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摘 要:探讨罗布麻/棉混纺纱线质量控制措施,分析了原料选择、配比质量、工艺优化、生产管理及质量控制各环节,

为企业有效提高产品质量提供参考。

关键词:罗布麻纤维;罗布麻/棉混纺纱线;质量问题;控制要点

中图分类号:TS101.9       文献标识码:A 文章编号:1673-0356(2019)01-0040-03

收稿日期:2018-11-09;修回日期:2018-11-14
作者简介:王新丽(1968-),女,高级工程师,研究方向:纺织品加工、检测及

质量分析,E-mail:1054652456@qq.com。

  近年来随着新疆罗布麻资源的开发,其天然抗菌、
冬暖夏凉及保健性[1]等功能被越来越多的消费者认

可,利用罗布麻纤维特性,开发高品质罗布麻纱线,可
以更好地迎合市场需求。由于罗布麻纤维长度差异

大、整齐度差、抱合力小,在纺纱中容易散落,产品质量

控制难度较大,因此罗布麻纤维纺纱工艺要求较高。
新疆波西努姆生物科技有限公司通过多年实践,将罗

布麻纤维与其他纤维混合纺纱,使纤维特性得到优化

与互补,并通过加强各工序质量控制,成功生产出了罗

布麻棉混纺纱系列产品。

1 罗布麻/棉混纺纱产品存在的质量问题

(1)罗布麻纤维的缺点导致了罗布麻纤维纺纱的

技术难点,需要通过混入较高比例的棉或其他纤维来

改善,这在很大程度上影响了罗布麻织品的抗菌、透气

等功能。高品质混纺纱线还对棉纤维的质量有较高要

求,因此对纺纱的原料混纺配比需要合理确定。
(2)罗布麻纤维纺纱工艺的优化还不够完善,主要

原因是罗布麻/棉混纺纱线目前大多是在棉纺设备上

进行生产,许多生产工艺应用还有待于进一步研究,特
别是新型纺纱技术的应用,在生产实践方面的经验还

不够。
(3)混纺纱的生产过程中质量控制难度较大,特别是

罗布麻纤维自身的性能及可纺性问题,在加工各关键环节

不同于纯棉纱的生产,质量控制的技术要求较高。
(4)批量生产时成纱的质量稳定性能控制还不够

好,变异类指标波动太大,如条干变异、强力变异性、线
密度变异等,此外棉结及麻粒的控制也是难点。

2 罗布麻/棉混纺纱产品质量控制措施

从原料选择、配比质量、工艺优化、生产管理及质

量控制各环节,应加强质量控制措施。

2.1 罗布麻纤维性能及混纺原料选用

罗布麻纤维具有表皮纤维含量高、纤维强度大、纤
维细、吸湿性好、散水热快等[2]独特的纤维特性,具有

一定可纺性能。罗布麻纤维还具有特殊的保健功能,
其茎叶含有槲皮素、强心甙、黄铜、氨基酸等多种成分,
因此抗腐蚀能力优于其他麻类纤维及天然纤维[3]。

鉴于罗布麻纤维长度整齐度较差,单独纺纱比较

困难,纯纺纱难以超过27.8tex,成纱质量不高,因此

罗布麻纤维的开发更多是以混纺纱的形式出现。
目前已开发的罗布麻混纺纱有两大类,一是与毛、

化学纤维等混纺,一是与棉等天然纤维混纺,其中罗布

麻与棉纤维混纺的纱线是主要产品。主要原因是罗布

麻与棉纤维都是天然植物纤维,纤维亲肤性、透气性、
吸湿性较好,罗布麻与棉纤维混纺,可以充分发挥二者

的原料优点,开发的梭织面料、床单、衬衣、休闲装、内
衣、袜子、T恤、家居服等,既体现了罗布麻纤维的透气

凉爽、导湿散热的特性,又具有丝的光泽、麻的挺括、棉
的柔软,以及天然纤维的舒适性,并兼顾了罗布麻纤维

保健性的特殊功能;其次,罗布麻纤维与棉纤维长度相

近,具有较好的混纺性能,可以通过纤维质量互补改善

加工性能,用棉的长度和良好可纺性能弥补罗布麻纤

维的不足,改善其可纺性,并通过工艺优化及先进纺纱

技术,生产更高支数和更好品质的纱线,满足后道产品

的质量需求。
因此在开发罗布麻制品时,重点选用棉纤维与罗

布麻纤维混纺,对一些质量要求较高的产品,为改善和

提升罗布麻纤维混纺纱的质量,通常在罗布麻与棉混
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纺时,添加一定比例的天丝,增加后道织品的丝光效果

和滑爽手感。

2.2 混纺原料配比及质量要求

罗布麻纤维细度约为0.3~0.4tex,平均长度为20
~25mm,由于麻纤维比棉纤维刚性、脆性较大,抱合

力差[4],为保证成纱质量,通常选用支数较高的精干麻

原料与棉纤维混纺,增加纤维的抱合力。混纺时原料

的选择至关重要,通常罗布麻纤维平均长度控制在22
mm以上,并应根据纺纱支数合理选择纤维细度,细度

58dtex左右的纤维适合纺53tex以下的混纺纱;细度

39dtex左右的纤维适合纺28tex左右的混纺纱;细度

32dtex以上的纤维适合纺18.2tex以上的混纺纱。
在棉花的选配上,选择细度适中、成熟度好、异性

纤维少的原棉,27.8tex及以下混纺纱线使用国产细

绒棉,一般不低于三级,18.2tex及以上混纺纱线选用

长绒棉,纤维长度不低于29mm,含杂率不高于1.6%,
短绒率控制在15%以内,整齐度、马值、断裂比强度达

到B级要求,为改善罗布麻混纺纱纤维的可纺性能,应
加强异性纤维控制,防止流入下道工序。

添加一定比例的天丝时,通常选用兰精产标准型

天丝,细度1.3dtex,长度控制在38mm左右,天丝比

例通常不高于10%。
在罗布麻纤维与棉纤维配比上,考虑罗布麻纤维

的功能性及后道产品的服用性能,要适度控制麻棉比

例。实践证明为确保罗布麻纤维制品的功能性,麻棉

配比中罗布麻纤维含量不能低于15%,而且还需要考

虑的是罗布麻纤维含量不宜过高,否则会增加纺纱过

程质量控制的难度,因此在目前的纺织技术下,罗布麻

纤维比例不宜超过50%,混合时要重点控制好与棉等

其他纤维混合的均匀性。
新疆波西努姆生物科技有限公司已成功开发出梭

织及针织用罗布麻/棉混纺纱线,以及赛络纺、转杯纺

罗布麻/棉混纺纱线,混纺纱线主要品种涵盖了9.7~
58.3tex,罗布麻纤维含量通常控制在15%~50%之

间,棉纤维85%~50%之间。

2.3 原料预处理

罗布麻纤维剥离下来的麻皮含有较多的胶质,必
须进行脱胶处理,由脱胶制得的精干麻仍有一定量的

残胶,使纤维在烘干后板结、并丝严重[5],给纺纱带来

不便,因此,必须对罗布麻纤维进行预处理,预处理包

括给油加湿———堆仓———预开松。其中给油加湿、堆
仓养生的目的是利用乳化油剂的渗透作用来增加纤维

的柔软度、润滑度,减小表面摩擦因数,提高回潮率,减
轻纺纱时的静电现象,改善罗布麻的可纺性能。预开

松是使罗布麻纤维蓬松,改善罗布麻纤维的长度不匀。
在这个环节重点需要控制罗布麻纤维的回潮率,

减少胶质,减少纤维损伤,增加纤维的柔软度和润滑

度,改善纤维表面性能,控制好短绒率,从而有利于纤

维的开松、梳理与纺纱。

2.4 混合方式

在棉纺设备上进行罗布麻/棉纤维混纺一般有纤

混和条混两种形式。纤混是在抓包机上把麻包、棉包

按比例混和,然后经清、梳、并工序混和处理,该方式生

产管理方便,麻棉纤维混和均匀,不足之处是麻纤抱合

力差,不易被针齿等所抓取,造成落麻多于落棉,麻棉

混比不易准确。条混即将麻、棉分别经过清、梳工序单

独成条,然后在并条机上混合成条,这种混和方式能较

好地控制混纺比偏差,条混的不足之处是混和均匀性

不及纤混的好。因此,建议生产厂家采用纤混的混和

方式,重点控制罗布麻纤维量,根据实践经验,混和时

投入量通常高于成纱混配比例的2%~3%,以保证加

工过程中成品的罗布麻纤维含量。

2.5 开清棉工序

开清棉应采取“多包混用、渐进开松、少打多梳、充
分混合”的工艺路线。开清棉各部打手速度都偏中低

速掌握,较纺普通棉时低10%。控制好打手与给棉罗

拉的隔距、打手与尘棒间的隔距、尘棒与尘棒间的隔

距,以免损伤纤维。建议将棉卷打2遍,保证混和比

较均匀。这个环节重点控制棉卷的重量不匀率在

1.6%以内,质量要求较高的纱线棉卷的重量不匀率控

制在1.3%以内。

2.6 梳棉工序

麻纤维的梳理、除杂程度对于成纱后的质量起着

至关重要的作用。梳棉工艺应遵循“重定量、中速度、
大隔距、重加压”的工艺原则,适度加大生条定量,合理

控制锡林、刺辊和道夫的速度,盖板速度适度提高,道
夫速度适度降低,稍增加锡林与盖板的隔距,从而提高

棉网质量。梳理中采用托麻导板,尽可能优选纺麻的

配套针布,做好针布的使用管理。这个环节应尽量减

少纤维损伤,控制好棉结和麻粒。

2.7 并条工序

并条工序的主要作用是使纤维充分混合,改善条

子的重量不匀,并通过牵伸保持纤维呈单纤维的抱合

状态,制成符合工艺要求的半熟条和熟条。罗布麻纤
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维细度差异较大,纤维抱合力差,为保证均匀混合,并
条采用二道工序,6根并合。工艺上采用顺序牵伸原

则,定量偏大掌握,速度适当降低,并保持通道光洁,罗
拉隔距放大,降低速度,减小张力。并条工序重点控制

纤维发散,改善条干均度。

2.8 粗纱工序

麻类纤维摩擦因数大,应采用较大的后区牵伸倍

数、较大的罗拉隔距和较小的粗纱定量,以减小牵伸

力。在粗纱工序中,为控制粗纱伸长率,减少意外伸

长,采取了较大的粗纱捻系数、小张力的工艺原则[6]。
为了防止断头,在不影响纱条下坠并能顺利开车的前

提下,适当降低粗纱机速度。粗纱工序要改善粗纱条

的内在结构,重点控制好粗纱的断头、条干及毛羽。

2.9 细纱工序

由于麻纤维短而粗,纤维之间抱合力差,细纱工序

控制不好会增加断头,形成纱线条干不匀、纱疵增加等

现象,影响细纱正常生产。在细纱工序中,为控制成纱

质量,在采用紧隔距、重加压工艺原则的基础上,优选

细纱捻系数与细纱后区牵伸倍数之间的匹配,合理选

用钢领钢丝圈,适当降低锭子转速,选用低硬度高弹性

皮辊。细纱工艺中,重点控制好纱线的条干均匀度、强
力性能、毛羽等指标。

2.10 络筒工序

络筒工序着重控制捻结头问题,保持细纱强力不

变,不恶化条干、毛羽,不增加棉结,不减少强力,保持

成形良好,消除纱疵。建议合理配置络筒工艺,适度降

低络筒速度,减小络筒张力。如自动络筒机车速掌握

在800m/min左右,可有效减少筒纱细节、降低毛羽。

2.11 生产过程管理

生产过程中车间的环境温湿度要控制好,罗布麻

纤维具有吸湿快、湿强高的特点,在纺纱过程中对温湿

度比较敏感,故应偏高控制温湿度。经过多次试纺得

出:开清棉、梳并粗、细纱湿度掌握在60%~68%左右,
温度22~30℃,络筒湿度掌握在65%~75%左右。

此外,加强设备的维护和保养,做好梳棉机针布、
钢领钢丝圈、胶辊及纺纱运行通道的维护保养,加强运

转清洁工作及管理,确保设备运行状态正常,各部位机

械状态良好。

3 成纱质量指标

罗布麻混纺纱批量生产时成纱的质量稳定性能控制

有一定难度,变异类指标波动太大,如条干变异、强力变异

性及线密度变异等。由于目前没有相关产品的国家及行

业标准,企业产品质量的控制指标还在摸索阶段。
通过多次试纺及小批量生产,企业按自己的生产情

况,确定了罗布麻与棉混纺本色纱考核指标的技术要求,
制定企业质量指标控制,重点考核单纱断裂强力变异系

数、单纱断裂强度、线密度变异系数、线密度偏差率、条干

均匀度变异系数、麻粒结杂质等指标,满足市场不同层次

的客户需求。以精梳罗布麻/棉混纺纱28/72J18.2tex为

例,测试指标为:条干CV值22.1%,断裂强度12.8cN/

tex,强力变异系数14.9%,线密度不匀率2.8%。从质量指

标上看,成纱质量明显改善。

4 结语

罗布麻纤维和棉纤维混纺制成的织品,具有手感

爽、光泽自然、吸湿抗菌、穿着舒适等特点,是消费者喜

爱的绿色纺织面料,目前已开发的罗布麻纤维制品对

纱线质量有较高要求。
罗布麻/棉混纺纱生产过程中,还存在着一些问题

需要进一步研究和解决,如:原料差异波动不稳定出现

的质量问题,麻棉配比的均匀性、条干变异波动、杂质

增加以及产品质量的稳定性等,给企业产品加工带来

极大影响。罗布麻/棉混纺纱有一定的加工难度,但只

要工艺技术措施得当,高质量的罗布麻/棉混纺产品是

可以实现的。
罗布麻/棉混纺纱的成功开发与批量生产,提高了

罗布麻纤维制品的研发空间。因此,结合产品定位,加
强原料、生产工艺、生产管理、质量指标等环节的控制,
对有效改善和提升成纱产品质量提供了经验借鉴。
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tex的环锭纱芯吸性能最好,14.578tex的紧密纱芯吸

性一 般。单 纱 的 纤 维 组 成 对 纱 线 芯 吸 影 响 较 大,

11.662tex的混纺纱芯吸性能明显高于11.662tex的

纯棉纱。各种结构的纱线理论上都存在一个最佳捻

度,当纱线捻度小于或者大于该捻度时,纱线达到的芯

吸平衡高度就会随捻度的变化而减小。根据30min
内6种不同纱线的芯吸高度与芯吸时间的对数回归方

程的相关系数可以看出,芯吸高度与芯吸时间的相关

系数均接近1,说明两者有明显的相关性。
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DiscussionontheAxialTransmissionofLiquid
WateralongYarnandItsInfluencingFactors
YANXiao-bing,FENGMeng-yu,ZHANGYi-xin
(Xi'anPolytechnicUniversity,Xi'an710048,China)

  Abstract:Thetransferwaysandpathsofliquidwaterintheyarnwerestudiedthroughexperiments,andthewettingtransferof

theringspinningandtherotorspinningsingleyarnwasstudiedfromyarnfineness,spinningmode,compositionandtwistinthe

wholeprocessofwickingperformance.Theresultsshowedthatthespinningmodehadasignificanteffectonthewickingpropertiesof

yarn.Fibercompositionofsingleyarnhadgreatimpactonthewickingofyarn.Theoretically,therewasanoptimaltwistforallkinds

ofyarns.Whentheyarntwistwaslessthanorgreatertothetwist,theheightofthewickingequilibriumwoulddecreasewiththe

changesoftwist.Thecorrelationcoefficientofwickingheightandwickingtimewerecloseto1,indicatingthattherewasaclearcorre-

lationbetweenthem.

Keywords:liquidwater;yarn;wickingperformance;wickingheight
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QualityControlMeasuresofApocynum/CottonBlendedYarn
WANGXin-li1,WENXin-hui2

(1.XinjiangQualitySupervisionandInspectionResearchCentreforFiberTextileProducts,Urumqi830011,China;

2.XinjiangBoxinumuBiotechnologyCo.,Ltd.,Urumqi830001,China)

  Abstract:Controlmeasureintheproductionandqualityimprovementofapocynum/cottonblendedyarnwasexplored.Theraw

materialselection,massratio,processoptimization,productionmanagementandqualitycontrolwereanalyzed.Itcouldproviderefer-

enceforenterprisestoimproveproductquality.

Keywords:apocynumvenetum;apocynum/cottonblendedyarn;qualityproblem;controlpoints
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