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摘 要:探索在棉型纺纱设备上纺竹原纤维的工艺,确定梳理针布与纤维之间的关系,通过混纺工艺来提高竹原纤维

的可纺性。通过小样试纺,研究长丝张力、捻度大小等对竹/涤赛络菲尔纺纱工艺及性能的影响。
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  随着人们生活水平的显著提高,对纺织品舒适性、
美观性、保健性的要求不断提高,竹原纤维具有良好的

透气吸湿性、较强的耐磨性、良好的染色性,是绿色生

态纺织原料,被业内专家称为“会呼吸”的生态产品。
竹/涤包缠纱织物不仅性能优异,而且节约成本,盈利

能力较高。
目前竹原纤维的纺制都是在麻纺设备上,很少在

棉纺设备上进行,在棉纺设备上制成的纱线无论是外

观还是性能都是麻纺设备纺制的纱线所无法比拟的。
但传统的环锭细纱机在纺制竹原纤维时较为困难,所
以我们选用赛洛菲尔纺细纱机。在竹原纤维中添加一

根涤纶长丝,通过竹原纤维对长丝包缠,由于有涤纶长

丝作为该根纱线的骨架使得更易成纱,不仅可以保持

竹纤维的优良特性,还能够提高纱线的性能。

1 试验部分

1.1 试验材料和性能

试验所使用的竹原纤维是半制品,涤纶纤维是普

通中强中伸型纤维。
竹原纤维物理机械性能如表1所示。

表1 竹原纤维性能指标

项 目 指 标

长 度/mm 90
细 度/tex 1700

断裂强度/cN·dtex-1 5.25
回潮率/% 6.5

  涤纶纤维的物理机械性能如表2所示。

1.2 纺纱设备

所用纺纱设备主要有:

表2 涤纶纤维的性能指标

项 目 指 标

细 度/tex 15
断裂强度/cN·dtex-1 4.2

回潮率/% 0.4
伸长率/% 36

  (1)牵引机 将竹原纤维进行梳理、牵伸,以手工

的方式搓出粗纱。
(2)清梳棉联合机 将竹原纤维进行开松、除杂、

混合、梳理,以得到生条。
(3)赛络菲尔纺纱设备 涤纶长丝和竹原条进行

包缠,提高纱线的性能。
赛络菲尔纺是从赛络纺纺纱技术发展而来,纺纱

原理如图1所示。涤纶纱线保持一定的张力经过导丝

轮、粗纱纱条经三罗拉牵伸机构牵伸后形成须条,在前

罗拉钳口处与涤纶纱线汇合,在加捻机构的作用下,因
涤纶纱线具有一定的张力起拉紧作用,形成以涤纶为

芯纱,外包纤维的皮芯结构的包纱,卷绕到纱管上。

粗纱

三罗拉
牵伸机构

B克

M克

F克

导丝轮

纱管

涤纶纱线

图1 赛络菲尔纺纺纱原理

1.3 纺纱工艺

首先解决竹原纤维的成条问题。
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1.3.1 清梳联合机纺制

将90mm长度的竹原纤维称取50g,把称取好的

竹原纤维理顺并切成38mm;然后将切好的竹原纤维

人工进行充分开松,然后在开清棉联合机上进行开松、
梳理。

纯纺试验失败,原因分析:棉纺设备上的针布与竹

原纤维不匹配,竹原纤维没有天然卷曲,抱合性极差,
致使竹原纤维都分布在道夫和针布上,不能形成纤维

网。
1.3.2 竹原纤维混纺

将不同比例的竹原纤维与棉进行混纺,探究最佳

混纺比以提高竹原纤维可纺性,试验结果见表3所示。
表3 竹/棉不同混纺比试验

竹/棉混纺比 结 果 分析原因

50/50 失败 竹原纤维的比例大

35/65 失败 竹原纤维的比例过大

30/70 成功,成条不均匀 竹/棉没有混合充分

20/80 成功,粗细差距大 混合不匀,比例不当

15/85 成功 竹原纤维的比例小

  经过多次不同比例的混纺,得出结论:加入棉纤维

可以提高竹原纤维的可纺性,其临界混纺比为30%,竹
原纤维的比例过大,成条不易。但是由于所制成的纤

维条中竹原纤维的比例过小,制成纱线后竹纤维拥有

的独特性能不明显,没有实际的意义。
1.3.3 牵引机小样试纺

进过多次实验发现,竹原纤维在棉纺设备上难以

成条,因为竹原纤维与针布不匹配,无法在道夫上形成

有效的凝聚作用。因此采用牵引机进行小样试纺。
将长度为38mm的竹原纤维人工进行均匀混合,

将混合好的竹原纤维经过牵引机多次牵伸、混合,然后

取掉绒辊,将竹原纤维边手搓边牵引。
试验结果竹原粗纱条干及其紊乱。原因分析:竹

原纤维较粗,没有天然卷曲,不能有效地搭在牵引机

上。
为提高竹原纤维抱合性,在纤维中添加一定含量

的化学助剂(聚乙烯醇),以增加竹原纤维的抱合性。

方法为将占水分含量2%化学助剂(聚乙烯醇)喷洒在

竹原纤维上,放置24h,最后在Y311型牵引机上进行

牵引,成功搓出了粗纱条。

2 竹/涤赛络菲尔纱性能

将纺制的竹/涤赛络菲尔纱进行性能检测,结果见

表4。
表4 竹/涤赛络菲尔纱性能

项 目 指 标

线密度/tex 15
捻度/捻·(10cm)-1 80
毛羽指数/根·m-1 2315
包缠性 好

3 结语

通过纺纱试验可知,要顺利纺出竹原纤维纱线首

先要解决竹原纤维的成条困难问题。在试验中我们用

竹原纤维进行了纯纺与混纺,混纺由于在现行条件下

制成的条子中竹原纤维比例很小,实际效用并不大;而
纯纺由于纤维太过粗硬,抱合力很差,无法顺利成条;
最后通过使用化学助剂聚乙烯醇使得纤维柔软化,刚
性降低才得以成功。但出于条件限制,只在小样机上

成功纺制。用赛络菲尔纺机纺出的包芯纱不仅性能上

比环锭细纱好,在纺纱过程中喂入聚乙烯醇软化后的

粗纱不会出现断头等一系列成纱问题,是值得进一步

探讨的一个方向。
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DiscussionontheSpinningProcessofBamboo/PolyesterYarn
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  Abstract:Thespinningtechnologyofbamboofiberwasstudied.Itclarifiedtherelationshipofcardingclothbetweenfiberand
bamboofiberandproposedtoimprovetheblendyarnspinnability.Thespinningprocessofbamboo/polyestersirophilyarnweredis-
cussed,includingtheinfluencesoffilamenttensionandtwistonbamboo/polyestersirophilyarnperformance.
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