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摘 要:针对汉麻纤维较粗,长度离散度大,在纺高支纱时难度较大的问题,探讨了在棉纺织设备上生产麻棉混纺纱

的生产工艺和主要技术参数,并采取了改进工艺。研究表明汉麻纤维双清双梳纺纱工艺提高了生条质量,相对于环锭纺,

采用紧密赛络纺纱技术能够生产出纱支高、毛羽少、强度高的汉麻/棉混纺纱线。
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  大麻又称汉麻,具有吸湿透气、防毒抗菌、抗紫外

线及吸音消波等多种优良性能,符合人们对服饰的舒

适健康要求[1]。但大麻纤维整齐度较低,纤维长度较

短,离散度较大,且有含杂质、硬条等疵点,故大麻纯纺

可纺性较差,上染率较低,色牢度不高,影响面料及成

品的开发使用[2-4]。根据汉麻纤维和棉纤维各自的特

点,研发了双清双梳纺纱工艺,设置精准的清花和梳棉

工艺,有利于汉麻纤维和棉纤维的开松、除杂、梳理等,
大大提高了纱线半制品品质;通过对汉麻等纤维的优

选并进行表面改性技术、调节粗纱间距、调整网格圈目

数、成纱捻系数等工艺设计,实现了在棉纺紧密赛络纺

纱系统上纺制高支汉麻/棉混纺纱。

1 汉麻棉混纺纱在棉纺织系统上的生产工艺

1.1 双清双梳纺纱工艺技术

汉麻：表面改性→养生→清花→梳棉

棉：
→清花→梳棉→精梳→

头道并条→二道并条（自调匀整）→粗纱→细纱→自动络筒

1.2 纺纱设计

原料:汉 麻 纤 维 平 均 长 度 33.25 mm,短 绒 率

24.15%,超长纤维15.54%,断裂强度3.95cN/dtex,
并丝率4.95%。棉 纤 维 马 克 隆 值4.45,平 均 长 度

27.75mm,回潮率6.0%,含杂率1.93%。
生产品种:9.72tex精梳麻棉混纺纱(H55/C45)。

2 原料处理

2.1 汉麻纤维养生保湿

汉麻纤维的整齐度差、刚性强,为提高汉麻混纺纱

的可纺性,在使用之前必须进行养生保湿工作[5]。将

经过表面改性的汉麻纤维,分别用2%的抗静电剂,

0.8%的毛和油与水配置成的油剂均匀喷洒,然后将纤

维放在相对湿度70%~80%,温度30~35℃的封闭养

生房中48h,使油剂与水充分渗透到纤维内部,使纤维

的回潮率达到13%~15%。通过处理,可有效清除生

产中的静电,防止“三绕”(绕皮棍、绕皮圈、绕罗拉)产
生,改善可纺性。

2.2 汉麻与棉纤维的预梳

汉麻纤维处理工艺流程:FA022型多仓混棉机→
ZF1102型开棉机→FA046A 型振动棉箱给棉机→
FA041A型凝棉器→A076C型成卷机→FA231C型梳

棉机。
从多仓混棉机到成卷机为预开清工序,其主要工

艺原则是“精细抓取、少打击、低速度”,要尽量多落早

落,降低打手的速度,增大尘棒间隔距,既能减少对纤

维的损伤,又能使纤维达到开松除杂的效果,还能加强

梳理和落杂。为了防止水分散失,棉卷用塑料布包好,
并要适当控制棉卷存量。具体工艺是:打手转速920
r/min,梳针棍筒转速800r/min,尘棒间距7mm,棉卷

罗拉速度12r/min,棉卷米重440g/m,清花工序温度

22~28℃,相对湿度60%~70%。
汉麻纤维中含有较多超长、倍长纤维,硬条、并丝

也较多。采用FA231C型梳理机预梳理汉麻的目的就

是除去汉麻纤维中的超长、倍长纤维及短绒并丝等。
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应采取“多梳多落,除短绒,去杂质”的工艺设计,适当

降低刺辊速度,扩大锡林与刺棍速比,使纤维从刺棍向

锡林良好运转。汉麻纤维卷曲度少,纤维抱合性较差,
为防止掉网、破边,需加装导麻皮圈。主要工艺参数:
锡林与盖板隔距设定为0.23、0.20、0.18、0.20mm,锡
林360r/min,道夫25r/min,盖板速度261r/min,生
条定量21g/5m。车间温度28~34 ℃,相对湿度

60%~65%。

3 纺纱工艺流程

汉麻棉混纺采用常规棉纺工艺流程,流程短生产

效率较高。FA022型多仓混棉机→ZF1102型开棉机

→FA046A型振动棉箱给棉机→FA041A型凝棉器→
A076C型成卷机→FA231C型梳棉机→FA311预并→
FA388A型精梳机→D81S型并条机→D45C型并条机

→FA498型粗纱机→F1562型细纱机→Savio型络筒

机

3.1 开清棉工序

大麻纤维经过养生预梳等处理后,先与棉纤维混

合再经过纺纱各道工序。开清棉工序要按照“多分梳、
少打击、少落棉”的原则。抓棉机打手每次下降2.5~3
mm,提高抓棉效率,做到勤抓少抓,多送少打,从而减

少打击强度。为了减少落棉,减小打手到尘棒的隔距,
增大紧压罗拉压力,清花在成卷时嵌入3~5根粗纱,
以防止退卷时的粘卷现象。具体工艺:抓棉打手速度

720r/min,打手伸出肋条长度为1mm,开棉机打手速

度800r/min,设计棉卷米重440g/m。清花工序温度

28~30℃,相对湿度65%~70%。

3.2 梳棉工序

梳棉机有“纺纱心脏”之称,梳理的好坏与成纱质

量密切相关。梳棉工序掌握“弱分梳、少落棉”的工艺

原则,合理降低锡林速度,减小锡林与刺棍的线速比,
适当增大锡林与盖板隔距。主要工艺参数:锡林与盖

板隔距设定为0.23、0.20、0.20、0.18mm,锡林针板采

用AC2030×03040,齿密为1080齿/(25.4mm)2,锡
林360r/min,道夫25r/min,盖板速度261r/min,梳
棉定量为22.5g/5m。车间温度28~33℃,相对湿度

61%~65%。

3.3 精梳工序

精梳重点在于梳理,进一步排除短纤维,工艺配置

是“长喂给、大牵伸、低转速”。由于汉麻纤维长度离散

较大,故要增大精梳机牵伸隔距,降低锡林速度,使用

较稀针齿密度的针布规格,达到既梳理纤维又减少纤

维损伤的目的。精梳胶辊经过抗静电涂料轻处理,防
止生产过程中缠绕。工艺配置为:给棉量5.0mm,总
牵伸倍数为13.6倍,顶梳隔距0.5mm,锡林转速300
钳次/min。温度控制在25~30℃,相对湿度60%~
65%。

3.4 并条工序

选用偏低的车速,使用经过硬化处理的胶辊,增加

抗缠绕性。采用两道并和,控制纤维条的重量偏差性。
一道并合数为8根,车速为280m/min,定量为21.0
g/5m,罗拉中心距为44.5mm×48mm,牵伸为8.99
倍;二道并合数为8根,车速为260m/min,定量为

18.6g/5m,罗拉中心距为44mm×53mm,牵伸为

8.79倍。为保证并条后回潮率为7.5%~8.5%,车间

温度控制在24~30℃,相对湿度在64%~70%。为减

少生产时出现熟条、堵圈条盘现象,要严格控制车间温

度,并条后存放在密封的隔离棚进行恒温加湿。

3.5 粗纱工序

粗纱采用“偏大定量、慢速度、较大捻系数”的工艺

原则。为了防止粗纱在加捻过程和细纱退绕时的意外

牵伸,要适当增加粗纱捻系数,以加强对浮游纤维的控

制,提高纤维间的抱合力,采用封闭锭翼减少纱疵产

生。车间采用喷头加湿,调节好区域温度,相对湿度控

制在70%~75%。粗纱工艺:干重量7.0g/10m,捻
系数130,总牵伸倍数8.25,后区牵伸倍数1.18,锭翼

速度1000r/min,罗拉中心距9mm×23mm×30
mm,粗纱条干CV值9.8%。

3.6 细纱工序

紧密赛络纺纱技术在棉纺、化纤纺纱时大量应用,
但由于汉麻纤维天然分裂度较小且不匀率较大、长度

整齐度差、纤维粗硬等特点,在汉麻纺纱领域很难进行

推广应用。通过对汉麻等纤维的优选并进行表面改性

技术、调节粗纱间距、调整网格圈目数、成纱捻系数等

工艺,成功实现了汉麻纤维的紧密赛络纺纺纱技术。
细纱部分采用紧密赛络纺纱,汉麻纤维运用两种

牵伸形式的结合,具有毛羽少、强力高、条干均匀度好

且纱线紧密耐磨性好的特点。具体工艺:配备国产网

格圈的集聚装置,3根罗拉直径分别是25、27、25mm,
在纺纱过程中采用较大的细纱捻系数,以提高强力,减
少细节;前罗拉转速127r/min,锭速9000r/min,设
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计捻系数470,钳口隔距3.5mm,总牵伸倍数26.78,
后区牵伸倍数1.25,罗拉中心距45mm×57mm,车
间相对湿度为65%~75%,温度控制在25~34℃。采

用紧密赛络纺技术和普通环锭纺纱技术生产的同品种

J9.72texH55/C45纱线指标对比见表1。
表1 紧密赛络纺和环锭纺生产纱线指标对比

纺纱方式
条干CV
/%

平均强力
/cN

毛羽指数
强力CV
/%

环锭纺  29.3 96 11.58 18.7
紧密赛络纺 25.0 144 6.36 11.5

3.7 络筒工序

由于汉麻纤维毛羽偏多且伸长率小,络筒速度不宜太

快,车速保持在850r/min,并对纱线上蜡。自络电清门

限:短粗D2.6mm×L2.4mm,长粗节D1.3mm×L20
mm,细节D-20mm×L90mm,棉结设定为6.5。最终成

纱质量控制在重量偏差±30g,细纱条干CV值25%,-
50%细节730个/km,+50%粗节2384个/km,+200%棉

结3023个/km,+280%棉结1278个/km,断裂强度14.6
cN/tex,单纱强力CV值11.5%。

4 结语

(1)采用汉麻纤维双清双梳制条工艺,并在棉纺设

备上优化成纱工艺,成功生产出高品质 H55/C45的

9.72tex精梳汉麻棉混纺纱线。
(2)因汉麻纤维在双清双梳制条工序中落棉率较

高,在生产 H55/C45混纺纱时,汉麻纤维的比例在实

际投料中略多,为63%左右。
(3)采用棉纺紧密赛络纺纱技术生产出的纱线,相

比于传统环锭纺的纱具有毛羽少、强力高的特点。
(4)高比例汉麻高支混纺纱的条干均匀度不理想,

特别是粗细节较多,后期还需继续完善工艺。
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  Abstract:Thehempfiberwasthickerandhadlongerlengthdispersion.Itwasdifficulttospinhighcountyarn.Theproduction

processandmaintechnicalparametersofproducinghemp/cottonblendedyarnoncottontextileequipmentwerediscussed,andthe

improvementmeasureswereadopted.Theresultsshowedthatdouble-cleardouble-cardingspinningprocessimprovedthespinnability.

Comparedwithringspinning,thecompactsirospinningtechnologycouldproducehighcounthemp/cottonblendedyarnswithless

hairinessandhighstrength.

Keywords:hemp;double-clear&double-carding;compact-sirospinning;hairiness;breakingstrength
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