻结器接头与棉纺用电子清纱器对

纱的质量控制已不适应,为此,选用了DS018电脑型单锭

络纱机,采用机打结器接头,机械式清纱板清纱。
络纱工艺:络纱速度400m/min,清纱板隔距0.4

mm,电脑单锭自动防止筒纱的重叠。

4 成纱质量与存在问题

4.1 成纱质量

从成纱纱线质量表1各项参数显示,所纺纱能达

到各类织造所需纱的性能。
表1 Fe/N50/5029.5tex成纱质量表

项 目 参 数

断裂强力/cN 298.2
断裂伸长/mm 31.46
断裂伸长率/% 6.29
断裂时间/s 3.80
CV/% 8.5
CVb 3.06

4.2 存在问题

在纺纱过程中,不论是粗纱还是细纱,都存在缠上

皮圈现象(图2),这就要求在纺纱时,对粗、细纱中的上

皮圈的清洁、清洗工作要加强,保证上皮圈的光滑。

图2 上皮圈缠绕现象图

图3 细纱不锈钢掉纤图

不锈钢纤维掉纤现象比较严重(图3),这可能是不

锈钢纤维在纺纱时,由于其性能原因,在加压和牵伸

中,容易产生一些短纤,而这些短纤在纺纱过程中(特
别是细纱的加捻三角区处)不受控制,而在加捻时被甩

出纱条,出现不锈钢纤维掉纤现象。这就要求我们在

纺纱过程中,在保证纺纱质量的前提下,各部罗拉隔距

尽量加大;在保证牵伸的情况下,罗拉压力不能过大;
适当降低纺纱速度 (下转第44页)
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辅,从缩短打慢车时间、调节压浆力大小、稳定浆液温

度、减少泡沫等方面着手,以防止上浆不匀造成织造困

难、影响布面质量;织造工序优化和调整开口时间、后
梁位置、上机张力等防止边缺纬及纬缩产生。通过工

艺设计与优化,确保各工序半制品的质量指标,保证产

品顺利生产,符合客户的质量要求。
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  Abstract:Cotton/polyesterweftelasticfabricwasdesignedandproduced. Thefabricspecifications,arrangementofcolored

yarns,appearanceandstructureweredesigned.Inwindingprocess,thewindingspeedwasincreased,thewindingtensionwasre-

duced,andthewindingdensityofthepackagewasuniform;Thesizingprocesswasmainlybasedonfrictionreductionandattaching
hairiness,supplementedbyenhancement,andcorrespondingmeasuresweretakentopreventweavingdifficultiesandeffectscausedby
unevensizing.Topreventtheweftlackandweftshrinkage,theopeningtime,thepositionoftherearbeam,thewarptensionwere

optimized.Throughprocessdesignandoptimization,thequalityindexofsemi-finishedproductsineachprocesswereensured.The

productionoffabricwassuccessful,andmetthequalityrequirementsofcustomers.
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(上接第41页)
(细纱锭速11000r/min);加大细纱捻系数(针织用纱

捻系数350)。

5 结论

(1)棉纺设备可以通过工艺调整纺制51mm长中

长纤维纱,过长则超越纺棉纺设备的极限,且需要从毛

条厂购得相应条子。如果要自己生产中长纤维条,就
必须对梳棉进行改性,使其能纺制中长纤维。

(2)粗、细纱的纺纱用皮圈必须做好其清洁,保证

皮圈的光滑,以防止皮圈缠绕纤维。

(3)细纱接头需要用毛纺精纺中的挑头接头法,以
保证接头的准确率。

(4)由于不锈钢/Nomex纤维的特性,细纱需要加

大捻系数,降低锭子速度,络筒使用机打结器接头,机
械式清纱器清纱。
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  Abstract:Themethodofspinningfunctionalmedium-lengthfiberintoknittedyarnonlybyprocessadjustmentoncottonspinning
equipmentwasdiscussed.Thekeypoints,precautionsandsolutionstoproblemsinthespinningofmedium-lengthfiberoncotton

spinningequipmentwerefound,inordertoprovidenewthoughtsforthedevelopmentofnewproductsintextileenterprises.
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