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本发明公开了涤/粘环保混纺纱的生产方

法，本发明所述方法将粘胶纤维和涤纶纤维分别

经各自的开清棉制得粘胶卷和涤纶卷共同喂入

到梳棉机制得涤/粘混合条，从而在一道梳棉工

序实现粘胶纤维和涤纶纤维的梳理和混合成条

的连续化，制得的涤/粘混合条依次经两道并条、

粗纱、细纱工序制得所需的粘胶环保混纺纱，从

而提高混纺纱的生产效率，同时改善混合效果。
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1.涤/粘环保混纺纱的生产方法，其特征在于，将粘胶纤维和涤纶纤维分别经各自的开

清棉制得粘胶卷和涤纶卷，而后将粘胶卷和涤纶卷共同喂入到梳棉机制得涤/粘混合条，其

中的梳棉机包括平行排列的左、右给棉-刺辊喂入装置和左、右锡林-盖板分梳装置以及道

夫-压辊按压成条装置，粘胶卷和涤纶卷分别由左、右给棉-刺辊喂入装置进入到梳棉机，而

后分别在左、右锡林-盖板分梳装置内实现梳理和除杂，而后左锡林锡林-盖板分梳装置中

的左锡林上的粘胶纤维和右锡林锡林-盖板分梳装置中的右锡林上的涤纶纤维共同被道

夫-压辊按压成条装置中的道夫剥取后经大压辊的按压后经圈条器成条输出，制得涤/粘混

合条，从而在一道梳棉工序实现粘胶纤维和涤纶纤维的梳理和混合成条的连续化，制得的

涤/粘混合条依次经两道并条、粗纱、细纱工序制得所需的涤/粘环保混纺纱，包括以下步

骤：

第一步：配棉：选用33.73％的1.30dtex*38mm兰精环保粘胶纤维、62.64％的1.56dtex*

38mm的涤纶纤维、1.82％的涤/粘粗纱条、1.81％的涤/粘混合条为原料；

第二步：涤纶开清棉、粘胶开清棉：对于粘胶开清棉，由于粘胶纤维长度整齐度好、柔软

滑顺、蓬松、含杂少，且过多的翻滚和过度打击都会造成后部棉结的增加，故清棉工序宜采

用“勤抓少抓、以梳代打、多梳少落”的工艺原则，将粘胶纤维依次经圆盘式抓棉机按照混配

比例抓取、多仓混棉机的开松除杂和均匀混合、豪猪式开棉机的开松和除杂、成卷机的均匀

成卷制得粘胶卷，对于抓棉机，根据精细抓棉的原则，确保圆盘式抓棉机的抓棉打手刀片每

齿的抓棉量偏小掌握，对于混棉机，根据充分混合的原则增大多仓混棉机的容量，增加延时

时间，使其达到较好的混合效果，对于开清机，对喂入的粘胶纤维依靠打手和尘棒之间的机

械部分来完成开松和除杂的作用；

对于涤纶开清棉，将涤纶纤维依次经圆盘式抓棉机按照混配比例的抓取、多仓混棉机

的开松除杂和均匀混合、豪猪式开棉机的开松和除杂、成卷机的均匀成卷制得涤纶卷，对于

抓棉机，根据精细抓棉的原则，确保圆盘式抓棉机的抓棉打手刀片每齿的抓棉量偏小掌握，

对于混棉机，根据充分混合的原则增大多仓混棉机的容量，增加延时时间，使其达到较好的

混合效果，对于开清机，对喂入的粘胶纤维依靠打手和尘棒之间的机械部分来完成开松和

除杂的作用，设置打手速度540r/min，给棉罗拉转速40r/min，打手与给棉罗拉间隔距

6.5mm，打手与尘棒间隔距进口隔距12mm、出口隔距16.5mm，尘棒间隔距进口一组13mm、中间

两组8mm、出口一组5.5mm，打手与剥棉刀间隔距1.6mm；

第三步：梳棉：将第二步制得的粘胶卷和涤纶卷共同喂入到梳棉机制得涤/粘生条，其

中的梳棉机包括平行排列的左给棉-刺辊喂入装置、右给棉-刺辊喂入装置，左锡林-盖板分

梳装置、右锡林-盖板分梳装置，道夫-压辊按压成条装置，左给棉-刺辊喂入装置、右给棉-

刺辊喂入装置的结构完全相同且在梳棉机内呈左、右平行的排列，左给棉-刺辊喂入装置、

右给棉-刺辊喂入装置包括给棉喂入部分和刺辊开松部分，其中给棉喂入部分包括喂棉箱、

棉卷罗拉、给棉罗拉、给棉板，给棉板位于给棉罗拉的外圆周的下部，粘胶卷由左给棉-刺辊

喂入装置的给棉喂入部分喂入到梳棉机，涤纶卷由右给棉-刺辊喂入装置的给棉喂入部分

喂入到梳棉机，此时放置在喂棉箱内的粘胶卷或涤纶卷首先由棉卷罗拉的均匀按压带动喂

入，而后进入到给棉罗拉和给棉板之间被握持，此时被握持按压的粘胶卷或涤纶卷在给棉

罗拉的转动带动下以涤粘纤维层或涤纶纤维层的状态输出，刺辊开松部分包括刺辊，在刺

辊的外圆周上设置为除尘刀、小漏底，经给棉罗拉和给棉板之间输出的涤粘纤维层或涤纶
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纤维层内的纤维不断的被转动的刺辊所剥取，从而完成纤维由给棉喂入部分往刺辊开松部

分的转移过程，在刺辊转动剥取纤维的过程中实现对纤维层的初步握持梳理，此过程中，首

先棉束尾端被给棉罗拉和给棉板牢固握持，头端被刺辊穿刺分割，完成纤维层的梳开，而后

刺辊上的锯齿与纤维产生相对滑移与摩擦，使得纤维层内的纤维伸直、横向分开，完成纤维

层的梳理，最后随着后续纤维层的喂给，对同一纤维层尾端的握持渐弱，刺辊上的锯齿将纤

维层抓走，完成纤维层的分解，被剥取的纤维层随即进入到刺辊开松部分，并随着刺辊的转

动而转动，此时由于刺辊处于高速的转动，从而在刺辊的表面因摩擦而带动一层空气流动，

又因空气分子的粘滞与摩擦，里层空气带动外层空气，层层带动，从而在刺辊表面形成气流

层，此时纤维层内的杂质处于气流层的外层，纤维层中的纤维处于气流层的内层，从而使得

在与给棉板、除尘刀、小漏底交接的区域内纤维层内的杂质和短纤下落清除，此过程中给棉

板与刺辊隔距点到除尘刀与刺辊隔距点之间形成第一落杂区，落大杂，除尘刀与刺辊隔距

点到分梳板或小漏底入口之间形成第二落杂区，落少量大杂及多数小杂，小漏底入口到小

漏底出口之间形成第三落杂区，落短绒和尘屑；

左锡林-盖板分梳装置、右锡林-盖板分梳装置的结构完全相同且在梳棉机内呈左、右

平行的排列，左锡林-盖板分梳装置、右锡林-盖板分梳装置包括锡林，在锡林的外圆周上设

置有盖板、前固定盖板、后固定盖板、前罩板、后罩板、大漏底，经给刺辊转动输出的涤粘纤

维层或涤纶纤维层内的纤维不断的被转动的锡林所剥取，从而完成纤维由棉-刺辊喂入装

置往锡林-盖板分梳装置的转移过程，在锡林转动剥取纤维的过程中实现对纤维层的细致

自由梳理，此过程中，在锡林表面的锯齿和刺辊表面的锯齿的双针面作用下实现对纤维的

自由梳理过程，此时由于锡林表面的锯齿和刺辊表面的锯齿的结构不同使得两针面抓取纤

维的能力不同，抓取纤维能力强的针面握持纤维，抓取能力弱的针面与纤维产生相对滑动，

从而实现对纤维梳直、梳开的梳理作用，而后随着两针面抓取能力的继续变化，纤维握持与

梳理发生变化，纤维在两针面间转移，经剥取的纤维层随即进入到锡林-盖板分梳装置，并

随着锡林的转动而转动，此时锡林-盖板之间对进入的纤维进行细致分梳，从而分解纤维

层，实现分离纤维、抛射杂质，前后罩板、大漏底防止纤维飞散，排除杂质短绒，固定盖板对

纤维进行辅助分梳与整理；

道夫-压辊按压成条装置包括道夫，在道夫的前部依次设置有剥棉罗拉、大压辊、圈条

器，道夫设置在左锡林-盖板分梳装置、右锡林-盖板分梳装置的正前部，且道夫的左端与左

锡林-盖板分梳装置的锡林的左端对齐、道夫的右端与右锡林-盖板分梳装置的锡林的右端

对齐，此时分梳的同时由道夫将左锡林-盖板分梳装置锡林针面的粘胶纤维、右锡林-盖板

分梳装置锡林针面的涤纶纤维共同凝集成涤/粘纤维层，此时通过左锡林-盖板分梳装置的

锡林和右锡林-盖板分梳装置的锡林的转速控制实现不同道夫对粘胶纤维和涤纶纤维的不

同比例的抓取，从而实现混纺纱中粘胶纤维和涤纶纤维的不同混纺比的控制，从而完成快

速锡林面积上的纤维转移、凝聚到慢速道夫的一个单位面积上，从而完成纤维由锡林-盖板

分梳装置往道夫-压辊按压成条装置的转移过程，凝聚在道夫上的涤/粘纤维层随后被剥棉

罗拉不断的剥取，并在剥取过程中保持结构及均匀性，从而形成涤/粘纤维网，涤/粘纤维网

经聚拢后被大压辊按压成条，并经圈条器不断的卷绕在条筒上；

第四步；并条：将第三步制得的涤/粘生条经两道并条制得涤/粘熟条，第一道并条中采

用8根第三步制得的涤/粘生条共同喂入，经第一道并条机的牵伸拉细、重新并合作用制得
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涤/粘半熟条，牵伸系统采用三上三下下压式压力棒附导向上罗拉曲线牵伸，第二道并条中

采用8根涤/粘半熟条共同喂入，经第二道并条机的牵伸拉细、重新并合作用制得粘胶熟条，

牵伸系统采用四上四下下压式压力棒附导向上罗拉双区曲线牵伸；

第五步：粗纱：将第四步制得的1根涤/粘熟条喂入粗纱机，经粗纱机的牵伸拉细、加捻

卷绕制得涤/粘粗纱，粗纱采用“轻定量、大隔距、大捻度”的工艺原则，粗纱定量偏轻掌握，

以满足化纤混纺工艺的要求，由于化纤整齐度好，摩擦因数大，采用大隔距且后区牵伸倍数

偏小控制，有利于须条的顺利牵伸、改善条干均匀度；

第六步：细纱：将第四步制得的1根涤/粘粗纱喂入细纱机，经细纱机的牵伸拉细、加捻

卷绕制得涤/粘环保混纺纱，细纱工序主要目的是提高细纱质量，重点要放在提高细纱机的

总牵伸倍数，加强对前区浮游纤维的控制，在保证牵伸倍数和牵伸力相适应的前提下，采用

低锭速、小钢领、轻钢丝圈的工艺原理，前区采用紧隔距、强加压，有助于形成性能优良的条

干。

2.根据权利要求1所述的涤/粘环保混纺纱的生产方法，其特征在于，第二步中，采用的

圆盘式抓棉机为FA002A型。

3.根据权利要求1所述的涤/粘环保混纺纱的生产方法，其特征在于，第二步中，采用的

多仓混棉机为A035型。

4.根据权利要求1所述的涤/粘环保混纺纱的生产方法，其特征在于，第二步中，采用的

豪猪式开棉机为A036型。

5.根据权利要求1所述的涤/粘环保混纺纱的生产方法，其特征在于，第二步中，采用的

成卷机为A076型。

6.根据权利要求1所述的涤/粘环保混纺纱的生产方法，其特征在于，第二步中，对于粘

胶开清棉中的圆盘式抓棉机，设置打手刀片伸出肋条的距离2.82mm、抓棉打手间歇下降距

离3.2mm、抓棉机小车的运行速度23m/min、抓棉打手的转速945r/min。

7.根据权利要求1所述的涤/粘环保混纺纱的生产方法，其特征在于，第二步中，对于粘

胶开清棉中的混棉机，设置换仓压力218，开棉打手转速975r/min，给棉罗拉的速度0.25r/

min，输棉风机转速1510r/min。

8.根据权利要求1所述的涤/粘环保混纺纱的生产方法，其特征在于，第二步中，对于粘

胶开清棉中的开清机，设置打手速度545r/min，给棉罗拉转速40r/min，打手与给棉罗拉间

隔距6.5mm，打手与尘棒间隔距进口隔距12mm、出口隔距16.5mm，尘棒间隔距进口一组13mm、

中间两组8mm、出口一组5.5mm，打手与剥棉刀间隔距1.8mm。

9.根据权利要求1所述的涤/粘环保混纺纱的生产方法，其特征在于，第二步中，对于涤

纶开清棉中的圆盘式抓棉机，设置打手刀片伸出肋条的距离2.75mm、抓棉打手间歇下降距

离3.25mm、抓棉机小车的运行速度23.5m/min、抓棉打手的转速950r/min。

10.根据权利要求1所述的涤/粘环保混纺纱的生产方法，其特征在于，第二步中，对于

涤纶开清棉中的混棉机，设置换仓压力220，开棉打手转速980r/min，给棉罗拉的速度

0.23r/min，输棉风机转速1500r/min。
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涤/粘环保混纺纱的生产方法

技术领域

[0001] 本发明属于纺织技术领域，涉及一种新型纱线的纺制方法，具体为涤/粘环保混纺

纱的生产方法。

背景技术

[0002] 随着社会经济的发展，人民生活水平不断提高，对于服饰用纺织品，除了追求穿着

舒适度，还越来越关注其时尚性和功能性，追求独特的风格和各种各样的功能，如抗菌、防

静电等功能。为了满足消费者的这一需求，不断开拓新式纱线和面料成为纺织行业的重要

任务。随着科学技术的发展，纺织市场竞争越来越激烈，各个厂家为了追求利润的最大化，

不断向高档次、高品位、好的技术含量、高附加值方向发展。

[0003] 针对此，本发明给出一种涤/粘环保混纺纱的生产方法，将粘胶纤维和涤纶纤维分

别经各自的开清棉制得粘胶卷和涤纶卷，而后将粘胶卷和涤纶卷共同喂入到梳棉机制得

涤/粘混合条，其中的梳棉机包括平行排列的左、右给棉-刺辊喂入装置和左、右锡林-盖板

分梳装置以及道夫-压辊按压成条装置，粘胶卷和涤纶卷分别由左、右给棉-刺辊喂入装置

进入到梳棉机，而后分别在左、右锡林-盖板分梳装置内实现梳理和除杂，而后左锡林锡林-

盖板分梳装置中的左锡林上的粘胶纤维和右锡林锡林-盖板分梳装置中的右锡林上的涤纶

纤维共同被道夫-压辊按压成条装置中的道夫剥取后经大压辊的按压后经圈条器成条输

出，制得涤/粘混合条，从而在一道梳棉工序实现粘胶纤维和涤纶纤维的梳理和混合成条的

连续化，制得的涤/粘混合条依次经两道并条、粗纱、细纱工序制得所需的粘胶环保混纺纱，

从而提高混纺纱的生产效率，同时改善混合效果。

发明内容

[0004] 解决的技术问题：为了克服现有技术的不足，本发明所述方法将粘胶纤维和涤纶

纤维分别经各自的开清棉制得粘胶卷和涤纶卷共同喂入到梳棉机制得涤/粘混合条，从而

在一道梳棉工序实现粘胶纤维和涤纶纤维的梳理和混合成条的连续化，制得的涤/粘混合

条依次经两道并条、粗纱、细纱工序制得所需的粘胶环保混纺纱，从而提高混纺纱的生产效

率，同时改善混合效果。

[0005] 技术方案：涤/粘环保混纺纱的生产方法，将粘胶纤维和涤纶纤维分别经各自的开

清棉制得粘胶卷和涤纶卷，而后将粘胶卷和涤纶卷共同喂入到梳棉机制得涤/粘混合条，其

中的梳棉机包括平行排列的左、右给棉-刺辊喂入装置和左、右锡林-盖板分梳装置以及道

夫-压辊按压成条装置，粘胶卷和涤纶卷分别由左、右给棉-刺辊喂入装置进入到梳棉机，而

后分别在左、右锡林-盖板分梳装置内实现梳理和除杂，而后左锡林锡林-盖板分梳装置中

的左锡林上的粘胶纤维和右锡林锡林-盖板分梳装置中的右锡林上的涤纶纤维共同被道

夫-压辊按压成条装置中的道夫剥取后经大压辊的按压后经圈条器成条输出，制得涤/粘混

合条，从而在一道梳棉工序实现粘胶纤维和涤纶纤维的梳理和混合成条的连续化，制得的

涤/粘混合条依次经两道并条、粗纱、细纱工序制得所需的涤/粘环保混纺纱，包括以下步
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骤：

[0006] 第一步：配棉：选用33 .73％的1 .30dtex*38mm兰精环保粘胶纤维、62 .64％的

1.56dtex*38mm的涤纶纤维、1.82％的涤/粘粗纱条、1.81％的涤/粘混合条为原料；

[0007] 第二步：涤纶开清棉、粘胶开清棉：对于粘胶开清棉，由于粘胶纤维长度整齐度好、

柔软滑顺、蓬松、含杂少，且过多的翻滚和过度打击都会造成后部棉结的增加，故清棉工序

宜采用“勤抓少抓、以梳代打、多梳少落”的工艺原则，将粘胶纤维依次经圆盘式抓棉机按照

混配比例抓取、多仓混棉机的开松除杂和均匀混合、豪猪式开棉机的开松和除杂、成卷机的

均匀成卷制得粘胶卷，对于抓棉机，根据精细抓棉的原则，确保圆盘式抓棉机的抓棉打手刀

片每齿的抓棉量偏小掌握，对于混棉机，根据充分混合的原则增大多仓混棉机的容量，增加

延时时间，使其达到较好的混合效果，对于开清机，对喂入的粘胶纤维依靠打手和尘棒之间

的机械部分来完成开松和除杂的作用；

[0008] 对于涤纶开清棉，将涤纶纤维依次经圆盘式抓棉机按照混配比例的抓取、多仓混

棉机的开松除杂和均匀混合、豪猪式开棉机的开松和除杂、成卷机的均匀成卷制得涤纶卷，

对于抓棉机，根据精细抓棉的原则，确保圆盘式抓棉机的抓棉打手刀片每齿的抓棉量偏小

掌握，对于混棉机，根据充分混合的原则增大多仓混棉机的容量，增加延时时间，使其达到

较好的混合效果，对于开清机，对喂入的粘胶纤维依靠打手和尘棒之间的机械部分来完成

开松和除杂的作用，设置打手速度540r/min，给棉罗拉转速40r/min，打手与给棉罗拉间隔

距6.5mm，打手与尘棒间隔距进口隔距12mm、出口隔距16.5mm，尘棒间隔距进口一组13mm、中

间两组8mm、出口一组5.5mm，打手与剥棉刀间隔距1.6mm；

[0009] 第三步：梳棉：将第二步制得的粘胶卷和涤纶卷共同喂入到梳棉机制得涤/粘生

条，其中的梳棉机包括平行排列的左给棉-刺辊喂入装置、右给棉-刺辊喂入装置，左锡林-

盖板分梳装置、右锡林-盖板分梳装置，道夫-压辊按压成条装置，左给棉-刺辊喂入装置、右

给棉-刺辊喂入装置的结构完全相同且在梳棉机内呈左、右平行的排列，左给棉-刺辊喂入

装置、右给棉-刺辊喂入装置包括给棉喂入部分和刺辊开松部分，其中给棉喂入部分包括喂

棉箱、棉卷罗拉、给棉罗拉、给棉板，给棉板位于给棉罗拉的外圆周的下部，粘胶卷由左给

棉-刺辊喂入装置的给棉喂入部分喂入到梳棉机，涤纶卷由右给棉-刺辊喂入装置的给棉喂

入部分喂入到梳棉机，此时放置在喂棉箱内的粘胶卷或涤纶卷首先由棉卷罗拉的均匀按压

带动喂入，而后进入到给棉罗拉和给棉板之间被握持，此时被握持按压的粘胶卷或涤纶卷

在给棉罗拉的转动带动下以涤粘纤维层或涤纶纤维层的状态输出，刺辊开松部分包括刺

辊，在刺辊的外圆周上设置为除尘刀、小漏底，经给棉罗拉和给棉板之间输出的涤粘纤维层

或涤纶纤维层内的纤维不断的被转动的刺辊所剥取，从而完成纤维由给棉喂入部分往刺辊

开松部分的转移过程，在刺辊转动剥取纤维的过程中实现对纤维层的初步握持梳理，此过

程中，首先棉束尾端被给棉罗拉和给棉板牢固握持，头端被刺辊穿刺分割，完成纤维层的梳

开，而后刺辊上的锯齿与纤维产生相对滑移与摩擦，使得纤维层内的纤维伸直、横向分开，

完成纤维层的梳理，最后随着后续纤维层的喂给，对同一纤维层尾端的握持渐弱，刺辊上的

锯齿将纤维层抓走，完成纤维层的分解，被剥取的纤维层随即进入到刺辊开松部分，并随着

刺辊的转动而转动，此时由于刺辊处于高速的转动，从而在刺辊的表面因摩擦而带动一层

空气流动，又因空气分子的粘滞与摩擦，里层空气带动外层空气，层层带动，从而在刺辊表

面形成气流层，此时纤维层内的杂质处于气流层的外层，纤维层中的纤维处于气流层的内
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层，从而使得在与给棉板、除尘刀、小漏底交接的区域内纤维层内的杂质和短纤下落清除，

此过程中给棉板与刺辊隔距点到除尘刀与刺辊隔距点之间形成第一落杂区，落大杂，除尘

刀与刺辊隔距点到分梳板或小漏底入口之间形成第二落杂区，落少量大杂及多数小杂，小

漏底入口到小漏底出口之间形成第三落杂区，落短绒和尘屑；

[0010] 左锡林-盖板分梳装置、右锡林-盖板分梳装置的结构完全相同且在梳棉机内呈

左、右平行的排列，左锡林-盖板分梳装置、右锡林-盖板分梳装置包括锡林，在锡林的外圆

周上设置有盖板、前固定盖板、后固定盖板、前罩板、后罩板、大漏底，经给刺辊转动输出的

涤粘纤维层或涤纶纤维层内的纤维不断的被转动的锡林所剥取，从而完成纤维由棉-刺辊

喂入装置往锡林-盖板分梳装置的转移过程，在锡林转动剥取纤维的过程中实现对纤维层

的细致自由梳理，此过程中，在锡林表面的锯齿和刺辊表面的锯齿的双针面作用下实现对

纤维的自由梳理过程，此时由于锡林表面的锯齿和刺辊表面的锯齿的结构不同使得两针面

抓取纤维的能力不同，抓取纤维能力强的针面握持纤维，抓取能力弱的针面与纤维产生相

对滑动，从而实现对纤维梳直、梳开的梳理作用，而后随着两针面抓取能力的继续变化，纤

维握持与梳理发生变化，纤维在两针面间转移，经剥取的纤维层随即进入到锡林-盖板分梳

装置，并随着锡林的转动而转动，此时锡林-盖板之间对进入的纤维进行细致分梳，从而分

解纤维层，实现分离纤维、抛射杂质，前后罩板、大漏底防止纤维飞散，排除杂质短绒，固定

盖板对纤维进行辅助分梳与整理；

[0011] 道夫-压辊按压成条装置包括道夫，在道夫的前部依次设置有剥棉罗拉、大压辊、

圈条器，道夫设置在左锡林-盖板分梳装置、右锡林-盖板分梳装置的正前部，且道夫的左端

与左锡林-盖板分梳装置的锡林的左端对齐、道夫的右端与右锡林-盖板分梳装置的锡林的

右端对齐，此时分梳的同时由道夫将左锡林-盖板分梳装置锡林针面的粘胶纤维、右锡林-

盖板分梳装置锡林针面的涤纶纤维共同凝集成涤/粘纤维层，此时通过左锡林-盖板分梳装

置的锡林和右锡林-盖板分梳装置的锡林的转速控制实现不同道夫对粘胶纤维和涤纶纤维

的不同比例的抓取，从而实现混纺纱中粘胶纤维和涤纶纤维的不同混纺比的控制，从而完

成快速锡林面积上的纤维转移、凝聚到慢速道夫的一个单位面积上，从而完成纤维由锡林-

盖板分梳装置往道夫-压辊按压成条装置的转移过程，凝聚在道夫上的涤/粘纤维层随后被

剥棉罗拉不断的剥取，并在剥取过程中保持结构及均匀性，从而形成涤/粘纤维网，涤/粘纤

维网经聚拢后被大压辊按压成条，并经圈条器不断的卷绕在条筒上；

[0012] 第四步；并条：将第三步制得的涤/粘生条经两道并条制得涤/粘熟条，第一道并条

中采用8根第三步制得的涤/粘生条共同喂入，经第一道并条机的牵伸拉细、重新并合作用

制得涤/粘半熟条，牵伸系统采用三上三下下压式压力棒附导向上罗拉曲线牵伸，第二道并

条中采用8根涤/粘半熟条共同喂入，经第二道并条机的牵伸拉细、重新并合作用制得粘胶

熟条，牵伸系统采用四上四下下压式压力棒附导向上罗拉双区曲线牵伸；

[0013] 第五步：粗纱：将第四步制得的1根涤/粘熟条喂入粗纱机，经粗纱机的牵伸拉细、

加捻卷绕制得涤/粘粗纱，粗纱采用“轻定量、大隔距、大捻度”的工艺原则，粗纱定量偏轻掌

握，以满足化纤混纺工艺的要求，由于化纤整齐度好，摩擦因数大，采用大隔距且后区牵伸

倍数偏小控制，有利于须条的顺利牵伸、改善条干均匀度；

[0014] 第六步：细纱：将第四步制得的1根涤/粘粗纱喂入细纱机，经细纱机的牵伸拉细、

加捻卷绕制得涤/粘环保混纺纱，细纱工序主要目的是提高细纱质量，重点要放在提高细纱
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机的总牵伸倍数，加强对前区浮游纤维的控制，在保证牵伸倍数和牵伸力相适应的前提下，

采用低锭速、小钢领、轻钢丝圈的工艺原理，前区采用紧隔距、强加压，有助于形成性能优良

的条干。

[0015] 优选的，第二步中，采用的圆盘式抓棉机为FA002A型。

[0016] 优选的，第二步中，采用的多仓混棉机为A035型。

[0017] 优选的，第二步中，采用的豪猪式开棉机为A036型。

[0018] 优选的，第二步中，采用的成卷机为A076型。

[0019] 优选的，第二步中，对于粘胶开清棉中的圆盘式抓棉机，设置打手刀片伸出肋条的

距离2.82mm、抓棉打手间歇下降距离3.2mm、抓棉机小车的运行速度23m/min、抓棉打手的转

速945r/min。

[0020] 优选的，第二步中，对于粘胶开清棉中的混棉机，设置换仓压力218，开棉打手转速

975r/min，给棉罗拉的速度0.25r/min，输棉风机转速1510r/min。

[0021] 优选的，第二步中，对于粘胶开清棉中的开清机，设置打手速度545r/min，给棉罗

拉转速40r/min，打手与给棉罗拉间隔距6.5mm，打手与尘棒间隔距进口隔距12mm、出口隔距

16.5mm，尘棒间隔距进口一组13mm、中间两组8mm、出口一组5.5mm，打手与剥棉刀间隔距

1.8mm。

[0022] 优选的，第二步中，对于涤纶开清棉中的圆盘式抓棉机，设置打手刀片伸出肋条的

距离2.75mm、抓棉打手间歇下降距离3.25mm、抓棉机小车的运行速度23.5m/min、抓棉打手

的转速950r/min。

[0023] 优选的，第二步中，对于涤纶开清棉中的混棉机，设置换仓压力220，开棉打手转速

980r/min，给棉罗拉的速度0.23r/min，输棉风机转速1500r/min。

[0024] 有益效果：本发明所述方法将粘胶纤维和涤纶纤维分别经各自的开清棉制得粘胶

卷和涤纶卷共同喂入到梳棉机制得涤/粘混合条，从而在一道梳棉工序实现粘胶纤维和涤

纶纤维的梳理和混合成条的连续化，制得的涤/粘混合条依次经两道并条、粗纱、细纱工序

制得所需的粘胶环保混纺纱，从而提高混纺纱的生产效率，同时改善混合效果。

具体实施方式

[0025] 以下实施例进一步说明本发明的内容，但不应理解为对本发明的限制。在不背离

本发明精神和实质的情况下，对本发明方法、步骤或条件所作的修改和替换，均属于本发明

的范围。若未特别指明，实施例中所用的技术手段为本领域技术人员所熟知的常规手段。

[0026] 实施例1

[0027] 以制备线密度为21S的混纺比为T65/R35的涤/粘环保混纺纱为例，相应的工艺参

数如下：

[0028] (1)原料选配

[0029]
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[0030]

[0031] (2)关键工艺参数设计

[0032] 开清棉：

[0033]

[0034] 梳棉：

[0035]

[0036] 并条：
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[0037]

[0038] 粗纱：

[0039]

[0040] 细纱：

[0041]
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