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  纤维主要用于针织服装 !内衣 !休闲服

等 ∀由其制成的轻磅针织面料 是女性内衣的理想

材料 ∀它吸汗透气 保暖又凉爽 集棉的舒适性 !粘

胶的悬垂性 !涤纶的强度和丝绸的手感于一身 ∀

由于转杯纺自身的特点 纱线的条干均匀 细节

少 在针织加工过程中断头率低 生产效率高 成品

质量好 ∀一般转杯纱断头可比环锭纱断头低   

针织机速度可提高   ∗   ∀转杯纱中纤维的

混合均匀性也比环锭纱好 在针织物上出现染色不

均匀 !条花等现象少 抗起球性能好 ∀转杯纺是一次

性筒子成形 成纱毛羽少 ∀ 纤维纺纱时易产

生毛羽 因此利用转杯纺技术可改善纱线品质 ∀为

了满足市场的需求 本文对 转杯纺针织纱产

品进行了研究和开发 ∀

1  原料性能

纤维规格 线密度1 ¬长度 ∀

主要性能指标 干强度 1 ∗ 1 Π¬干态伸长

率   ∗   湿强度 1 ∗ 1 Π¬湿态伸长

率   ∗   回潮率 1  ∀

2  工艺流程

  ⁄型抓棉机 ψ 型混棉机 ψ ≤ 型

开棉机 ψ 型双棉箱给棉机 ψ ≤ 型成卷机



ψ ⁄型梳棉机 ψ ƒ 型并条机 二道 ψ

⁄≥型转杯纺纱机 ∀

3  前纺工艺

311  开清棉

  纤维回潮率高 容易造成纤维开松困难 !

纤维易缠结成块 ∀而且 纤维表面光滑 抱合

力差 粘卷严重 使得棉卷重量不匀率较大≈ ∀因

此 开清棉工序采用 / 多梳少打 !柔和打击 !充分混

合 !小定量薄喂0的工艺原则 ∀一方面使 纤

维充分开松 另一方面减少纤维搓揉 防止纤维受到

过度打击而断裂 造成短绒的增加 同时避免纤维缠

绕形成棉结 使纤维顺利转移 ∀

清棉打手采用梳针打手 打手速度适当降低 豪

猪打手速度采用 Π综合打手速度配置为

 Π∀对清棉成卷易出现粘卷采取的措施 

加大紧压罗拉的压力 扦粗纱 封闭下尘笼吸风

口 尽量减少成卷存放时间 ∀采取以上措施后 棉

卷成卷顺利 棉卷重不匀率为   退卷时粘卷现象

减少 ∀

312  梳  棉

针对 纤维断裂伸长小 回弹性差 纤维

易受损伤的特点 采用/低速度 !紧隔距0的工艺 ∀既

要保证纤维的充分梳理 又要防止纤维损伤和反复

搓转形成棉结 ∀降低刺辊 !锡林转速 通过紧隔距措

施加强梳理 提高纤维的伸直平行度和分离度 减少

纤维之间的搓揉 以达到减少棉结的目的 ∀提高锡

林 !刺辊间的线速比 可以减少刺辊返花和棉结的产

生 ∀采用低盖板速度 减少盖板花≈ ∗  ∀

工艺配置 线速比 1Β 刺辊速度 Π道

夫速度 Π盖板线速度 Π∀刺辊 ∗ 锡林

隔距 1  锡林 ∗ 盖板隔距 1 !1 !1 !

1 !1  锡林 ∗ 道夫隔距1 ∀

纤维与金属针齿的摩擦因数小 纤维进

入针齿后不易上浮 所以采用较大的锡林工作角 较

浅的齿高 以减少纤维沉淀 防止绕锡林 便于纤维

向道夫转移 从而减少棉结 提高棉网质量 ∀对刺辊

针布 !盖板针布和锡林针布进行了重点试验 ∀经过

对比 最后的优化选配为 ×型刺辊针布 !⁄×2

型盖板针布 !≤型锡林针布 ∀

纤维的回潮率高 生条定量可适当偏重 

减少棉网的漂浮 同时顺利剥棉成条 确保生条的

质量 ∀

313  并  条

由于 纤维长 整齐度高 吸湿性强 牵伸

过程中牵伸力较大 因此采用/大隔距 !顺牵伸0的工

艺原则 ∀在并条加工时 静电现象严重 易绕

花 并条胶辊的选择和处理就尤为重要 选用胶辊硬

度为邵氏  ? 度 表面采用尼龙涂料处理 ∀

适当降低前罗拉速度 可以防止纤维缠罗拉 !绕

皮辊 减少纺纱断头和纱疵 ∀

熟条定量偏轻掌握 可减轻转杯分梳辊的负荷 

有利于纤维的分梳和转移 提高成纱条干 ∀同时 为

了提高熟条的均匀度 采用自调匀整装置 以控制熟

条的长 !短片段不匀 ∀为生产高质量的转杯纱打好

基础 ∀

4  纺纱工艺

  采用直径为  的转杯 型锯齿分梳

辊 条子定量1 Π  温度 ε 相对湿度   

纺 ¬针织纱 ∀

411  分梳辊速度

由于转杯纱强力低于环锭纱约   ∗   捻

系数应比环锭纱增加   ∗  
≈

则针织纱捻系

数选择  ∀采用转杯速度  Π改变分梳

辊速度 观察其纱线性能的变化 得出分梳辊速度与

纱线性能的变化关系 见表  ∀

表 1  分梳辊速度与纱线性能的关系

分梳辊速度Π

#

条干

Χς值Π

断裂强力Π



断裂伸

长率Π

断裂功Π



细节    Π

个#

粗节    Π

个#

棉结    Π

个#

  1 1 1 1   

  1 1 1 1   

  1 1 1 1   

  1 1 1 1   
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  由表 看出 随着分梳辊速度的提高 纱线的断

裂强度 !断裂伸长 !断裂功先增加后降低 ∀主要是因

为随着分梳辊速度的提高 分梳作用增强 纤维分离

度好 单纤维百分率大 使成纱强力提高 ∀然而随着

分梳辊速度的继续增加 纤维经梳理后的平均长度

降低 短绒率增加 纤维损伤严重 成纱强力下降 ∀

分梳辊转速的大小既要保证对纤维的充分梳理 又

要减小对纤维的损伤 并能够使纤维顺利转移≈ ∀

分梳辊速度提高 分梳作用增强 使纱线的粗

节 !细节 !棉结减少 条干不匀率下降 断头相应减

少 ∀因此 适当提高分梳辊速度 不仅有利于纤维的

转移 而且成纱均匀度能得到较大的改善 ∀根据性

能分析 确定分梳辊速度选取  Π为宜 ∀

412  转杯速度

分梳棍速度采用  Π捻系数  改变

转杯速度 观察其纱线性能的变化 得出转杯速度与

纱线性能的变化关系 见表  ∀
表 2  转杯速度与纱线性能的关系

转杯速度Π

#

条干

Χς值Π

断裂强力Π



断裂伸

长率Π

断裂功Π



细节    Π

个#

粗节    Π

个#

棉结    Π

个#

  1 1 1 1   

  1 1 1 1   

  1 1 1 1   

  1 1 1 1   

  1 1 1 1   

  1 1 1 1   

  1 1 1 1   

  1 1 1 1   

  ⁄≥型转杯纺纱机是自排风式 若转杯速

度过低 会使转杯内负压较低 影响纤维从分梳辊上

顺利剥离 ∀增加转杯转速可提高转杯真空度 使纤

维在输送管道内进一步定向 !伸直 成纱强力有所

提高≈  ∀

当转杯速度超过  Π以后 断裂强力 !

断裂伸长率和断裂功随转杯速度的增加而明显下

降 ∀这是因为随转杯速度的增加 单位时间内条子

的喂入量增多 在分梳辊速度不变的条件下 削弱了

对纤维的分梳作用 ∀与此同时 进入输送管的纤维

量增多 在气流旋涡的影响下 不规则纤维增多 从

而使纤维分离度下降 成纱强力降低 ∀

纺纱张力随转杯速度的增加而呈二次方曲线递

增≈
使须条紧密度增加 纱线直径变细 结果使断

裂伸长率明显下降 ∀另外 由于纱条紧密度增加 其

抗扭力矩变小 使捻回传递长度增加 缠绕纤维增

多 结果成纱强力下降 ∀由于单纱强力 !伸长的下

降 必然使断裂功明显下降 ∀

转杯速度增加 成纱均匀度变差 棉结 !粗节 !细

节增加 其主要是因分梳质量变差造成的 ∀纤维丛

的分梳作用减弱 纤维分离度变差 从而使成纱均匀

度变差 较多的纤维在输送管气流旋涡的影响下 形

成不规则纤维 使棉结 !粗细节增加 ∀由于 

纤维固有的原纤化特性 更容易在加工过程中产生

粗节和棉结 使粗节 !棉结数量大量增加 ∀

根据所测数据 转杯速度为  Π左右

时 成纱质量较好 ∀

413  捻系数

分梳辊速度  Π转杯速度  Π

改变捻系数 观察纱线性能的变化 得出捻系数与纱

线性能的变化关系 见表  ∀

表 3  捻系数与纱线性能的关系

捻系数
断裂强力Π



断裂伸长率Π



断裂功Π



 毛羽Π

个#   

 1 1 1 1

 1 1 1 1

 1 1 1 1

 1 1 1 

 1 1 1 

 1 1 1 1

 1 1 1 

 1 1 1 1

  生产实践表明 随着捻系数增大 成纱断裂强度

先增加达到峰值后逐渐下降 故而对成纱断裂强度

而言 有一个捻系数的最佳配置 当捻系数为 

时 纱线的断裂强力达到峰值 随后继续提高捻系

数 纱线断裂强力明显减小 ∀而捻系数过高 超过临

界捻系数时 加捻作用主要表现为增加纤维的预应

力 减小纤维强度的轴向分力 纱线强度随捻度增加

第 期 朱军等 转杯纺纱法加工 针织纱 =  >



逐渐下降 ∀

断裂伸长率在捻系数为 时最大 达到峰值

后逐渐下降 ∀纱线的断裂功在捻系数为 时达到

峰值 而后随着捻系数增大 断裂功减小 ∀

毛羽数随捻系数的增加而减少 ∀提高捻系数可

减少纤维外露几率 ∀

纤维的强度高 纺纱断头率低 但纤维的

模量高 成纱毛羽多 ∀捻系数选择稍大一些不但可

以减少 纱线毛羽 提高纱线强度 而且对抑

制 纤维的原纤化倾向有利 ∀而针织纱要求

柔软 捻系数一般选择小一些 ∀若捻系数过小 则织

物在后加工和穿用过程中容易摩擦起球并产生茸

毛≈ ∀综合考虑各方面因素 捻系数为 左右时 

成纱质量较好 ∀

414  假捻盘

转杯纱的结构为内紧外松 纱线及其织物手感

较硬 给针织加工及其产品带来不利 ∀针对这一特

点 通过合理选择假捻盘形式 降低成纱捻度 ∀同

时 在后整理中加入适当的柔软剂 可使针织物手感

达到令人满意的效果 ∀

假捻盘的主要作用是在加工过程中增加转杯内

剥离点处纱条的动态捻度 提高纱线的动态强力 减

少断头 ∀采用镀铬钢质 !刻槽钢质 !螺旋陶瓷等不同

结构的假捻盘作了对比试验 ∀结果表明 采用螺旋

陶瓷假捻盘 转杯纱成纱断头少 成纱捻度

低 毛羽少 条干水平高 ∀

415  引纱速度

纤维纱易产生毛羽 应适当控制转杯的

引纱速度 采用低张力纺纱 尽量避免卷绕过程中纱

体的摩擦 ∀

416  采用优选工艺纺制针织纱

经过对工艺参数进行优选 纺制¬针织纱时

采用的优化工艺配置是转杯速度  Π分梳

辊速度  Π捻系数  引纱张力牵伸 1 

引纱速度1 Π喂条速度1 Π∀纺制的

针织纱条干优良 纱线光洁 纱疵少 ∀成纱质量指标

见表  ∀

表 4  采用优化工艺纺制的针织纱成纱质量

条干

Χς值Π

断裂强力Π



伸长率Π



断裂功Π



细节    Π

个#

粗节    Π

个#

棉结    Π

个#

 毛羽Π

个#   

1 1 1 1    1

5  结束语

  纺制 纤维转杯针织纱时 既要注意合

理选择前纺流程及工艺 又要合理选择转杯纺工艺

参数和纺纱元件 才能纺出高质量的纱线 ∀

转杯纺优化工艺为分梳辊速度  Π

转杯速度  Π捻系数  ∀同时 采用陶瓷

假捻盘 控制转杯的引纱速度 采用低张力纺纱 ∀

通过优选工艺纺制的  ¬针织纱 条干好 

纱线光洁 纱疵少 耐磨性和弹性优良 开发的针织

休闲服飘逸流畅 自然亮泽 具有良好的服用性能 ∀
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