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摘 要：通过对细特纱质量的预测，寻找成本与质量的平衡点；优化纺纱工艺，提高单纱强力

及其均匀性，降低条干 ()*，减少毛羽等方面对细特纺纱工艺中几个关键问题作了探讨。
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细特纱织物因其轻薄滑爽、吸湿透气、细腻柔

软、穿着舒适等特点，受到越来越多的制衣商的青

睐。细特纱线与织物属高档产品，是出口高创汇

产品，而且细特纱的生产也已成为衡量棉纺厂生

产技术能力的重要指标。虽然，细特纱的生产技

术是一个相当成熟的技术，但却并未达到真正意

义上的普及化。目前，对许多中小型企业，依然是

一个技术难关。经过到各工厂的调研，笔者发现

问题主要出在以下几个方面：（!）无法找到一个成
本与质量的平衡点；（"）纱线强力不足或强力不
匀；（&）细节、毛羽超出指标；（$）对一些纺细特纱
的关键器材不能很好的应用。

! 细纱质量的预测

在新产品未正式投产之前，就现有条件与水

平对成纱质量作客观估算，它既可作为对未投产

产品质量的技术论证手段，也可作为在线产品的

评估参考指标，而且还可以作为成本核算的参考

依据。根据前人的研究对细纱相对断裂强度、细

纱条干不匀率、成纱强度不匀率、纤维可纺最小线

密度等都可进行估算。如对细纱相对断裂强度的

估算［!］：
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式中：!$ 和 !———分别为纤维和细纱的相对断裂
强度（34 5 678）；

"———纤维的平均断裂强力（34）；
&’———纺纱方法的质量系数（精梳纱 & %’1

9 $1）；
#$ 和 #———分别是纤维和细纱的线密度

（678）；
)*#———纤维的品质长度（::）；
+!———细纱中纤维断裂强度力的利用系

数；

+———实际捻系数与临界捻系数的差异系
数；

为了决定 + 值，可以下式计算：

"# 2 & %!"/（!!"% 1 0%"）· "
)*#

; ’/ %-"!
"[ ]#

!———设备状态系数（% % -’ 9 ! % !%，正常状态
时为 !）。

"值主要取决于纤维的长度、线密度，细纱的
线密度与用途等。通常"接近"# 时，成纱强力最

大。

索氏公式较全面的考虑到影响细纱强力的众

多因素，这是该式的特点。但随着新技术、新工

艺、新设备、新器材的不断应用，索氏的相对断裂

强度的增值也可在 !’1 9 "%1之间选定。故索
氏公式应修正为：
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式中：!———细纱强度增系数（!! " &"# $ " &%&）
上式是比较符合目前国内大多数工厂的实际生产

情况的。

通过估算，当发现细纱的实际质量与估算质

量差异太大时，可以围绕问题的关键，找出症结所

在并加以克服，一旦发现实际质量远超出估算质

量，也要找出原因，如是否是原料用得太好，可以

避免不必要得浪费。对一定细度的原棉所能纺出

的最小细度细纱的计算，则可以知道原棉被合理

利用的程度，“潜力”较大时，可以试纺更细的细

纱；但对原棉的利用也要实事求是，超过其限度，

勉强生产，产品质量很差，也是另一种浪费。

% 单纱强力的提高

要提高细特纱单纱强力，一方面需选用相应

品质的纺纱原料，另一方面，应调整纺纱工艺，减

少纤维的损伤，充分排除短绒，加强牵伸过程中纤

维运动的控制，增大纤维在成纱中的强力利用率。

% ’" 优选清梳工艺，降低短纤维含量
原棉短纤维含量高，在纺纱过程中罗拉对其

控制差，成纱条干恶化。另外，短纤维含量高，增

加了纤维之间滑脱，从而降低成纱的强力。清梳

工序既要达到良好的开松，又不过分损伤纤维，增

加短绒。

% ’" ’" 开清棉
提高抓棉机和棉箱运转率，缩短打手刀片伸

出肋条的距离，使其勤抓少抓，抓取的棉块小而

匀，提高混棉效果。抓棉机运转率控制在 (&)以
上。棉箱运转率控制在 (#)以上。适当减慢打
手速度，减少纤维单位面积上的打击数。

% ’" ’% 梳棉
（"）虽然长绒棉纤维长度长，但锡林至盖板间
的隔距仍需采用紧隔距，这不仅不会损伤纤维，反

而提高了梳理效果。

（%）降低刺辊速度，加大刺辊与锡林速比，有
利于纤维从刺辊上顺利转移到锡林上减少对纤维

的打击搓揉，对降低短纤维的增长，减少生条棉结

有较显著的效果。

% ’% 粗纱捻系数的选择
由于细特纱较细，粗纱定量相应较轻，因为粗

纱定量轻，粗纱强力也较低。粗纱加捻是使粗纱

获得一定的强力，在卷绕和退绕过程中能承受一

定的张力。如果粗纱捻系数过小，粗纱强力低，粗

纱在退绕时轻则产生细节，重则在细纱机上断头

增多。如果粗纱捻系数过大，牵伸纱条会发生捻

回重分布现象，不利于控制纤维运动，轻则影响成

纱均匀度，重则造成竹节纱。根据试验，在良好的

加压和机械状态下，粗纱捻系数应控制在 *& 以
上。

% ’+ 细纱后区工艺配置
在细纱机上采用较大粗纱捻系数和较小后区

牵伸倍数的工艺，有利于后区控制纤维运动，提高

成纱条干水平和单纱强力。要适应大粗纱捻系数

和小后区牵伸倍数工艺的需要，必须配有相适应

的细纱罗拉隔距。除此之外，细纱捻系数的选择

也很重要，随着捻系数的增加，纱的强力增加，但

捻度增加到一定程度，接近临界捻系数时，纱的强

力不再增加［%］。

+ 细节的控制

+ ’" 长细节的控制
控制长细节的产生，应主要放在并粗工序加

强管理，采取有效措施。如在设备方面需提高并

条断头自停灵敏度，保持牵伸部件状态良好、传动

系统完好，严格控制粗纱伸长差异程度等；在操作

方面需做好质量把关防疵工作，严格按照操作法

要求搭接条子、包卷粗纱等。

+ ’% 短细节的控制
对短细节的控制应重点放在粗纱和细纱两工

序。粗纱定量应在不同形式细纱牵伸装置能力的

允许下，以偏重为宜，以减少粗纱牵伸倍数。细纱

牵伸中，合理设计细纱机的前区浮游长度、中部摩

擦力界，对控制浮游纤维、减少短细节的产生是行

之有效的。

, 毛羽的控制［+］

, ’" 清梳工序与毛羽
（"）对纤维的损伤程度：损伤越小，短绒增加
越少，毛羽也越少。

（%）除杂效率：除杂效率高，纱条含杂少，毛羽
也减少。

（+）通道光洁：保持梳棉机圈条器的内壁光
洁，减少对棉条的摩擦，使生条光滑、不起毛，有利

于减少毛羽。

（,）梳棉机道夫与压辊间张力牵伸：当此张力
牵伸放大到 " ’"#倍以上时，由于纱条中弯钩纤维
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的减少而使棉结和毛羽减少。

（!）梳棉机的速度：速度越高，纤维弯钩发生
率增加，毛羽相应增加。

" #$ 精梳工序与毛羽
精梳工序对毛羽的影响主要表现在短绒和杂

质的排除上，精梳机排除短绒率在 !%以下时，毛
羽发生率高。

" #& 并粗工序与毛羽
并条道数对成纱毛羽有影响，道数越多、毛羽

越多。各种喇叭头、集棉器和假捻器等元件的光

洁与否、开口大小以及几何形状对毛羽也有较大

的影响。粗纱捻系数的确定一定要与细纱后区牵

伸倍数相配合，才能加强对纤维运动的控制，防止

纤维扩散，减少毛羽产生。

" #" 细纱工序与毛羽
（’）细纱捻系数：对于一固定纱线特数，随着
捻系数的增加，单位长度纱线的捻度增加，这样使

得纺纱中摔到外侧的纤维尾端长度以及突出纤维

的毛圈长度减少，从而导致毛羽数的下降。但捻

度过高时，毛羽又有略为上升的趋势，这是由于纱

线较硬时，形成毛羽的纤维会较多的伸展在纱线

的外端。

（$）牵伸倍数和牵伸形式：牵伸倍数越大，浮
游纤维的尾端不易控制，毛羽增多；后区牵伸偏小

掌握有利于减少毛羽；双皮圈牵伸机构对纤维的

控制比单皮圈牵伸机构要好，因而毛羽发生也较

少。

（&）钢领和钢丝圈：钢领、钢丝圈是环锭纺纱
过程中加捻卷绕的重要部件，钢领、钢丝圈配合的

好坏程度直接影响纺纱张力大小及钢丝圈对细纱

的摩擦力。纺纱时，钢丝圈太轻、太重都会影响纺

纱张力的变化，从而影响纱线毛羽的变化。钢丝

圈太重、纱线张力大，使钢丝圈对纱线的摩擦增

加，纱线还会与纱管顶端产生摩擦；钢丝圈太轻，

纺纱张力太小，气圈过大造成纱线碰隔纱板，这些

因素都会增加毛羽，搞好它们的配套，延长它们配

合的稳定期是降低毛羽的重要环节。

（"）锭子速度：起初，锭速提高，毛羽减少，当
锭子转速增大到一定程度后，毛羽将随着锭速的

提高而增加。

! 纺纱器材———重要零部件的应用

! #’ 针布

! #’ #’ 针布的选用配套因素
针布选用配套是否得当，是梳棉机梳理质量

好坏的关键之一，如针布选用配套不当，不论梳棉

机各部件如何精良，措施如何得力，工艺如何先

进，也不会得到满意的梳理质量和优良的产品。

新型针布的选用配套必须考虑以下四个方面的因

素：

（’）被加工的纤维的特点；
（$）梳棉机的工艺；
（&）纺纱条件的要求；
（"）锡林、道夫、盖板针布间的相互配套及规
格参数间的相互影响。

! #’ #$ 主要技术措施
（’）锡林针布齿条齿深以小为好，采用负角，
加大前角，这样可以兼顾分梳与转移，使纤维经常

处于齿尖受到梳理的状态加强分梳。

（$）锡林针布齿条横向齿密加大和采用较大
的前角可以大大加强锡林的分梳作，有利于减少

棉结。

（&）道夫针布齿条齿深增加可以增强其穿刺
纤维的能力，加强分梳和转移。

（"）刺辊针布齿条的作用好坏对生条及成纱
质量的影响非常大，刺辊针布齿条以较小的前角

配以较大的齿密可以取得较好的分梳转移效果，

大大改善生条及成纱的质量。

（!）盖板的植针方式要合理配置，切忌纵向
排列；盖板针布针尖密并非越大越好，应根据实际

情况合理配置，应在保证钢针强度的前提下适当

增加针密，针密应均匀，稀密型排列不利于提高产

品质量。

! #$ 胶辊

! #$ #’ 胶辊状态不良所造成的不良影响［"］

（’）规律性粗节；
（$）规律性条干不匀；
（&）无规律性条干不匀；
（"）竹节纱疵；
（!）细纱断头明显增加；

! #$ #$ 应用表面不处理胶辊，提高细特纱质量
（’）后档胶辊和胶圈与前档胶辊的配套
不处理胶辊经过 " ( !后直径偏小，当条干水

平有所下降时，可不作任何处理陆续全部用在后

档。成纱质量与使用普通胶辊一样处于同一水

平，而且较以前稳定、毛羽指数有所改善。

（$）前区压力
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应用表面不处理胶辊时，前罗拉加压量除根

据所纺纱品种外，主要应根据胶辊表面的摩擦状

态、硬度与弹性。适当的前区加压，可减少机械部

件及胶辊的磨损及引起的钳口跳动等。

（!）温湿度条件
温湿度对各种纤维的性能如伸长度、导电性、

柔软性、强度等都有一定的影响。在不同温湿度

的条件下，各种纤维在牵伸运动过程中有着不同

的表现与特性。细纱车间纺纯棉的相对湿度一般

控制在 "#$ % "&$，比常规略高一些。
（’）导纱动程
合理的导纱动程，可减少纱条对胶辊局部的

磨损而产生的中凹变形；可减少因棉腊与化纤油

渍对胶辊表面的污染而造成握持力与导电性能的

减弱；可提高胶辊的可纺性和适纺性，延长其复磨

周期及使用寿命。导纱动程一般应调整到 ( ))
% *+ ))。
（&）吸棉装置
当胶辊严重绕花时，一般只要使吸棉管对准

吸棉孔，断头会立刻被吸进去而不缠绕胶辊。吸

棉真空度约应在 , #-##. /01以下。

" 结语

（*）纺精梳细特纱时，对未投产产品进行估
算，可以更合理的配棉，有利于找到质量与成本的

平衡点。

（+）优化纺纱工艺，减少纤维损伤，加强牵伸
过程对纤维运动的控制，注重对粗纱、细纱工序的

设备操作管理，能有效的提高单纱强力及其均匀

性。

（!）精梳细特纱细节会影响到高档产品的开
发和生产，探讨其产生的原因及控制措施，是进一

步提高单纱强力均匀性、保持条干均匀性的重要

途径。

（’）细纱工序是形成毛羽的主要工序，保持与
纤维接触的所有部件的光洁无损是减少毛羽的关

键。确定合理的工艺参数，保持良好的机械状态

和适当的温湿度是减少毛羽的先决条件。

（&）对针布、胶辊的良好应用，对提高强力、降
低条干 23$、降低细节、毛羽都能起很好的效果。
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期 吕立斌等：细特纱纺纱工艺中几个关键性问题的探讨
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