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海贝黏胶纤维混纺针织纱产品开发
及纺纱工艺研究

赵　博

中原工学院 纺织学院(中国)

摘要:海贝黏胶纤维、细旦涤纶纤维和棉纤维的物理性能和可纺性差异较大,为顺利纺制海贝黏胶纤维

混纺针织纱,需对细旦涤纶纤维进行预处理,清梳工序应遵循短流程、多分梳、少打击、轻定量、低速度、
薄喂入、多回收、小张力、快转移、小加压、大隔距、通道光洁畅通、防堵塞、大速比的工艺原则;并粗工序

要确保半制品质量稳定,降低纤维缠绕罗拉和胶辊等不良现象的几率,要求各个通道光洁、畅通,确保条

子质量的稳定提高;细纱工序应遵循大隔距、中捻度、重加压、中弹、中硬胶辊、中速度、小后区牵伸、小钳

口、合适的温湿度、使用新型纺专器材的工艺原则,确保纤维充分梳理、均匀混合和混纺比正确等,减少

纱疵数量,提高成纱质量.为提高海贝黏胶纤维混纺针织纱的品质,介绍了海贝黏胶纤维的性能特点,
根据海贝黏胶纤维混纺针织纱的特点和性能,结合生产实践,通过工艺试验,研究纺纱各工序的工艺参

数对混纺针织纱的影响,探讨提高海贝黏胶纤维混纺针织纱品质的有效技术措施.
关键词:海贝黏胶纤维;细旦涤纶纤维;棉纤维;混纺针织纱;纺纱;工艺
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Abstract:The physical properties and spinnability of shell adhesive viscose fiber, fine denier polyester
fiber and cotton are quite different. In order to smoothly spin the blended knitting yarn of shell
adhesive viscose fiber, it is necessary to preＧtreat the fine denier polyester. The cleaning and combing
process should follow the process principle of short process, multiple combing, less beating, light
quantification, low speed, thin, multiple recycling, small tension, fast transfer, small pressure, large
spacing, smooth and clean channels, antiＧblocking and large speed ratio. The drawing process ensure
the stability of the semiＧfinished product quality, reduce the chances of fiber wrapping around the roller
and rubber roller and other bad phenomena, and require channels to be smooth and clean to ensure
the stability and improvement of the sliver quality. The fine yarn process should follow the process
principle of large spacing, medium twist, heavy pressure, medium elasticity and hardness of the rubber
roller, medium speed, small rear zone draft, small pliers, appropriate temperature and humidity, and use
of new spinning special equipment to ensure that the fibers are fully combed, evenly mixed and the
blending ratio is correct, reducing the number of yarn and improving the quality of the yarn. In order to
improve the quality of the blended yarn of shell adhesive viscose fiber, the performance characteristics
of adhesive viscose fiber were introduced. Based on the characteristics and performance of the blended
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yarn of shell adhesive viscose fiber, combined with production practice, through process trials, the
impact of process parameters on the blended knitting yarn in each spinning process were studied, and
effective technical measures to improve the quality of the blended knitting yarn of shell viscose fiber
were explored.

Keywords: sea shell adhesive fiber; fine denier polyester fibre; cotton; blended knitted yarn;
spinning; process

　　海贝黏胶纤维为新开发的具有抗菌护肤功能的

功能性纤维,其抗菌性来源于海贝壳中的甲壳素,它
具有生物活性、生物降解性、生物相容性、无毒、杀菌、
抑菌和抗菌等特殊性能,能促进人体新陈代谢,增强

人体的免疫力,有益于人体健康,对多种疾病有较好

的保健功能,对人体无副作用.利用海贝黏胶纤维开

发的产品,不仅具有质地轻柔、手感柔软、服用性能

好、悬垂性佳、穿着舒适、色泽鲜艳等特点,而且具有

对人体无刺激性、染色性好、风格新颖、性能独特等特

征,开发的面料可加工功能性高档服饰[１４],市场前景

十分广阔.本文结合海贝黏胶纤维混纺针织纱的生

产实践,对纺纱过程中的工艺参数和半制品质量控制

等方面进行相关研究,以开发海贝黏胶纤维混纺针织

纱产品,满足市场需求.

１　纤维性能、纱线规格及工艺流程

１􀆰１　纤维性能

　　海贝黏胶纤维具有对细菌的抑制作用,其安全可

靠、抗菌、抑菌、透气吸湿,且强度高、光泽柔和,表１
所示为本研究所用来自某企业生产的海贝黏胶纤维

以及细旦涤纶纤维的主要物理性能.

表１　海贝黏胶纤维和细旦涤纶纤维的主要物理性能

项目
线密度/
dtex

长度/
mm

干强/
(cN/dtex)

湿强/
(cN/dtex)

干伸长率/
％

湿伸长率/
％

回潮率/
％

质量比电阻/
(Ωg/cm２)

含油率/
％

倍长纤
维率/％

超长纤
维率/％

海贝黏胶纤维 １􀆰４０ ３８􀆰００ ２􀆰６６ １􀆰６９ ２６􀆰４０ ２８􀆰８４ １１􀆰８ １０７􀆰８２ ０􀆰１２ ０ ０
细旦涤纶纤维 ０􀆰８９ ３８􀆰００ ３􀆰５８ ３􀆰５９ ３５􀆰２７ ３６􀆰５９ ０􀆰５ １０８􀆰０８ ０􀆰１３ ０ ０

１􀆰２　纺纱前预处理

　　细旦涤纶纤维原料包需与车间温湿度取得平衡,
故应健全空调管理制度,以保证生产正常进行.合理

控制温湿度能使纤维导电性能良好,有利于除杂和牵

伸,减少缠绕机件等不良现象发生,降低断头,确保生

产顺利进行.根据生产需求,可喷洒适量的抗静电剂

等,提高纤维的可纺性,提高成纱质量.

１􀆰３　纱线品种和规格

　　 本文以４种海贝黏胶/细旦涤纶/棉精梳混纺纱

的纺制为例,对海贝黏胶纤维混纺针织纱的产品开发

及纺纱工艺进行研究.
品种１:海贝黏胶/细旦涤纶/棉精梳混纺纱的混

纺质量分数比为４０/４０/２０,纱线线密度为１３􀆰１tex;
品种２:海贝黏胶/细旦涤纶/棉精梳混纺纱的混

纺质量分数比为５０/２５/２５,纱线线密度为１４􀆰７tex;
品种３:海贝黏胶/细旦涤纶/棉精梳混纺纱的混

纺质量分数比为４５/２５/２０,纱线线密度为１８􀆰５tex;
品种４:海贝黏胶/细旦涤纶/棉精梳混纺纱的混

纺质量分数比为５５/２５/２０,纱线线密度为１９􀆰６tex.

１􀆰４　纺纱工艺流程

　　 海 贝 黏 胶 纤 维:清 花 FA００２D→FA０１６A→
FA１０６A → A０６２ → FA０４６A → FA１４１A → 梳 棉

FA２３１A→条子(１)
细旦 涤 纶 纤 维:清 花 FA００２D→FA０１６A →

FA１０６A → A０６２ → FA０４６A → FA１４１A → 梳 棉

FA２３１A→条子(２)
棉纤维:FA００２D→FA０１６A→FA１０６→A０６２→

FA０４６A→FA１４１A→FA２３１A 梳棉机→FA３０２(棉
预并条机)→条卷FA３３１→精梳FA２６６→条子(３)

条子(１)＋条子(２)＋条子(３)]→并条 FA３０２
(三道)→FA４２３A 型粗纱机→FA５０７型(细纱机)→
日本村田２１CＧS型络筒机→成包

２
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２　主要纺纱工序的工艺参数设计和有
效技术措施

２􀆰１　海贝黏胶纤维的清花工序

　　由于海贝纤维长度较大,整齐度好,不含杂质和

短绒,为提高开松效果,抓棉机的打手伸出肋条距离

需适当控制,确保抓棉机的运转效率控制在９５％以

上,做到勤抓、细抓;FA０１６A型混棉机均棉罗拉与角

钉帘隔距也需控制适当,少抓、细抓,提高开松梳理作

用;采用梳针打手,选择较低的打手速度,避免打击过

度而损伤纤维,造成短绒增加,形成棉结;适当放大打

手与给棉罗拉的隔距,降低梳针打手速度,以减小打

击力,减少打击点数量,从而减少纤维损伤,降低棉结

和短绒数量;为减小纤维在生产过程中的损伤,搓揉

而产生棉结,各打手速度需偏低设置,打手与尘棒的

隔距偏大控制,并适度增加补风,减少棉束翻滚形成

棉结;为提升卷子的内在质量和外观质量,还应采取

以下措施:适当加大棉卷压力,减轻棉层间的粘连;棉
卷中喂入粗纱,把棉层隔开,防止卷子的粘连;棉卷存

量适中,先做的先用,使预处理效果良好,提高梳棉生

条质量[５９].主要工艺参数如表２所示.

表２　海贝黏胶纤维清花的主要工艺参数

项目 参数

FA００２D　打手速度/(r/min) ４３５~６０５
小车速度/(r/min) ２􀆰３５~２􀆰７５
抓棉机筋条伸出距离/mm ２􀆰０~３􀆰５
打手速度/(r/min) ３９５~５０５
打手与尘棒的隔距/mm　　进口

　　出口
８~１４
１０~１６

均棉罗拉与角钉帘隔距/mm) ３８~４４
FA１０６A　打手速度/(r/min) ４００~４５０

给棉罗拉与打手隔距/mm ８~１４
FA１４１ 单打手成卷机棉卷罗拉速度/(r/min)１１􀆰５~１２􀆰７
FA０４６A　均棉罗拉速度/(r/min) ３０８~３４３

剥棉打手速度/(r/min) ４００~４３６
回击罗拉速度/(r/min) ３７３~４１７

棉卷线密度/(g/m) ３９０~４１６
棉卷质量(重量)不匀率/％ １􀆰２０
棉卷伸长率/％ １􀆰０６~１􀆰１６
FA１４１ 单打手成卷机风扇速度/(r/min) １３５０~１４７５

单打手成卷机打手速度/(r/min) ７３０~８４０
正卷率/％ １００

通过采取相应的技术措施、优化工艺参数,卷子

质量(重量)的正卷率可控制在１００％左右,纵向质量

(重量)不匀率可控制在１􀆰０５％~１􀆰１７％,横向质量

(重量)不匀率可控制在２􀆰０７％~２􀆰３１％,无破洞、烂
边及粘连现象.

２􀆰２　海贝黏胶纤维的梳棉工序

　　由于海贝黏胶纤维长度较大,整齐度好,且不含杂

质,因此可适当增加给棉板与刺辊的隔距,降低刺辊速

度,以减少纤维损伤;适当控制小漏底入口隔距,降低

落棉量,增加刺辊与锡林的速比,适当缩小道夫与锡林

的隔距,以利于纤维转移,通过适当增加盖板与锡林隔

距,控制纤维的梳理,降低棉结;适当偏低选择盖板和

道夫的速度,以减少纤维损伤,降低短绒含量,确保纤

维顺利转移和剥取;由于纤维之间的抱合力小,棉网容

易飘网和断头,生产过程中应采用较小的张力和适当

偏小的生条线密度,以顺利成网,提高生条条干水平,
降低质量(重量)不匀率.其主要工艺参数见表３.

表３　海贝黏胶纤维梳棉的主要工艺参数

项目 参数

生条定量/[g/(５m] １８􀆰２~２３􀆰０
锡林速度/(r/min) ３２５~３６５
刺辊速度/(r/min) ６８５~８１５
道夫速度/(r/min) １９􀆰７~３１􀆰７
盖板速度/(mm/min) ７１~９９
给棉板与刺辊隔距/mm ０􀆰２３~０􀆰３１
刺辊与锡林隔距/mm ０􀆰１５~０􀆰１９
张力牵伸倍数 １􀆰１２０~１􀆰１２９
锡林与道夫隔距/mm ０􀆰１３~０􀆰１７
锡林与盖板隔距/mm ０􀆰３６,０􀆰３４,０􀆰３４,０􀆰３４,０􀆰３６

　　通过加强设备管理,提高操作水平,合理控制车

间温湿度,优选工艺参数,生条的 Uster条干均匀度

可达３􀆰０５％~３􀆰４４％,棉结为１􀆰４７~２􀆰４０粒/g.

２􀆰３　海贝黏胶/细旦涤纶/棉的并条工序

　　海贝黏胶/细旦涤纶/棉的并条工序需采用抗静

电胶辊,以减少纤维缠绕罗拉和胶辊现象的发生;采
用顺牵伸的工艺原则,采用三道混合,且后区牵伸倍

数逐渐减小,可改善须条中纤维的分布状态;适当加

大罗拉隔距和加压量,使纤维间的握持力与牵伸力相

适应,提高牵伸过程中的稳定性,改善条干水平,降低

质量(重量)不匀率;后区牵伸倍数、罗拉隔距和加压

量需适当搭配与控制,以加强对牵伸区纤维运动的有

效控制,减少弯钩纤维的产生,这对改善熟条条干、减

３
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少棉结十分有利;合理选用胶辊型号可减少静电的不

良影响;稳定摇架压力,设计合理的罗拉隔距,可减少

粗细条的发生概率;及时清除圈条器斜管内壁的油污、
棉蜡和油剂,做好清洁工作,避免堵塞;合理控制车间

温湿度,减少静电缠绕;加强胶辊胶圈的维护保养,合
理掌握调换周期;适当控制压力棒的高低和前后位置,
改善条干水平,降低质量(重量)CV值.海贝黏胶/细

旦涤纶/棉的并条工序的主要工艺参数如表４所示.

表４　海贝黏胶/细旦涤纶/棉的并条工序的主要工艺参数

项目 线密度/(g/５m) 并合/根 后区牵伸/倍 隔距/mm 喇叭口直径/mm 加压量/kg 出条速度/(m/min)
棉预并 １７􀆰４２~１８􀆰２８ ８ １􀆰７７１ １１×１６ ３􀆰５~３􀆰８ ３０×３２×３０×６ １８３~２３８
头道 １７􀆰９２ ６~７ １􀆰７６３ １４×２１ ３􀆰４~３􀆰８ ３０×３２×３０ １８９~２３２
二道 １７􀆰４２ ８ １􀆰７３５ １３×２０ ３􀆰３~３􀆰６ ３０×３２×３０ １７９~２１８
三道 １６􀆰６３ ８ １􀆰６９３ １２×１９ ３􀆰２~３􀆰６ ３０×３２×３０ １７２~２０７

　　通过优选罗拉隔距、总牵伸倍数、牵伸倍数分配、
棉条线密度(定量)和加压量等,合理换桶、倒条,采取

合适的下吸风量,避免棉网纤维散乱.通过采取上述

工艺和技术措施后,熟条的 Uster条干均匀度可达

３􀆰０３％~３􀆰２７％.

２􀆰４　棉纤维的精梳工序

　　棉纤维的精梳工序采用轻定量、多落、强梳、短给

棉的工艺原则,由于棉纤维的短绒含量较多,为有效

清除杂质和短绒,应适当提高落棉率,提升精梳机的

梳理效果,以保证精梳条的质量.为确保正常生产,
提高成纱条干和强度等质量指标,稳定产品质量,必
须严格控制车间的温湿度;预并条采用８根并合,总
牵伸控制在８倍左右,使用１􀆰７６８倍的后区牵伸,以
提高纤维的伸直度和平行度,利于精梳工序对纤维的

梳理;由于棉纤维较细,纤维之间容易产生纠缠,容易

与各个机件发生粘连和发生黏卷等不良现象,因此需

选择适当的成卷压力,合理控制车间温湿度,以防黏

卷的发生;适当加大条卷紧压辊的压力,控制成卷罗拉

压力,使棉卷分层清晰,避免小卷粘连;适当加大后区

牵伸有利于伸直纤维的前弯钩,降低车速可避免条子

意外牵伸.棉纤维精梳工序的工艺参数如表５所示.

表５　棉纤维精梳工序的主要工艺参数

项目 参数

小卷线密度/(g/m) ４２~５２
精梳条线密度/(g/m) １２􀆰２~１４􀆰６
锡林速度/(r/min) １３５~１７６
精梳条条干不匀率/％ ３􀆰４~３􀆰７
精梳棉网　棉结/(粒/g) ３~５

杂质/(粒/g) １５~１７
条卷短绒率/％ １５􀆰８~１６􀆰６
精梳落棉率/％ １６~２０
精梳条短绒率/％ ４􀆰２~４􀆰８

２􀆰５　海贝黏胶/细旦涤纶/棉的粗纱工序

　　海贝黏胶/细旦涤纶/棉的粗纱工序中粗纱捻系

数应适中,过大,牵伸不开,容易出硬头;过小,容易发

毛和产生断头.应适当减小后区牵伸倍数,增大粗纱

捻系数,减小粗纱张力的差异,提高粗纱的内在质量

和外观质量,改善条干水平;做好粗纱通道的清洁工

作,减少绒板花的产生,防止飞花附入纱体而形成疵

点;张力控制均匀,使用假捻器,锭速不能过大,应控制

为６５０r/min左右,粗纱捻系数应偏大,以减少粗纱意

外牵伸,避免细纱机加工过程中,导纱架上的粗纱退绕

时因张力牵伸过大,导致条干恶化,影响细纱整体质

量;选用合适的假捻器,减少磨损,保持锭翼空心臂光

洁,稳定纺纱张力,改善条干均匀度;采用新型锭帽假

捻器,减少捻陷效应,减少纱疵;加强牵伸区的清洁工

作,避免集聚短绒落入棉网而形成棉结.海贝黏胶/细

旦涤纶/棉的粗纱工序的工艺参数如表６所示.

表６　海贝黏胶/细旦涤纶/棉的粗纱工序的主要工艺参数

项目 参数

捻度/(捻/１０cm) ４􀆰４２~４􀆰７３
后区牵伸/倍 １􀆰２１~１􀆰２９
锭速/(r/min) ６１５~６９３
前罗拉速度/(r/min) １８５~２４５
钳口距离/mm ３􀆰３~６􀆰０
加压量/(kg/双锭) ２６×１５×２０
质量(重量)不匀率/％ １􀆰１７

　　根据３种原料的线密度、喂入定量(线密度)、纤维

整齐度、卷曲程度和牵伸倍数等,合理选择罗拉隔距、
加压量等参数,适当控制温湿度,采取有效措施后,海
贝黏胶/细旦涤纶/棉粗纱的质量(重量)不匀率可达

１􀆰１３％,Uster条干 CV 值为３􀆰３２％~４􀆰３２％,伸长

４
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率为１􀆰０３％~１􀆰１４％.

２􀆰６　海贝黏胶/细旦涤纶/棉的细纱工序

　　海贝黏胶/细旦涤纶/棉的细纱工序应合理选配

和优化粗纱捻度、后区的罗拉隔距、后区的牵伸倍数

和后罗拉的加压量等,以增加纤维间的抱合力,减少

纤维扩散,提高细纱条干均匀度,降低千米结节数量;
使用硬度适当的新型胶辊,减小胶辊、胶圈、钢领和钢

丝圈的更换周期,以提高细纱强度,改善条干水平,减
少毛羽和粗细节,使细纱外观良好;选用合适的锭带

型号,加强锭带张力的控制,减少捻度不匀率;注意钢

领与钢丝圈的合理配置,适当降低锭速,减少毛羽;因
纤维蓬松,很容易堵塞笛管,因此需保证风量,降低断

头,减少因笛管堵塞造成的质量波动;统一摇架压力、
胶辊胶圈型号、隔距块、集合器和锭带盘张力,以提高

成纱强度.确保导纱钩、锭子和钢领三者同心,实现

正常卷绕,减少断头,降低毛羽;保持胶辊状态良好,
确保不缠绕、牵伸顺畅,不吐、不冒纱,提高成纱质量.

海贝黏胶/细旦涤纶/棉的细纱工序的主要工艺参数

如表７所示.

表７　海贝黏胶/细旦涤纶/棉的细纱工序的主要工艺参数

项目 参数

捻度/(捻/１０cm) ８３􀆰５~１０２􀆰５
后区牵伸/倍 １􀆰２１５~１􀆰２７５
罗拉隔距/mm (１９􀆰５~２０􀆰５)×(３３􀆰５~３４􀆰０)
加压量/(kg/双锭) １８×１２×１４
前罗拉速度/(r/min) １７２~２００
捻度不匀率/％ １􀆰２８
锭速/(r/min) １３２００~１３９００
钳口隔距/mm ２􀆰５~３􀆰０

３　成纱质量

　　通过反复试验和分析,采用上述工艺流程和有效技

术措施后,本研究顺利纺制了海贝黏胶纤维混纺针织

纱,解决了实际生产中出现的一些问题,使成纱质量得

以提高,达到了预期效果.具体测试结果如表８所示.

表８　海贝黏胶纤维混纺针织纱的成纱质量

项目 品种１ 品种２ 品种３ 品种４
单纱断裂强度/(cN/tex) １６􀆰５１ １６􀆰８３ １７􀆰３１ １７􀆰６９
单纱强力CV值/％ ７􀆰０３ ８􀆰０３ ７􀆰７７ ８􀆰０５
百米质量(重量)偏差/％ －０􀆰１２ －０􀆰１０ ０􀆰１１ ０􀆰１３
百米质量(重量)CV值/％ １􀆰１６ １􀆰０９ １􀆰１２ １􀆰１６
条干CV值/％ １５􀆰２８ １４􀆰９３ １４􀆰６４ １４􀆰４８
细节/(个/km) １５ １７ １６ １４
粗节/(个/km) ３０ ３８ ３３ ３７
棉结/(个/km) ３９ ４３ ４８ ４９

４　结语

　　纺制海贝黏胶纤维混纺针织纱时,应先对细旦涤

纶进行预处理,为提高海贝黏胶纤维、细旦涤纶和棉

纤维的可纺性,在开清棉工序应混合均匀,速度适当

降低,减少对纤维的损伤;梳棉工序应优化工艺参数,
以减少生条棉结,提高棉网中纤维的清晰度,确保纤

维充分梳理和正常转移,减少短绒和棉结的产生;并
条工序需以提高纤维平行伸直度、改善条干均匀度、
降低熟条质量(重量)不匀率为重点,采用顺牵伸,使
用自调匀整装置,提高纤维伸直平行度,采用新型胶

辊和合理的工艺参数,保证牵伸稳定,以提高成纱质

量;粗纱工序的重点在于提高条干均匀度、降低粗纱

质量(重量)不匀率,控制大、中、小粗纱的伸长率,改
善粗纱条干均匀度,降低粗纱质量(重量)不匀率;细
纱工序必须优选工艺参数和纺纱器材,合理控制车间

温湿度,确保设备状态良好,保证生产正常进行.
利用海贝黏胶纤维开发的混纺针织纱加工的高

档面料和服饰产品,既具有布面光洁、手感柔软、悬垂

性好、滑爽舒适、华贵典雅等特点,又具有独特的抗

菌、抑菌、杀菌、防霉和除臭功能.这类面料适合开发

高档服饰.预测具有广阔的市场发展前景,必将受到

用户青睐.
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