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赛络纺中空涤纶/维劳伏特７０/３０１４．８tex纱生产实践
许洪福

(帛方纺织有限公司,山东 潍坊　２６１０４１)

摘要:为提高赛络纺中空涤纶/维劳伏特 ７０/３０１４．８tex混纺纱的成纱质量,介绍中空涤纶和维

劳伏特２种纤维的特性,以及该混纺纱的纺纱工艺流程,分析开清棉、梳棉、并条、粗纱、细纱和络

筒等各工序的主要工艺配置及技术措施,并探讨各工序的温湿度控制原则.指出:纺赛络纺中空

涤纶/维劳伏特７０/３０１４．８tex混纺纱,开清棉工序应降低打手速度、放大隔距以减少纤维损伤,
梳棉工序应控制生条的棉结和短绒,并粗工序合理配置牵伸工艺和粗纱捻系数,细纱工序应合理

选用喇叭口、捻系数、钢领、钢丝圈、整顿机械状态以减少断头,络筒工序应合理设置清纱曲线和

络纱速度以减少毛羽的增长,控制各工序温湿度和操作管理等保证成纱质量稳定.
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ProductionPracticeofSiroSpinningofYarn７０/３０
１４．８texofHollowPolyester/Viloft

XU Hongfu
(BofineTextileCo．,Ltd．,Weifang２６１０４１,China)

Abstract:Inordertoimprovetheyarnqualityofsirospinningblendedyarn７０/３０１４．８texof
hollowpolyester/Viloft,introductionismadetothecharacteristicsofthehollowpolyesterand
Viloftfibers,andthespinningprocessflowoftheblendedyarn．Analysisisdonetothemain
processconfigurationandtechnicalmeasuresofeachprocess,includingtheopeningandcleanＧ
ing,carding,drawing,roving,spinningandwinding．Theprincipleofhumiturecontrolineach
processisdiscussed．Itispointedoutthattospintheblendedyarnofhollowpolyester/Viloft
７０/３０１４．８texofsirospinning,thebeaterspeedshouldbereducedandthegaugeshouldbeenＧ
largedtoreducethefiberdamageintheopeningandcleaningprocess,nepsandshortfibers
shouldbecontrolledinthecardingprocess,draftingprocessandrovingtwistcoefficientshould
bereasonablyallocatedinthedrawingandrovingprocess,trumpet,twistcoefficient,ringand
traveler,rectifymechanicalstateshouldbeselectedreasonablytoreducebrokenendsinthe
spinningprocess,clearingcurveandwindingspeedshouldbesetreasonablytoreducehairiness
growthinthewindingprocess,andcontrolofhumiture,andoperation managementineach
process,whichcanensureyarnqualitystability．
KeyWords:sirospinning;hollowpolyester;Viloft;blendspinning;process;processparameters;

humiture
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０　引言

维劳伏特纤维(Viloft)是近几年才问世的新型

保暖性和舒适性俱佳的环保性纤维[１],而中空涤纶

纤维保暖性极佳,两者混纺制成的纤维体感舒适、温
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暖轻盈,可以开发具有保暖特色的高档服装面料[２].
现将赛络纺中空涤纶/维劳伏特７０/３０１４．８tex品

种的生产实践介绍如下.

１　原料性能

维劳伏特纤维:规格为２．４dtex×３８mm;断裂

强度为２．５cN/dtex;回潮率为１０．０３％;干断裂强度

变异系数为１７．２２％.
中空涤纶纤维:规格为１．６７dtex×３８mm;断

裂强度为６．１７cN/dtex;强度变异系数为５．０５％;断
裂伸长率为１７．９７％;回潮率为０．４％;质量比电阻为

７．７×１０８ Ωg/cm２.

２　纺纱工艺流程

A:中 空 涤 纶 工 艺 流 程:A００２C 型 抓 棉 机 →
SFA０３５型混开棉机→A０３６型梳针开棉机→A０９２
型双棉箱给棉机→A０７６型成卷机→FA２０１A 型梳

棉机→FA３１１A型并条机(预并).

B:维 劳 伏 特 工 艺 流 程:A００２C 型 抓 棉 机 →
A００６B型混开棉机→FA１０６型开棉机→A０７６型成

卷机→FA２０１A型梳棉机.

　A
　B

ù

û

ú
ú →FA３１１型并条机(混一)→FA３１１型并条机

　　　(混二)→FA３１１型并条机(混三)→FA４２１型

　　　粗纱机→FA５０６型细纱机→No．２１C型络筒机.

３　主要工艺配置及技术措施

３．１　开清棉工序

中空涤纶纤维和维劳伏特纤维长度长、整齐度

好,不含杂质,纤维抱合力小,故清棉工序应采用“勤
抓少抓、多松少打、以梳代打、少落低速”的工艺原

则,减少开清点个数,降低各打手速度,放大打手与

各机件隔距,以减少纤维损伤[３].开清棉工序主要

工艺参数:抓棉机打手速度为８５０r/min,梳针打手

速度为４８０r/min,综合打手速度为７００r/min.为

保证纤维顺利转移,提高棉卷均匀度,风扇速度为

１３４０r/min,棉卷定长为３５m,定量为３９０g/m,正
卷率为９４％,棉卷米重不匀率为１．２２％.

中空涤纶纤维弹性较大,棉层间棉束粘附力增

加,易出现棉卷粘层.故在 A０７６型成卷机第二紧

压罗拉内安装加热棒,对棉层加热,使棉层获得暂时

热定型;同时在第一罗拉上方安装倒纱架,在棉卷中

压粗纱条,减少棉卷粘层问题;为保证棉卷的回潮

率,成卷后立即用包卷布包好保湿,以待后工序使

用.维劳伏特纤维参照中空涤纶纤维的生产工艺.

３．２　梳棉工序

中空涤纶纤维和维劳伏特纤维整齐度好、无杂

质,优化梳理工艺,合理选用针布规格,可提高纤维

梳理度和棉网清晰度,减少纤维损伤[４].其中,锡林

金属针布型号为 AC２５２５×０１３６０,道夫金属针布型

号为 AD４０３０×０１８７０,盖板针布型号为 MZZ３６;为
减少纤维在锡林—盖板之间的反复转移,锡林与盖

板５点隔距分别为０．３３ mm,０．３０ mm,０．３０ mm,

０．３０mm,０．３３mm,生条定量控制在１９g/(５m),
刺辊转速为８７０r/min,锡林转速为３６０r/min;由
于中空涤纶与金属摩擦因数大,在通道内凝聚油垢

易产生挂花问题,应每班对圈条斜管进行擦拭.

３．３　并条工序

中空涤纶预并条工序应采用“重加压、大隔距、
多并合、顺牵伸、防缠防堵、通道光洁”工艺原则.由

于中空涤纶纤维牵伸力较大,易出现牵伸不开的问

题,通过增大摇架压力,放大罗拉隔距,定期清理圈

条器,保持通道清洁、通畅等措施可保证涤纶须条顺

利牵伸与前行[５].中空涤纶预并条和维劳伏特生条

通过FA３１１型并条机(混一)时,要排列均匀以提高

混合效果;混二道采用大后区牵伸倍数,使纤维充分

伸直平行;混三道采用小后区牵伸倍数,以改善熟条

条干均匀度,且采用８根并合,定量为１９g/(５m),
罗拉隔距为１２．５mm×６．５mm×１９．０mm,不宜太

小以免出现牵不开的问题.

３．４　粗纱工序

由于这２种纤维长度长,纺纱过程中的牵伸力

大,摩擦因数大,回弹性好,导电性能差,故采用“重
加压、大隔距、低速度、小后牵、小张力”的工艺原则.
要确保各阶段纺纱张力的稳定,减少意外伸长,采用

高效假捻器,降低前后排、大小纱的张力差异,降低

粗纱的质 量 不 匀 率[６].细 纱 工 序 采 用 赛 络 纺 工

艺 ,故粗纱定量为４．５g/(１０ m),后区牵伸倍数为

１．３,罗拉隔距为１２．５mm×２５．５mm×２７．５mm,前
罗拉速度约控制在２００r/min,捻系数在保证细纱

工序能正常牵伸的情况下偏大掌握,有利于改善成

纱条干,减少棉结.

３．５　细纱工序

细纱工序为关键控制工序,为提高生产效率,减
少断头,纺出质量满意的纱,需要做好以下工作.

a)　整修细纱设备状态.因细纱每锭需２根粗

纱条喂入,将原４排吊锭更换为８排,调整好吊锭位

置并剔除回转不灵吊锭,避免粗纱条喂入时的摩擦
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和交叉;及时更换损坏、歪裂的喇叭口,避免挂花;每
台逐锭校准摇架压力,浮游区大小一致并尽可能减

小,以保证须条在牵伸过程中的有效控制[７Ｇ８].

b)　采用孔径较小的双孔喇叭口.如果喇叭

口孔径太大,会造成加捻三角区变大,易引起边缘纤

维的散失,导致纱条的组分变化;生产过程中值车工

应及时巡回,发现打扭问题,用小竹签将其放置平

行,以保证２根粗纱条平行喂入;为保证生活好做,
前罗拉转速宜适当降低为１７０r/min.

c)　由于单锭喂入２根粗纱,故一定要严格控制

粗纱定长,避免因定长差异大而引起用棉量的增加.

d)　合适的细纱捻系数.赛络纱与传统环锭纱

相比,实测捻系数略高,手感略硬,因此捻系数宜偏

小掌握,以提高生产效率.

e)　根据中空涤纶和维劳伏特纤维的特点,后
区工艺采取“强握持力,小附加摩擦力界”为宜;细纱

第二、三罗拉隔距应偏大掌握为３５mm.

f)　细纱采用低硬度胶辊和小隔距块,以加强

对纤维的控制,保证各项质量指标最佳.

g)　赛络纺对条干要求不是很高,但要求有害

纱疵、小短粗节少,强力高,故钢丝圈不宜太重;钢领

和钢丝圈需配合良好,以免引起断头[９].

h)　由于细纱无导纱动程,胶辊易产生中凹,
应缩短胶辊的更换保养周期与磨砺周期;运转工要

加强巡回,防止粗纱断头搭接;前罗拉和牵伸区保持

清洁,杜绝缠花问题,防止纱疵进入纱条形成疵点.

３．６　络筒工序

络筒工序采用乌斯特 QUANTUM Ⅲ智能型

电子清纱器(电容式),可根据电清自动生成的“纱
体”进行清纱,然后根据需要适当修正清纱曲线,以
控制捻接质量,减少纱线接头疵点.主要清纱参数

设置为:棉结(＋２４０％),短粗节(＋１３０％)×１．３cm,
长粗节(＋４０％)×２０cm,长细节(－３４％)×２５cm.

为了防止纱线毛羽和棉结增长过快,各部通道

要定期擦拭;络纱速度为１km/min,若速度太快,会
因磨损破坏纱条结构,出现严重毛羽[１０].络纱张力

增大,则纱线与络纱部件摩擦增大,毛羽增多,因此

在不影响筒子成形及正常退绕的情况下,络纱张力

应 偏小掌握.赛络纺中空涤纶/维劳伏特７０/３０
１４．８tex纱成纱质量指标见表１.

４　温湿度要求

由于赛络纺各工序定量偏大,牵伸倍数也较大,

　　表１　赛络纺中空涤纶/维劳伏特７０/３０１４．８
tex纱成纱质量指标

项目
条干CV/
％

细节 粗节 棉结

个kmＧ１

毛羽指
数 H

指标 １４．０ ２８ ２４ ２３ ４．３９

故温湿度要保持稳定,以免温湿度波动大造成车间

生活难做,影响纱线质量.在纺纱过程中,从清花工

序到细纱工序基本处于放湿状态,络筒工序为吸湿

状态.因此,各工序温度宜控制在２５℃~３０℃,前
纺各工序相对湿度宜控制在５５％~６５％,细纱工序

相对湿度宜控制在５０％~６０％,后纺工序相对湿度

宜控制在６０％~７０％.

５　结语

维劳伏特纤维是一种新型绿色环保纤维,在与

中空涤纶混纺时,必须根据纤维的特点,采取合理的

纺纱工艺与技术措施,如开清棉工序控制打手速度,
梳棉工序优选梳理元件和隔距,并粗工序合理配置

牵伸工艺和粗纱捻系数,细纱工序合理选用喇叭口、
捻系数、钢领、钢丝圈、整顿机械状态,络筒工序合理

设置清纱曲线和络纱速度,同时控制各工序温湿度

和操作管理,最终生产出质量水平较高的赛络纺中

空涤纶/维劳伏特７０/３０１４．８tex纱,满足了高档用

纱的质量需求.
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