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摘 要:针对消费市场对高支粗纺羊绒纱的需求,产学协同开发了基于毛衫行业新需求的高支粗纺羊绒纱。通过优

选原料,对产品工艺设计的分析和研究,改造梳毛机和走架细纱机,合理配置工艺参数,实现了粗纺羊绒高支纱的高品质

生产。产品测试结果表明,纱线达到了FZ/T71006-2009《羊绒针织纱线》一等品要求,可以满足高端毛衫产品的需求。
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  羊绒素有“软黄金”的美誉,属高端稀缺的天然纺

织原料。羊绒强伸长度、吸湿性优于绵羊毛,纤维强力

适中,富有弹性。使用细密、丰厚的羊绒纤维加工的羊

绒衫具有很强的保暖性,集纤细、轻薄、柔软于一身。
在羊绒制品的消费市场中,粗纺羊绒的风格更易

被消费者接受,市场占有率很高。
为提升粗纺羊绒纱的产品附加值,开发生产粗纺

细特羊绒纱逐渐成为羊绒产品高端化的必然要求。杭

嘉湖地区作为重要的羊绒产业集群,近年来所采用的

纺纱设备性能有了巨大提升,借助先进的毛纺设备,优
化粗纺生产工艺,结合高效的纺织生产技术开发生产

质量稳定的粗纺100%纯山羊绒纱,提高了粗纺羊绒纱

线的产品附加值。

1 原料选配

表1 羊绒纤维原料主要性能指标

指 标 羊绒纤维

平均长度/mm 37.78
长度离散系数/% 41.44

平均细度/μm 15.64
细度离散度/% 20.30

15mm以下短绒率/% 10.52
平均强度 4.82

  在初始的原料选配上,粗纺工艺的高支纱对纤维

原料指标要求较严格,毛纺厂考虑生产效率一般选用

经上色处理过的羊毛散纤维,上色处理工艺过程应尽

量减少纱线损伤,在混毛过程中应尽量使散纤维颜色

混合均匀,使得混色效果好,有利于后道工序纺出的高

支纱线颜色均匀。实际生产中所需羊绒纤维的主要性

能指标见表1。

2 工艺优化

结合工厂现有设备的实际情况和产品的指标要

求,确定了粗纺纺纱生产流程:原料选配→开松→和毛

加油(胶南纺机BC262型和毛机)→梳毛(OCTIR梳毛

机)→细纱(YZJ-1型全伺服龙带走架细纱机)→络筒

(意大利Savio-PolarEvolution自动络筒机)→并线→
倍捻(日发纺机)。

工厂车间相对温度控制在26℃,相对湿度控制在

70%,车间纺纱需保持恒温恒湿条件。

2.1 和毛开松

和毛工序主要进行称原料→测回潮→和毛→铺层

→开松→加油水等几个步骤,主要是将染好色的散纤

维原料均匀混合。
和毛工序的质量指标为回潮率及均匀度,均匀度

包括混毛均匀、色泽均匀及加油均匀。和毛工序中和

毛油的加入非常重要,会影响到后道工序的进行[1]。
高支纱线由于细度较低,极易受摩擦作用影响拉伸断

裂,加油水的步骤极为关键,相较于一般低支粗纱,高
支粗纱更需要润滑,需严格控制混料加油水量的均匀

度。在实际生产中,和毛加油水的工序需打3遍,通过

这一工序能有效减少纤维损伤,降低摩擦力。和毛油

的过程要确保纤维对机件的高速动摩擦因数小,这样

能使羊绒纤维润滑性好不易拉断而且易梳理。让纤维

间静摩擦因数稍增大些,确保纤维集束抱合性能[2]。
通过往油水里添加合适比例的助剂如增强剂、抗静电

剂等能有效提高纤维抱合力、强力,并增强纤维的可纺
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性,使羊毛纤维在受力时不易被拉断,不易产生静电,
给油加湿环节是粗纺高支羊绒纱能否纺成的有效一

环。同时,在不影响后道工序的正常进行和保证产品

质量的情况下,应尽可能少量加入油水,一般加油量控

制在1.5%~4%。
在实际生产中至少需要在储毛仓闷毛12h以上,

使和毛油水均匀分布渗透到已混合的原料中,有助于

提高后道纺纱质量。

2.2 梳毛工序

粗梳毛纺由于加工工艺流程短,梳毛机输出的粗

纱直接喂入细纱机,并不经过精梳流程,也无针梳机的

反复并合牵伸,梳毛机生产的粗纱质量直接影响后道

细纱的质量,关键在于降低毛条的线性密度达到可直

接喂入细纱机的程度,在这一环节需要对质量进行严

格把控。采用“重加压、大隔距、小张力牵伸、较大捻系

数”的基本工艺原则[3],根据实际状况适当调整工艺参

数,保证机械的正常运行,尽量减少纱线意外牵伸。
挡车工喂入原料时要考虑毛斗每次喂毛量和喂毛

周期。实际生产中采用的电脑数控喂毛斗能够使喂毛

量保持一定量的定值,主要控制喂毛斗的极差和喂毛

不匀率2个指标,若出现喂毛量偏差情况可及时发现

并纠正。喂入罗拉转速控制为54r/min。
梳理机中影响分梳的工艺因素主要有回转部件的

隔距、速比等。锡林速度不能过高,易造成纤维损伤及

增加机件磨损和隔距变化。粗梳毛条的下机回潮率以

16%~18%为宜。
原料必须在梳毛机上混合充分。粗纺梳毛机喂入

的是已经染好色的散纤维,对散纤维原料和颜色的混

合要求都很高。不仅考虑纵向混合,还要考虑横向混

合。依靠一节过桥装置,将道夫输出的毛网前后折叠

混合后,再左右折叠混合,制成一定厚度毛层喂入下一

节梳理机。折叠层数会影响毛层厚薄均匀及混合效

果,通过铺叠来增加横向混合。
粗纺对成条要求很高,成条机将最后道夫输出的

毛网分割成数根小毛网,搓捻后卷绕。这个步骤需要

注意出条速度和出条重量,尤其是重量差异要小,不匀

率小于1%。

2.3 细纱工序

生产粗纺高支羊绒纱一般采用走架细纱机,虽然

生产效率较环锭细纱机慢,但是受周期性实施纱条牵

伸、加捻和卷绕3个作用的影响,加工出的细纱质量相

对较好,先加捻后牵伸使得纱线均匀度好,纱线断头较

少,成纱质量较高。由于高支纱的纱线强力较低,走架

车速的选择低于常规低支纱。而且出车距离短有利于

减少高支纱断头,相应减少意外牵伸,减少细节的产

生,从而增加纱线的强力[4]。
工厂采用YZJ-1型全伺服龙带走架细纱机,采用

SIMOTIOND控制设备稳定高效,龙带传动捻度分布

均匀,强力好,分段牵伸,纱线条干分布均匀,支数隔差

小。细纱设计捻度参数700T/M,牵伸倍数1.3倍,所
纺单纱经电子单纱强力机测试,数据见表2。(拉伸速

度500mm/min,夹距500mm,起拉力值10.0cN,预
加张力10.0cN)

表2 电子单纱强力机测试数据

指 标 测试值 标 准

平均断裂强度/cN 87.10 62.5
断裂强力CV值/% 10.06 ≤12.5

平均伸长率/% 26.57

2.4 后纺工序

后纺工序主要有络筒、并线和倍捻,在生产过程中

主要起到检测纱疵、并和加捻的作用。后纺工序的优

化主要从机器的车速和张力等参数上进行调整,均低

于常规纱,这样有利于高支纱线的生产[5]。络筒张力

应尽量减小,锭子速度也应调小,有利于提高纱线质

量,轻纱与重纱混和并纱,提高纱线的使用率,节约成

本,自络筒机器车速设定为500m/min。并线过程需

考虑并线长度、并线速度、张力等因素,并线速度控制

在580m/min较适宜,不需附加张力。倍捻过程形成

的合股纱线捻度需尽量控制在340~360T/M,锭速控

制在5000r/min。经YG133B/M 条干均匀度测试仪

对100%纯羊绒的筒纱、管纱进行测试(速度200m/

min,温度20℃,湿度65%),得出表3数据。
表3 筒纱与管纱条干不匀率测试

指 标 筒 纱 管 纱

不匀率/% 13.03 12.14
CV值/% 16.57 15.59

细节-50%/km 490.80 232.50
粗节+50%/km 20.80 15.80
毛粒+200%/km 562.50 433.30

  由表3可得,经合理后纺工序制得的管纱与筒纱

条干不匀率有效减少,细节粗节变少,毛粒数量有效减

少,纱线质量显著提升。

2.5 成纱测试

通过最终成纱物理指标试验,纱线重量不匀率为
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1.8%,捻度测试的纱线实测平均捻度683.8T/m,捻
度偏差 率 为2.4%(标 准±8%),捻 度 变 异 系 数 为

6.25%(优等品标准≤10%)。纱线强伸性测试测得平

均强力为103.4cN,断裂伸长CV值为6.59%,伸长

率23.62%。最终纺制的粗纺羊绒纱线符合 FZ/T
73009-2009标准。

3 结语

(1)和毛加油工序对粗纺生产高支羊绒纱线的成

纱质量尤为重要,根据羊绒纤维原料的品质进行油水

的合适配比。
(2)后纺工序中的络筒、并线和倍捻环节,车速和

张力等参数均低于常规纱,有利于提升高支细特羊绒

纱线的成纱质量。

(3)通过合理的原料选择、工艺优化,能够生产出

质量稳定的粗纺纯羊绒纱线,提升了粗纺羊绒产品附

加值。
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  Abstract:Inviewofthedemandofhighcountwoolencashmereyarnintheconsumermarket,thehighcountwoolencashmere

yarnbasedonthenewdemandofsweaterindustrywasdevelopedbythecooperationofproductionandlearning.Throughtheoptimi-

zationofrawmaterials,theanalysisandresearchofproductprocessdesign,thetransformationofcardingmachineandtrestlespin-

ningmachine,andthereasonableconfigurationofprocessparameters,thehigh-qualityproductionofwoolencashmereyarnwasreal-

ized.TheproducttestresultsshowedthattheyarnmettherequirementsofFZ/T71006-2009“cashmereknittingyarn”,which

couldmeetthedemandofhigh-endsweaterproducts.
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  Abstract:Theconventionalmodificationtechnologiesoforganosiliconauxiliariesindyeingandfinishingwereintroduced,including
epoxymodification,carboxylorhydroxylmodification,fluoroalkylmodification,aminoalkylmodificationandpolyethermodification.

Theemphasisofsiliconemodificationwaspointedout,andthedevelopmentdirectionofsiliconemodificationwasprospectedintextile

field.
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