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摘 要:为了开发 Modal纤维与胶原蛋白纤维混纺纱,对纺纱工艺进行优化配置。为保证混纺比例准确,2种原料单

独成条,并条合理选择并合和牵伸工艺,粗纱采用较小的后区和适中的捻系数,细纱采用较小的钳口隔距和较低的车速,

合理选用钢丝圈,保证纺纱的正常进行,产品质量达到了设计要求。
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  随着生活水平的不断提高,人们对纺织品质量的

追求也越来越高,绿色环保纺织品不断涌现,应用各种

新型纺织纤维生产时尚、舒适、高档次的纺织品越来越

受到人们的青睐。为满足社会发展,适应市场需求,成
功开发了胶原蛋白纤维与棉、黏胶、天丝、Modal等纤

维一系列的混纺产品。胶原蛋白纤维产品的开发受到

业内人士的关注,为机能、环保新型材料开拓新的市

场。
以 Modal与胶原蛋白纤维70/309.8tex赛络紧

密纺纱为例,介绍纺纱生产工艺。

1 原料特性

胶原蛋白纤维是由天然素材制成的一种创新的机

能性纤维,其主要原料胶原蛋白来自于海洋生物虱目

鱼的鱼鳞,由鱼鳞上萃取的胶原蛋白分子,通过纳米技

术与木浆纤维聚合在一起,再进行抽丝制成胶原蛋白

纤维。胶原蛋白纤维柔美如丝、亲肤如绒,具有保湿、
天然消臭抗菌、抗紫外线、吸湿透气、高度亲肤性及优

良的抗静电性能,且兼具绿色环保性,可与棉、麻、丝及

各种纤维混纺交织,广泛应用于床上用品、服装、内衣、
户外运动等纺织品。

胶原蛋白纤维:细度1.0dtex,长度38mm,强力

2.69cN/dtex,伸长9.2%,回潮13.0%。

Modal纤维是一种新型的高湿模量再生纤维素纤

维,由木浆经专门的纺丝工艺加工成纤维,整个生产过

程没有任何污染,并且能够自然分解,属于环保生态型

纤维,具有很好的柔软性、优良的吸湿性和可染性。织

物细腻柔软,手感滑爽,有较好的丝光感,适用于开发

衬衫、内衣、T恤、睡衣等产品。

Modal纤维:细度1.33dtex,长度38mm,强力

3.20cN/dtex,伸长10.5%,回潮13.0%。

2 纺纱工艺流程

为保证 Modal和胶原蛋白纤维混纺比例的准确,
采用了并条工序条混的纺纱工艺,2种原料清梳工序

单独成卷、成条。工艺流程为:

Modal纤维:FA009型往复式抓棉机→FA105A
型单轴流开棉机→FA029型多仓混棉→FA116型主

除杂机→FA203A型梳棉机。
胶原蛋白纤维:A002C型圆盘抓包机→A035B型

混开棉机→FA106型单轴流开棉机→A092A型双棉

箱给棉机→A076C型单打手成卷机→A186D型梳棉

机。

Modal/胶原蛋白混合:FA306A型并条机(一)→
FA306A型 并 条 机(二)→TJFA457A 型 粗 纱 机 →
JWF1510型细纱机→AC338型自动络筒机。

3 各工序主要技术措施

3.1 清梳棉工序

由于 Modal纤维长度长、整齐度好、短绒少、不含

杂的特点,采用短流程工艺,跳过FA125重物分离器

和FA156型除微尘机,适当降低打手速度,加大打手

至给棉罗拉的隔距,避免过度打击,减少纤维损伤。梳

棉工序采用轻定量、紧隔距、强梳理工艺,提高梳理效

果,减少纤维损伤。
清棉主要工艺参数:FA009型往复式抓棉机打手

速度1000r/min,抓包深度1.0mm,抓包速度15m/
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min;FA105A型单轴流开棉机打手速度630r/min;

FA116型主除杂机分梳辊510r/min。
梳棉主要工艺参数:锡林379r/min,刺辊771/

min,道夫23r/min,盖板89.8mm/minn,锡林至盖板

隔距为0.23、0.20、0.20、0.20、0.23mm;刺辊至给棉

板隔距为0.50mm;生条干定量为17.2g/(5m)。
由于胶原蛋白纤维细度细、整齐度好、短绒少、易

损伤、易产生棉结的特点,开清棉工序采用“低速度、大
隔距、以梳代打、柔和梳理”的短流程工艺,适当降低打

手速度,加大打手至给棉罗拉、尘棒间的隔距,避免过

度打击,减少纤维损伤。在梳棉工序采用“轻定量、低
速度”的工艺原则,加大给棉罗拉至刺辊间的隔距,减
少纤维损伤。适当提高锡林与刺辊的线速比,在低速

状态下使纤维能顺利转移。降低盖板速度,减少盖板

花量。
清棉主要工艺参数:抓棉机打手630r/min,单轴

流打手580r/min,综合打手820r/min,棉卷罗拉11
r/min,棉卷定量380g/m。

梳棉主要工艺参数:锡林330r/min,刺辊647r/

min,道夫20r/min,盖板162mm/min,锡林主盖板隔

距为0.20、0.18、0.18、0.18、0.20mm;刺辊主给棉板

隔距为0.30mm;生条干定量为18.4g/(5m)。

3.2 并条工序

由于 Modal和胶原蛋白纤维细度细、长度整齐度

好,宜采用较大的罗拉隔距,采用较低的输出速度,减
少生产中的“三绕”和堵塞现象。采用两道并合的工

艺,合理控制棉条排列顺序,以提高混合效果。头道采

用较大的后区牵伸倍数,以提高纤维的伸直度,二道采

用较小的后区牵伸倍数,以提高条干均匀度。
并条工序主要工艺参数见表1。

表1 并条工序主要工艺参数

项目 头并 二并

干定量/(g·(5m)-1) 16.0 15.0
后区牵伸/倍 1.92 1.25
罗拉隔距/mm 8×20 8×20
出条速度/(m·min-1) 190 180

3.3 粗纱工序

粗纱工序采用“大隔距、重加压、较小后区牵伸倍

数”的工艺原则,适当降低粗纱捻系数,合理调整纺纱

张力,避免出现细纱由于牵伸力过大而出现牵伸不开

的现象。
粗纱工序主要工艺参数:锭速750r/min,粗纱定

量4.0g/(10m),后区牵伸1.17倍,捻系数67。

3.4 细纱工序

细纱采用较大的后区隔距、较小的后区牵伸倍数和较

小的钳口隔距,加强对牵伸区内纤维的控制,既可保证成

纱条干又可减少毛羽。合理选用钢丝圈,加强钢丝圈管理

和换用周期,从而使成纱质量得到了有效保证。
细纱工序主要工艺参数:锭速13000r/min,捻系

数363,钳口隔距2.5mm,后区牵伸倍数1.23倍。

Modal/胶原蛋白70/309.8tex成纱质量指标见

表2。
表2 Modal/胶原蛋白70/309.8tex质量指标

项目 参数

条干CV/% 11.65
细节(-50%)/(个·km-1) 2
粗节(+50%)/(个·km-1) 17
棉结(+200%)/(个·km-1) 55
毛羽 2.51
断裂强力/cN 201.5
单强CV/% 9.3

3.5 络筒工序

在保证成形良好的前提下,尽量采用了较小的张

力,以降低毛羽。合理调整电子清纱器工艺参数,减少

有害纱疵,提高成纱质量。
络筒工序主要工艺参数:络纱速度900m/min,N:

260%,S:100%×1.8cm。

4 结束语

(1)由于胶原蛋白纤维具有优良的染色性能,因
此,各工序不同品种机台间要严格做好隔离措施,防止

其他纤维混入胶原蛋白中,造成染色差异。
(2)胶原蛋白纤维细度细,不含杂,清梳工序适当

放大隔距,降低各部速度,减少纤维损伤。最大限度地

减少落棉,提高制成率,降低生产成本。
(3)各工序要加强控制好车间的温湿度,保持棉条

通道光洁,严格控制钢丝圈使用周期,减少纱线毛羽。
(4)胶原蛋白纤维是一种环保、可分解的新型功能

性纤维,可广泛应用于床上用品、内衣、户外运动系列

等纺织面料,因此具有很强的竞争优势和开发潜力。
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图3 染色加皂洗(有低聚物去除剂)的纤维扫描电镜

(2)PO封端的FMEE泡沫低,对低聚物的捕捉能

力强,对低聚物的分散效果较好。溶剂乙二醇叔丁醚

能降低表面张力,对油脂也有一定的乳化性。螯合剂

乙二胺二邻苯基乙酸钠能螯合水中钙镁离子,减少低

聚物的聚集倾向。以FMEE∶乙二醇叔丁醚∶乙二胺

二邻苯基乙酸钠∶水=3∶1∶1∶5复配低聚物去除

剂,分别在染色和还原清洗过程添加,通过扫描电镜观

察,处理后纤维表面的低聚物明显减少。
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ApplicationofLow-foamingFMEEinRemovingOligomersfromPolyesterFiber
TANGAnxi

(ShanghaiXiheFineChemicalCo.,Ltd.,Shanghai201620,China)

  Abstract:Hexadecanefattyacidwaspolymerizedwithethyleneoxideandpropyleneoxidewhichhadalow-foamingability.Itcan

preventthedepositionofpolyesteroligomersonthesurfaceoftheequipmentintheprocessoffoamfloatation.TheFMEEcapped

withPOhasthelipophilicgroupsofesterandmethyl,itcanbeadsorbedonthesurfaceofthepolyesteroligomerssynchronouslyand

dispersethepolyesteroligomersintheworkingliquidmorestably.ThePO-cappedFMEE,theethyleneglycoltert-butyletherandthe

ethydiaminedhephenaceticsodiumwereusedastheoligomersinhibitoraccordingtotheratioof3∶1∶1,theoligomersinhibitorcan

reducethebar-shapedoligomertracesinthedyeing-process.Itcaneffectivelypreventtheoligomersstainingthesurfaceofequipment

andfiberduringthedroppinganddischargingprocess.

Keywords:oligomers;end-cappingwithPO;low-foamingability;dispersant;back-staining
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ProductionandDevelopmentofCollagenFiberandModalFiberBlendedYarn
MAChunfeng1,XINGHongxin1,SONGWenzhi1,GUOHuan2

(1.DezhouXingdeCottonWeavingCo.,Ltd.,Dezhou253000,China;

2.RehabilitationTechnicalAidsQualitySupervision&TestCenter,

NationalResearchCenterforRehobilitationTechnincalAids,Beijing100000,China)

  Abstract:Inordertodevelopmodalfiberandcollagenfiberblendedyarn,thespinningprocesswasoptimized.Inordertoensure

theaccurateblendingproportion,thetworawmaterialsweremadeintostripsseparately,andthemerginganddraftingprocesswas

reasonablyselectedfordrawing.Therovingadoptedasmallbackareaandmoderatetwistcoefficient,thespinningadoptedasmalljaw

spacingandlowspeed.Thesteelringwasreasonablyselectedtoensurethenormaloperationofspinning.Theproductqualitymetthe

designrequirements.

Keywords:collagenfiber;modalfiber;speed;spacing;draftmultiple
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