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摘要:介绍了色纺纱的品种、用途及色纺纱相关的生产技术难点,尤其是对色纺纱原棉质量把关

要点进行了论述,最后阐述了色纺纱生产系统中对梳理针布、胶辊的质量控制。指出:色纺纱因

其具有色彩鲜亮及手感柔和等特色而受到用户青睐,但须对相关技术难点及关键纺织器材质量

进行进一步控制。
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要从事纺纱工艺与设备管理工作。

暋暋色纺纱的工艺较为简单,原料为染色纤维或者

原液着色纤维。纺纱工艺完成以后,形成色纺纱,不
需要再经过染色加工工艺,大大减少了染色的工序,
相当程度上减少了环境污染,是较为环保的布料生

产工艺[1]。色纺纱不仅制作工艺简单,环境污染少,
而且因为其具有多彩色和柔和的手感,深受大众青

睐。色纺纱之所以具有这种外观效果,应归于其原

原料特性使然。不同纤维经纺纱之后,在染整过程

中,各有色纤维之间可以不同程度地进行收缩,进而

呈现出不同的布料特性。

1暋色纺纱主要品种及用途

色纺纱产品有纯棉精梳彩色纱、纯棉精梳色纺

纱、涤/棉色纺纱、纯化纤色纺纱与多组份化纤以及

彩色纱等几种,其中每种色纺纱产品的生产工艺都

有所差异。纯棉精梳彩色纱、纯棉精梳色纺纱均须

对棉花染色加工。混色工作一般是在开清棉和并条

工序中完成的。这种色纺纱一般用作中高档针织用

纱,所用的工艺是精梳工艺,有时也会由于特定的原

因在纯棉色织布中少量使用[2]。日常生活中我们有

麻灰纱这一说法,其实麻灰纱就是色纺纱的一种,也
是纯棉精梳色纺纱。纺纱的主要原料是本白棉和染

色黑棉,不同之处是对黑棉的混合比例要求不同。
从5%到70%不等,混合比例不同色泽不同,有深、
中、浅三种色别,是纯棉色纺纱中的重要类型。这种

类型的色纺纱,广受针织企业的欢迎,因此对其生产

量的要求也较高,占整个同类型产品的80%以上。

T/C与 CVC也是色纺纱中较为常见的类型,其特

殊之处是不需要对棉花进行染色,直接采用有色纤

维,可以混合使用有色涤纶。当有色涤纶的混合比

例不一致时,所采用的制作工艺也会存在稍许差别。
比例较高时,一般采用单独制条与并条工序相混合
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的方法;比例较低时,可以直接使用开清棉工序。这

种色纺纱的制作工序更为简单,一般不需要使用精

梳工序,其密度只要控制在18.2tex~27.8tex即

可。而且其性价比较高,可以用作普通针织物的生

产,在市场上广受低档消费群体的欢迎。还有一种

价格低廉但广受织造厂欢迎的纯化纤色纺纱,其主

要的制作原材料是有色化纤,通过一种或者两种色

泽不一样的粗纱与 AB纱混合制成。不同的色纺纱

有不同的制作工艺,分别适用不同档次的产品。除

了较为正规的色纺纱纺织品,市场还流行一种较为

低端的色纺纱,采用回料生产,也叫作小化纤有色纤

维纺纱,这种纱在回弹性以及色牢度上都存在不足,
因此一般用于袜子、毛衣以及装饰物的生产。

2暋色纺纱生产的相关技术难点

色纺纱制成的衣物,受到人们普遍欢迎,因此,
在纺纱市场上占有较大份额,前景看好。由于色纺

纱对原棉质量要求严格,须对染色工艺进行全程监

控,形成了色纺纱生产过程中的两大难点。

2.1暋对色纺纱原棉质量技术把关

2.1.1暋严格甄选原棉

色纺纱对染色原棉质量有严格要求,首先严格

把关染色原棉的成熟度及线密度。因为染色原棉成

熟度与上色率关系密切,纤维成熟度的高低直接决

定上色率的高低。不仅如此,成熟度较高的棉纤维,
能够很好承受纺纱过程不可避免的打击,使棉纱的

杂质能够得到很好的清除,同时出现棉结和索丝的

情况也大大减少。如果纺织过程中棉纱存在过多的

杂质,会严重影响色纺纱的上色工艺,这种现象在纺

织浅色以及敏感色纱时更为明显[3]。此外,色纺纱

除了对成熟度要求比较高之外,对棉纤维的线密度

要求也高。如果棉纤维的线密度不能够达到要求,
会使成品的纤维刚性弱而易断,在纺纱过程中也会

产生大量棉结。因此,色纺纱对原棉的成熟度以及

棉纤维线密度都有十分高的要求。

2.1.2暋严格控制棉结、杂质及三丝

色纺棉对于棉结、杂质以及三丝的含量设置了

较高的标准。棉结在外观上表现为一种乱纤维结,
往往不在纱线主体颜色之内,但却决定了色纤维的

主体颜色。一般情况下,如果纤维棉结同主体的颜

色一致,则很少能够被肉眼看出来;如果棉结同主体

的颜色相差较大,则很容易表现在纱线表面。在控

制棉纱生产质量的过程中,应注重色纺纱的选材,比

如在纺织浅麻灰品种的色纺纱时,一般采用的是白

色和黑色两种原料。
原棉瑕疵产生的主要原因一般为原棉自身生长

不良,或者加工过程中,出现轧工不良。这两种情况

都极易产生破籽或纤维籽屑[4]。破籽在纺纱过程中

能够被清除干净,但是纤维籽屑则不一样。因此,应
当通过特定的工艺如单唛试纺,了解乌斯特条干仪

测试数据及黑板疵点数,对类似问题进行排查,选择

出适合纺色纺纱的染色棉。
此外,对三丝问题也要充分注意。三丝问题如

果没有处理好,将会严重影响织物的外观或成纱强

力,这种问题在色彩较深的产品上尤为突出。因此,
在对染色棉进行染色之前,要对三丝进行及时处理,
尤其是深色棉应对三丝问题严格把关,尽量杜绝三

丝夹入现象。

2.2暋对原棉染色工艺全程监控

诸多经验表明,为了保证染色后的原棉强力损

失较少并保持原有的特性,在进行原棉染色时一定

要做好监控工作。为了保持特有的弹性以及摩擦因

数,染色后的纤维可以添加一定比例的助剂和油剂。
目前,原棉染色工艺有两种:第一种是对原棉先

染色后加工,另外一种是先加工后染色,如果想得到

较高的质量,最好的方法是能够再进行一次清梳与

混和。后一种方法也可以说是对原棉的再加工,弊
病是短绒率很高,产品质量降低,比较适用于纯棉色

纺纱以及半精梳色纺纱生产;而前一种方法则更为

适用于精梳纯棉彩色纱。

3暋色纺纱生产质量控制

尽管生产作业时工作难度较大,但是近年来色

纺纱仍然呈快速发展趋势。要想获得高质量且稳定

的产品,则需对色纺纱生产过程的各种问题进行有

效控制,其中,对构成色纺纱生产系统的关键器材的

质量控制尤为重要。

3.1暋梳理器材质量的控制

作为色纺纱生产过程中关键一环,梳棉的作用

非常重要。梳棉机通过针布完成对纤维的梳理,质
量好的针布不仅可以对纤维进行有效梳解,也能保

证纤维损伤最小,有助于达到高产高质的目的。

3.1.1暋锡林针布可以适当地增加横向和纵向齿密,
且前角适当增大,以达到高产分梳的好效果。

3.1.2暋盖板针布采用渐变植针排列或者多针区变
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图2暋平车前、后拔、插管率折线

作规范进行日常维护、清洁,定期对集落系统进行平

校,并加大操作者机电一体化培训力度,不断提高员

工业务技能和操作水平,从而保证集落装置在生产

中的正常运行,避免抓管器的损坏[6]。

6暋结语

随着国内政策环境和国际市场环境的变化,纺
织企业发展面临着巨大的压力和挑战,同时纺织企

业还普遍存在“招工难,用工荒暠等问题,致使企业不

能将全部精力都放在工艺和产品质量提升方面,所
以应给予设备管理和日常维护保养足够的重视,通
过减少设备故障次数和停台率,提高设备运行效率

及劳动生产率,以期带来新的利润增长点。
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化排列。为了达到更为优越的抗弯曲效果,可以采

用合金钢丝。同时针的密度可以视情况增大,根据

情况还可以适当降低针高。此外,为了使针布平整

度和持久性更好,也可适当提高底布强度和弹性。

3.1.3暋道夫针布可以适当增大齿距、增加基厚以及

齿深。至于齿顶形式,可以将原直线齿面、背形变成

复杂曲线,可以使针布高产分梳转移效能更好。

3.2暋胶辊质量的控制

选用的胶辊应具有高弹性,保证瞬时动态圆整

度高、抗弹性疲劳时间长,可以适应轻加压以及重加

压工艺。
选用的胶辊应具有低硬度的特性。与中高硬度

胶辊比较,低硬度胶辊握持力不匀发生的概率非常

小,牵伸时稳定可靠。目前,国内外诸多性能良好的

胶辊硬度均为邵尔 A63度~66度,如 Armstrong
J463、WRC灢965等。

选用的胶辊应具有高耐磨性能,并且表面不处

理,此两种特性决定纱线质量的稳定性持久与否、使
用寿命的长短以及可纺性的有无。

选用的胶辊结构应是铝衬管结构。纵观胶辊结

构发展历程,从套差胶水黏结至双层甚至多层,之后

又发展至铝衬管结构。铝衬管结构在减少差异性以

及增强稳定性方面效果显著。

4暋结论

色纺纱是一种较为新型的纱线,使用色纺纱织

成的针织物颜色较为和谐,并且织物表面自然、均
匀,这些优点都是普通的染整棉产品不具备的,其特

殊的麻点外观也使得色纱纺成为受市场欢迎的产

品。因此,为了保证成品质量,在进行色纺纱生产

时,必须大力攻坚相关技术难点,同时对生产系统的

关键器材进行质量控制,做到生产技术发展和器材

质量控制并重。
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