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色纺纱关键技术及器材选用探析
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实验室,杭州　３１００２３;３．百隆东方纺织有限公司,浙江 宁波　３１５２０６;４．浙江理工大学,杭州　３１００１８)

摘要:为进一步提升我国色纺纱质量及生产效能,介绍我国色纺纱的４个发展阶段及其快速发展

的原因,分析色纺纱与本色纱生产的不同点及难点,提出要从优选原料入手,做好投产前的调色

与配色,纺纱过程中应科学的混棉与混色,注重梳理,优化纺纱工艺,加强对生产现场的管理,以

实现色纺纱生产品质最优化、效能最大化.指出:色纺纱是一种具有多色彩立体朦胧感风格的新

型纱线;采用纤维先染色后纺纱的工艺使其性能发生较大变化,故其纺纱难度相比本色纱大;因

其紧跟流行趋势且经济效益好而成为国内外众多名牌服饰企业制作中高端产品的选用纱线.
关 键 词:色纺纱;麻灰纱;多纤混纺;染色疵点;色结;调色配色;混棉混色
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Abstract:Tofurtherenhancespinningqualityandproductionefficiencyofcolorspinning
process,introductionismadetothe４stagesofthedevelopmentofcolorspinninginChinaand
therapiddevelopment．Analysisisdonetothedifferenceanddifficultiesincolorspinningand
greyspinning．Itisproposedthatproductionshouldstartfromtheselectionofrawmaterialsfor
colormixingandcolorharmonization．Attentionshouldbepaidtothecottonblendingandcolor
blendinginproduction．Highlightshouldbegiventocardingprocess,spinningtechnology,and
sitemanagement,inordertogainproductionefficiencymaximizationandqualityoptimization
ofcolorspinning．ItispointedoutthatcolorspinningisanewyarnwithmultiplecolorstereoＧ
scopichazysense．Thefiberdyedbeforespinningchangesgreatlyinperformance,andthespinＧ
ningdifficultycomparedtogreyyarnincreases,yetmanybrandＧnotedenterprisesbothathome
andabroadpurchasethecoloredfiberproductforproductionofclothesforitcloselyfollowsthe
trendwithgoodbenefits．
KeyWords:colorspinningyarn;flaxgreyyarn;multifiberblend;dyeingdefect;colordot;color
blendingandharmonization;cottonandcolorblending
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师,主要从事纺织工程及管理方面的研究.

１　我国色纺纱的发展

色纺纱在我国已有３０多年的生产期,规模从小
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到大,品种从少到多,据相关资料显示,目前已有近

２０００万锭各类色纺纱线,在纺纱领域占有十分重要

地位.同时,随着纺纱技术水平的不断提高与新型

纤维原料的不断开发,为色纺纱生产与品种开发提

供了技术支撑与原料保障.回顾我国色纺纱的发展

过程,大体经历了从麻灰纱到彩色纱,多纤混纺色纺

纱到应用环锭纺创新技术与新型纺纱技术相融合开

发出外观结构各异的色纺纱的４个发展阶段[１].

１．１　麻灰纱是２０世纪８０年代初生产的色纺纱.
它由黑白两种颜色的纤维混纺而成,开始以纯棉为

主,逐步发展为 T/C、T/R 及纯涤纶、纯粘胶、麻灰

纱等多个品种.麻灰纱因生产工艺较简单、原料色

泽变化小、适合多数企业生产,目前在色纺纱生产中

仍占有一定比重.

１．２　彩色纱是在麻灰纱基础上于２０世纪９０年代

发展起来的色纺纱.它与麻灰纱不同的是用２种以

上多色彩原料混纺成纱,且融合不同时期服饰面料

流行色元素,呈现出丰富多彩、色泽亮艳的风格.

１．３　多纤混纺色纺纱是２０世纪９０年代末开始研

发生产的纺纱新品种.它与麻灰纱、彩色纱的区别,
不仅是纺纱原料色泽的变化,更是组成纱线原料结

构的变化.由于各种纤维均有一定的优点与不足,而
采用多纤混合纺纱既可取长补短,又使各种纤维的优

良性能充分体现且改善制成服饰的服用性能,使采用

多种纤维混合纺纱成为纺纱技术发展的必然趋势.

１．４　形态结构变化的新颖色纺纱是２１世纪开发

的,它运用创新技术在环锭细纱机上把生产花式纱

的技术融合到色纺纱生产中,使色纺纱既在色彩组

合上与多种纤维有变化,又在表观形态结构上发生

显著变化,如竹节纱、段彩纱、竹节＋段彩纱等,使色

纺纱品种更加丰富多彩,产品的附加值更高.

２　色纺纱快速发展的原因

色纺纱因其颠覆了传统先纺纱后染色的纺纱工

艺得以快速发展,其工艺具有以下特点.

２．１　减少环境污染,符合绿色环保要求.传统纺纱

工艺是先纺纱后织造再染色,或先将纱线染色再织

造.这两种工艺染色时,均会对环境造成不同程度

的污染.目前色纺中纤维的染色比例只有３０％~
３５％;将染色纤维和不染色纤维混合纺纱,即色纺纱

线中只有３０％~３５％的纤维是经过染色的,对环境

的污染相对减少很多.

２．２　色纺纱是由不同色泽或不同性能纤维混纺,使
纱线形成有色与本色,有色与有色(不同色泽)互搭

的朦胧立体效果,制成的服饰符合时尚要求.不同

于传统纱线的单一色泽,色纺纱在生产中融合了当

今服饰面料流行色元素,通过专业色彩分析师不断

创新,推出的混色花纱颜色有３００多种,能满足各类

纺织面料所需.目前,国际上众多品牌服饰,都采用

色纺纱作为其首选纱线之一.

２．３　随着纺纱技术进步,色纺纱生产不仅满足外观

色彩及手感的舒适性,而且注重功能性纱线开发,如
防护功能、舒适功能和保健功能等色纺纱,使制成的

服饰具有特殊功能和服用性能.

２．４　随着人们对服饰需求的不断提高,用多组分纤

维制成的纺织品十分流行.但由于不同纤维原料大

分子结构差异,同浴染色时很容易上色不匀而产生

疵点,而色纺纱采用多组分原料分别染色,可规避不

同原料同浴染色的弊端.

３　色纺纱关键技术

近些年,色纺纱生产企业不断增加,浙江省的环

锭色纺已超过３００万锭,并已扩展到转杯纺与喷气

涡流纺纱领域,色纺纱产量已占浙江省纱线总量约

三分之一.由于部分纤维经染色后性能变化较大,
故而色纺纱生产的技术难度大于本色纱生产,应重

点把握好６项关键技术.

３．１　把好原料选用关

由于生产色纺纱的多数纤维染色后性能变化较

大,如棉花染色后强力下降、长度变短、短绒增加,对
可纺性能有较大影响,采用染色或原液染色后的化

学纤维性能也比本色纤维有一定下降,尤其是粘胶

纤维、竹浆纤维的强力较低,染色后强力比本色纤维

低１０％以上,使纺纱难度增加[２].
目前,色纺纱生产使用棉花的比例仍较高,为确

保成纱质量和提高可纺性,要重点控制:① 选用成

熟度较高(０．８２~０．８５)与马克隆值适中(３．８~４．２)
的纤维,其上色性能好,且能承受打击、清除杂质,控
制棉结增长;② 棉花的主体长度不小于２８mm,纺
不大于１４．８tex的特细号纱时,长度对成纱强力的

影响尤为明显;③ 严格控制棉花短绒率不大于

１２％,短绒率高则成纱毛羽多、条干均匀度差;④ 棉

花品质控制在３级,尤其要严格控制棉花中的棉结

等疵点,用于染色的本色棉棉结控制在不多于２７
粒/g,用 Uster(HV１)仪器检测棉结数为７０粒/g~
８０粒/g,以确保色结数达标.对生产色纺纱使用的

化学纤维要求超倍长纤维少、油剂适当分布均匀,以
利可纺性能改善.此外,纺特细号色纺纱应选用
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１．１１dtex~１．３３dtex的细特纤维,以增加纱线截面

内的纤维根数,这对提高纱线强力及改善手感有积

极作用.

３．２　把好调色与对色关

由于色纺纱把“色”的概念融入整个生产过程,
要求做到“３个正确”,即对颜色判断正确、描述正确

和配色正确;做好“３个正确”,一大半技术难题就能

迎刃而解.
人们对服饰的时尚化、个性化需求日益提高,使

服装流行色不断推陈出新.色纺纱企业如能紧跟流

行色趋势,调色配色人员能及时配出令国内外大牌

服饰设计师满意的色彩,使企业的订单源源不断,就
可为色纺纱生产企业带来极大的盈利空间.

要做好调色与对色工作,必须配备专业调色与

对色人员与先进的调色与对色设备仪器,同时要设

有专用工作场所,为做好调色与对色工作,创造良好

的工作环境.

３．３　把好混棉与混色关

由于色纺纱混棉方法与本色纱有很大区别,各
种原料混合不仅成分比例要符合工艺设计要求,而
且要混色均匀,达到来样或用途要求,因此要确保成

纱原料混比与混色正确,混色均匀是纺好色纺纱的

关键.本色纱混棉主要是在开清棉、梳棉、精梳和并

条工序,偶尔也会由于各种原因出现色差问题,如混

棉中棉花的黄白差异大而产生黄白纱,使染色后成

品形成色差,但色纺纱中各色纤维的颜色差异远大

于原棉间的黄白差异;故要控制好色纺纱的色差,应
采用更加科学的混棉与混色方法,如全混法、条混法

及棉网工艺法(又称“双梳工艺法”)三种混棉与混色

方法[３].

３．３．１　全混法

全混法是把各种颜色的纤维在开清棉工序前称

重、预混合,不改变现有的纺纱流程,只是针对性增

加混合设备来均匀混色的一种方法.因同时采用多

种纤维混合,故可改善某些纤维可纺性差的弊端;但
全混法很难做到混纺比正确,尤其是生产色泽差异

大的品种,容易造成混色不匀而出现成品色差.

３．３．２　条混法

条混法是将各种原料先做成梳棉条,再经过多

道并条混合的一种方法.此法优点是混合均匀,能
正确控制成纱中各色纤维比例,尤其是品种的色泽

深浅程度,只需控制混色条的重量即可,有利于提高

打样与对色的效率.它采取多种纤维分别制成本色

条与有色条,可同时供应其它品种使用,减少改纺次

数且有利于车间管理.条混法是一种纵向混棉方

法,制成纱线后,其色纤维的分布没有全混法(立体

混棉)自然及立体感强.
以上两种混棉(混色)方法各有优缺点,但在色

纺纱生产中条混法用得较多,它变化灵活、功能多

样,可以在并条工序调整成纱色比,也可根据用户要

求与成纱质量要求,改变精梳条搭配比例,还可以通

过调整混合条的色比,达到调整成纱色光的目的.

３．３．３　棉网混合工艺法

棉网混合工艺法,是近几年国内色纺纱企业为

提升品种与档次创新而采用的一种混棉(混色)方
法.它将梳棉条或精梳棉条(染色或本色)作为色纺

纱原料,在色纺纱生产过程中再经过一次开清棉与

梳棉,在生产高品质色纺纱时再经过一道精梳(即
“双精梳工艺”),这种工艺能显著减少纱线上的有色

棉结.纱线中的有色棉结很容易在布面上反映出

来,在采用棉网混棉工艺时应掌握重点清除的原则,
如生产浅色麻灰纱因色棉混用比例较少(１０％),而
混用本色棉比例较高(９０％),只需对色棉采用棉网

双精梳工艺,重点清除有色棉结,即可确保布面上无

明显色结疵点.

３．４　把好梳理技术关

梳理技术在色纺纱生产中举足轻重,这是因为

３０多年来生产色纺纱的品种、原料及纺纱设备都有

重大变化.如,已普遍采用清梳联装备与高产梳棉

机取代 A２０１系列低效能精梳机,增加梳理点,采用

强分梳技术,并将精梳机的应用范围从单一的棉花

梳理拓展到麻类纤维与化学纤维梳理[４Ｇ５].

３．４．１　多松少打,以梳代打

开清棉工序要针对纤维染色后性能变化的特

点,采用“多松少打、以梳代打”的工艺原则,既要把

棉块开松成小棉束,又要清除原料中大部分杂质、异
纤及化纤中各类杂疵,还要使纤维少受损伤以减少

棉结增加概率;要少用握持打击设备,多用自由梳理

设备,使纤维少受损伤,开清棉工序的棉结增长率要

控制在３０％以内.

３．４．２　柔性梳理

梳棉工序应采用柔性梳理工艺,以减少握持分

梳造成的纤维损伤.柔性梳理要达到梳理力小、梳
理纤维伸直效果好、损伤纤维少以及生条中的棉结、
短绒少的目的,除优化工艺外,重要的是要选好梳理

器材.针对染色纤维强力下降、弹性变差及摩擦因

数变大的情况,为减少握持分梳对纤维造成损伤,应
加大锡林金属针布齿条齿距、减小齿条基部宽,以增
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加自由分梳量,使纤维保持合理的梳理度和梳理强

度以利于去除色结;同时,要减少对纤维的损伤.采

用柔性梳理工艺时,锡林与盖板配合是关键,盖板针

布应采用渐密型,前稀后密和横向密、纵向渐密的曲

线排列,有利于充分地握持梳理,降低有色棉结.此

外,梳理过程中７０％~８０％的棉束是由刺辊分解成

单纤维状态.因刺辊的梳理作用大,当其速度提高

或降低５％~７％时,会使梳棉条中的棉结和短绒发

生较大变化,故应根据使用原料和质量的要求优化

刺辊工艺参数,而采用钢针型刺辊针布,能在源头上

实现柔和梳理,使棉结和短绒的波动得到有效控制.
总之,采用柔性梳理工艺,可使梳棉条中的棉结去除

率达到７０％以上,短绒增长率不大于３％.

３．４．３　精细梳理

精梳机也是色纺纱生产中梳理纤维的重要设

备,尤其是生产高品质与细号色纺纱时,必须通过精

梳机的精细梳理,使１６mm 以下短纤排除率不小于

７０％,棉结去除率约为３０％.这样原料中大部分短

纤被清除、整齐度提高,能保证生产出条干均匀、棉
结等疵点少的优质色纺纱线.为了能生产优质精梳

条,对精梳锡林针布与毛刷匹配及顶梳等梳理元件,
也要根据生产品种及所用纤维特点优选.

３．５　把好工艺技术优化关

优化各工序工艺技术也是纺纱生产中的一项重

要工作.色纺纱工艺与本色纱工艺相比有许多不同

点,它首先把本色纺纱工艺倒置为先染色后纺纱,而
染色纤维性能与本色纤维变化较大,原本色纺纱工

艺已很难适应;其次,在工艺设计中既要考虑混棉均

匀又要考虑混色均匀;再其次,色纺纱生产具有批量

小、品种变化快和翻改频率高的特点,其工艺装备配

置要适应小批量、多品种、快交货及工艺快速应变的

要求.为确保色纺纱质量与纺纱生产效率,工艺设

计定量要比本色纱减轻,纺纱速度减慢,故其设备配

置、能源消耗及用工都相比本色纱有较大增加,故加

工成本较高,这是目前色纺纱生产的弱环,须通过技

术改造及工艺进一步优化逐步改善.

３．５．１　开清棉

在开清棉工艺设计时,设备配置要适宜小批量、
多品种的生产要求,不宜采用现代化大型清梳联,宜
采用一机一线的开清棉设备或简易式清梳联(每条

线配４~６台梳棉机);批量小时也可采用毛斗式梳

棉机,先将各种纤维开松混和均匀后,直接喂入毛斗

式梳棉机制成梳棉条.在开清棉工艺设计中,因原

料已经染色含杂量下降,且色纺纱本身对杂质有一

定掩盖性,故色纺纱对开清棉的除杂要求不高,应侧

重于混合与开松功能,各打手与尘棒、尘棒与尘棒间

距离相比纺本色纱偏紧,以加强落棉控制;但各打手

速度应适当降低,生产深色及混纺色纺品种(如羊

毛、天丝和粘纤)时应跳过握持型的 FA１０６型开棉

机以减少纤维损伤.清棉机紧压罗拉的压力应加大

以防止粘卷,棉卷定量应偏轻设计约为３５０g/m 以

利减轻梳棉机梳理负荷,减少纤维损伤概率,从而降

低色结产生.

３．５．２　梳棉

梳棉工序是纺纱生产中减少棉结的关键工序,
梳理可松解、去除棉结;当然工艺设计不当也会造成

新的棉结产生,故梳棉工艺要适当配置梳棉强度与

转移率,使纤维得到充分有效的梳理.“分梳不足转

移有余”或“分梳过度转移不足”时均会增加棉结,应
掌握好分梳与转移的平衡.工艺设计要以改善棉网

质量,降低梳棉条中棉结为重点,采取:① 梳棉条定

量比本色纱减轻１０％,以提高针布对纤维的梳理

度;② 采用“二高二低”工艺原则,提高锡林速度以

利加强分梳能力,提高盖板线速以减少盖板针面纤

维量,可使棉网中的短纤含量下降,但单位时间内斩

刀花的重量会增加;适当降低刺辊转速后可减少因

纤维损伤而增加的短绒,适当降低道夫输出速度有

利于提高棉网清晰度,多家色访企业生产实践表明

梳棉采用“二高二低”工艺设计是行之有效的.

３．５．３　并条

并条工序在色纺纱生产中承上启下,它既要保

证各种纤维混比正确,又要使条子混色符合设计要

求.因并条后纤维无再混合机会,所以其工艺设计

要把握:① 采用顺牵伸工艺,即头并总牵伸倍数小

于并合数,二并总牵伸倍数大于并合数,且头并采用

较大的后牵伸倍数,以提高条子中纤维的分离度和

伸直度;② 为控制并条的重量偏差与重量不匀率,
在末道并条机上采用自调匀整装置;③ 由于色棉的

可纺性比本色棉要差,在生产深色品种时并条出条

速度应比同品种本色棉降低约１０％;④ 色棉因染料

粘稠易造成圈条盘口涌条,故圈条盘与小压辊间张

力应比本色棉加大一档;⑤ 用于色纺纱的并条胶

辊,使用前应进行抗静电处理,硬度要偏低(邵尔

A６５度)且回弹性要好;⑥ 为增加色棉条的抱合力,
并条喇叭口应偏小掌握.

３．５．４　粗纱

粗纱工序是纺纱前最后一道工序,粗纱质量直

接影响成纱质量,故色纺纱的粗纱工艺设计相比本
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色纱有不同要求[６]:① 因色棉中短绒含量偏多,强
力偏低,抱合力较小等因素,故粗纱的捻系数设计应

比本色纱偏大约１０％,并应根据所用的纤维长度、
粗纱定量及纺纱号数等多种因素确定;② 粗纱定量

设计应比本色纱偏重,以增加粗纱强力与抱合力,减
少退解时产生意外牵伸;③ 粗纱加压比本色纱加重

以加强对纤维控制,利于改善粗纱的条干均匀度;

④ 粗纱锭速比本色纱降低１０％~１５％以利于降低

粗纱断头,提高粗纱质量.

３．５．５　细纱

细纱是纺纱关键工序,其工艺设计直接影响成

纱质量与纺纱生产效率,应把握:① 采用“一大二

小”工艺配置,即适当放大后区隔距,减少后区牵伸

倍数,可防止后区意外牵伸;缩小前区罗拉间隔距,
可加强前牵伸区对纤维控制,有利于成纱条干均匀

度改善;② 为提高色纺纱强力,细纱捻系数应比本

色纱增大约１０％;③ 锭子转速应比纺本色纱降低约

１０％,以控制细纱断头率,减少断头纱疵产生,尤其

是生产细号深色品种及含色棉比例高时,锭子转速

高则断头增加多,将使成纱质量与生产效率双下降;

④ 钢领内径选用３８mm~４０mm 为宜,钢丝圈选

用比纺本色纱轻１号为宜,以免影响纺纱张力、增加

断头;钢领、钢丝圈表面应光滑、耐磨性好,以减少毛

羽增长并延长使用寿命;⑤ 胶辊使用前应进行抗静

电处理,邵尔 A 硬度约为６５度,回弹性良好,有利

于对纤维的有效控制.采用集聚纺或集聚赛络纺工

艺生产色纺纱,选用聚氨酯胶辊,可延长胶辊的磨砺

周期与使用寿命.此外,为减少成纱毛羽与改善条

干均匀度,适当增大前胶辊的前冲量对缩小加捻三

角区有明显效果.

３．５．６　络筒

络筒是纺纱质量把关的最后一道工序,其工艺

设计既要清除细纱上的残留疵点,又要达到络筒卷

绕张力均匀、密度均匀及成形良好,无脱圈、塌边、重
叠、松烂等疵筒的要求.需注意:① 络筒机应选用

电容式电子清纱器,以分辨各类色泽纱疵,对于敏感

色纱品种,电子电清器要增加切除异纤(俗称“三
丝”)功能;② 电子清纱器参数设置要根据色纺纱的

用途及客户要求进行,重点对飞花性短粗节和长细

节的把关功能进行设置,同时要根据管纱和筒纱纱

疵数量的变化制定清纱工艺参数,要兼顾络筒机生

产效率,防止质量过剩;③ 色纺纱强力较低,络筒机

的卷绕速度应比本色纱降低约１０％,卷绕张力也应

适当减小,以减少筒纱毛羽增长率.

３．６　把好现场管理关

生产现场是企业生产活动的场所,也是企业各

项管理工作的落脚点.色纺纱的生产是多工序、多
机台、多品种,及工人日夜三班一环扣一环的连续大

生产,并具有小批量、多品种和翻改频率高的特点,
应抓好重点管理工作.

３．６．１　根据不同色纺品种安排生产车位

要遵循同色系品种在同区域内生产的原则,不
同批次色别品种的相邻机台应相近,不能差异过大;
在安排好车位后还要做好定置管理工作,其目的是

使生产按规范化、标准化和科学化进行.生产现场

应有定置图,高空、地面、机台、车辆、容器、生产环境

及生产秩序均应符合定置图要求,使生产有序,物流

畅通,生产效率提高,并减少事故发生.

３．６．２　做好分品种、分色泽和分机台的隔离措施

由于色纺纱是多品种生产,一个车间内往往有

许多规格纱线与不同色泽品种同时生产,应严防错

号及飞花混入相邻品种造成错号及纱疵,尤其飞花

是影响混色纱线质量及色光的难题,因此采取严格

的隔离及清洁措施十分重要.据国内某家大型色纺

企业统计,客户对飞花异纤的投诉率占总投诉率的

一半;采取严格的隔离措施可有效防止飞花、异纤等

质量事故发生.

３．６．３　做好更换品种时的清洁

由于色纺纱是用多种纤维原料及多种颜色纤维

生产,混用比例不同,生产出的纱线色泽也会有差

异,因此当一个批次生产完成后,应做好机台与环境

清洁工作,防止因清洁工作不彻底而将上一品种色

纤维带入下一品种中,影响其色光和色差,尤其是更

换品种的色泽差异大时更要严格做好清洁工作.

３．６．４　重视交接班与回花管理

色纺纱生产是三班连续不间断进行的,各工序

连接为一个完整的生产线,做好交接班工作可使生

产正常连续化运转.交接班方法可书面或相关人员

面对面交接,记录各品种实际生产完成情况及生产

批号、色号及容器具的颜色,及前、后道半制品供应

情况与生产中应注意的问题,以便接班者心中有数,
有序地安排好各项工作.此外,色纺纱各工序的回

花包括回卷、回条也必须分品种管理、不混淆,以便

再次来单生产时回用,减少各工序的回花产生,充分

回用回花对降低生产成本、提高制成率有一定作用.

３．６．５　重视生产现场温湿度管理

纺织厂温湿度管理是一项重要工作,直接关系

到员工健康、产品质量与生产秩序.联系色纺纱企
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业生产的特点和车间环境需要,可从３个方面来分

析加强温湿度管理的重要性.

３．６．５．１　车间内温度与湿度调节应使人感觉到比较

舒适,则可使员工消除疲劳而发挥最大工效.

３．６．５．２　由于温湿度影响纤维吸湿性能从而影响可

纺性,因此纺纱生产环境的温湿度应科学合理,且一

年四季及白天与晚上的温湿度差异应小.

３．６．５．３　温湿度对纺纱工艺及产品质量的影响也较

大,如棉纤维吸湿后强力提高、伸长增大、纤维间抱

合力增强而有利于纺纱;但粘胶纤维吸湿后强力下

降约５０％,且纤维膨胀发硬而使其可纺性能变差.
车间相对湿度过低,纺纱时易产生静电,不但影响可

纺性,还造成纱线毛羽增加,条干均匀度变差,尤其

是对涤纶等合成纤维影响更甚;故根据不同季节与

使用原料性能不同,科学合理地调节好色纺纱生产

环境的温湿度,也是生产现场管理的一个重要环节.

４　结语

４．１　色纺纱是我国纺纱领域中一种具有鲜明特色

的新型纱线,其生产规模不断扩大,品种不断增加.
色纺纱线具有多色彩立体朦胧的风格,深受后加工

企业及消费者欢迎,已成为国内外众多名牌服饰企

业制作中高端服饰的选用纱线之一,能为企业创造

良好的经济效益.

４．２　采用纤维先染色后纺纱的工艺生产色纺纱,纤
维染色后性能发生较大变化,故色纺纱比本色纱生

产难度大;纺色纺纱应重点把握原料选配、纤维的调

色与对色、科学地混棉与混色、各工序工艺的优化及

生产现场管理的强化６项关键技术,并应用好关键

器材,方可使色纺纱的品种及生产效能最大化.
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形;② 尾座采用弹性顶尖,当工件受切削热而伸长

时,顶尖能轴向伸缩,以减少工件的弯曲变形;③ 磨

削外圆过程中,采用高速小进刀量的方法,以减少工

件弯曲变形;④ 外圆加工完毕后,需用线切割或者

硬质合金车刀将夹持段割断,并靠磨端面.

４　工艺改进后的优点

４．１　操作方便,加工效率高.只需一次装夹即可将

倍捻锭子心轴大、中、小三档外圆一次性磨出.

４．２　加工精度高.因三档外圆是一次装夹成型的,
基准统一,所以其同轴度高,心轴外圆对导纱孔的跳

动量也能得到很好保证.

４．３　调整方便.只需一个千分表,调整８个 M４内

六角螺钉,即将心轴变形校正好,非常方便、快捷.

４．４　生产成本降低.无需重新购买四爪卡盘,只需

利用现有的机床及配件,再制作简单的四点调整套,
就可满足工艺要求.

５　结语

通过制造工艺的改进和新工装的使用,确保了

倍捻锭子大、中、小三档外圆与导纱孔的跳动量,后
续批量制造的倍捻锭子心轴均能满足客户要求.改

进后的倍捻锭子心轴制造工艺具有操作方便、加工

效率高、加工精度高、调整方便以及制造成本低等优

点,具有较好的应用前景.
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