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(57)摘要

本发明涉及一种抗菌保暖纱线及其纺纱工

艺。所述纱线包括重量百分比为35%-45%的竹炭

改性涤纶纤维、35%-45%的氨纶、25%-35%的棉纤

维。本发明纱线具有抗静电、吸湿性强等功能，并

对洗涤无特殊要求，不受环境影响，可加工四季

运动服装，穿着舒适、性能优良。
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1.一种抗菌保暖纱线及其纺纱工艺，其特征在于，所述纱线包括重量百分比为35%-45%

的竹炭改性涤纶纤维、35%-45%的氨纶、25%-35%的棉纤维；所述纺纱工艺为赛络纺工艺，该

赛络纺工艺包括以下工艺步骤：将竹炭改性涤纶纤维、氨纶、涤纶纤维按不同比例混合；梳

棉工艺，在梳棉工艺中采用柔和梳理、顺利转移、轻定量、低速度、中隔距、高锡刺比、降低道

夫速度的工艺原则；并条工艺，该并条工序采用三道并合，确保纤维充分混合均匀，提高纤

维的伸直平行度；粗纱工艺；细纱工艺，采用赛络纺方法，在细纱工艺中将纺纱机内的前胶

辊位置适当前移，减少纺纱三角区面积，在胶辊表面喷洒抗静电剂，将罗拉后区隔距增大；

络筒工艺，在络筒工序中控制捻接参数，络筒速度宜适当偏低掌握，将络筒速度控制在680-

780m/min之间。

2.根据权利要求1所述的一种抗菌保暖纱线及其纺纱工艺，其特征在于，在所述梳棉工

序中，所述轻定量是指生条的定量为11-17g/5m之间。

3.根据权利要求1所述的一种抗菌保暖纱线及其纺纱工艺，其特征在于，在所述梳棉工

序中，所述低速度是降低纺纱机中锡林辊和刺辊的线速度，所述的高刺比是将锡林辊与刺

辊的线速度壁纸控制在2.1-2.5之间。

4.根据权利要求1所述的一种抗菌保暖纱线及其纺纱工艺，其特征在于，在所述梳棉工

艺中，所述的中隔距是将纺纱机中锡林辊与刺辊之间的隔距控制在0.13-1.16mm之间，将纺

纱机中锡林辊与盖板之间的隔距控制在0.16-0.20mm之间，将纺纱机中锡林辊与道夫辊之

间的隔距控制在0.13-0.17mm之间。

5.根据权利要求1所述的一种抗菌保暖纱线及其纺纱工艺，其特征在于，在所述并条工

序中，将所述的牵伸倍数设置为8-10之间，所述的车速为190-210m/min之间。

6.根据权利要求1所述的一种抗菌保暖纱线及其纺纱工艺，其特征在于，在所述粗纱工

序中，捻系数控制在80-90，以适应针织面料需求；将所述车速设定为180-230m/min；将所述

罗拉钳口隔距设定为25mm×30mm。

7.根据权利要求1所述的一种抗菌保暖纱线及其纺纱工艺，其特征在于，在所述细纱工

艺中，将所述的罗拉后区隔距设置为18mm×38mm，后区牵伸1.5倍，前罗拉速度120r/min，赛

络纺双喇叭口直径2.5mm，间距3.0mm。
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一种抗菌保暖纱线及其纺纱工艺

技术领域

[0001] 本发明涉及纺织领域，具体地说，是一种抗菌保暖纱线及其纺纱工艺。

背景技术

[0002] 随着经济的快速发展，人们的生活水平越来越高，消费观念也不断更新与进步，对

服装的舒适性及功能性要求也越来越高，在满足服装基本的功能外，环保、保健、抗菌等方

面的要求越来越高。目前，开发研究出既能符合时代发展潮流、又能满足消费者多重需求的

新型产品，则是整个行业亟需解决的技术问题。

[0003] 竹炭改性涤纶纤维竹炭研磨成竹炭粉，使其粒径达到0.5μm以下，然后把竹炭粉用

硅表面活性剂处理，在高温下与聚酯切片混熔制得色母粒，再将色母粒与聚酯切片混熔，通

过传统涤纶纺丝工艺制得竹炭改性涤纶纤维)，一般竹炭粉含量在2%～3%。

[0004] 由于竹炭粉具有很强的紫外线吸收能力，因此，紫外线屏蔽率非常高；纤维中炭粉

含有钾、镁、钙、铝、锆、锰等金属元素及碳化物，在15℃时，长丝织物就有86.9%的远红外发

射率，具有显著的远红外保健功能；含有的碳化钙(CaC)具有热电性和压电性，能发射负离

子，按照美国《医学杂志》发表的负离子含量与人体健康之间的关系评判，负离子发射量接

近郊外、田野的负离子浓度；又由于竹炭表面所附生的微生物能将所吸附的微生物分解，能

有效分解空气中存在的有害物质，因此，竹炭涤纶织物有一定的抑菌功能；还因纤维中的炭

粉表面积大、孔隙多，能够吸收人体排出的硫基化合物和氮基化合物，故能够达到除臭的效

果。

[0005] 竹炭改性涤纶纤维优良的抗菌、环保以及保健特性使其迅速地应用于衬衫、T恤、

内衣、运动休闲装等，但竹炭纤维的蓬松性和手感舒适度较差，需要和其他纤维进行混合纺

纱增强性能。如何选用三种纤维的不同比例来进行混合，以及采用何种纺纱工艺才能纺制

出整体性能优良的纱线，将是本领域技术人员有待解决的技术问题。

发明内容

[0006] 本发明的目的之一在于提供一种抗菌保暖纱线及其纺纱工艺。该纱线在面料形成

过程中无需染色，具有绿色、低碳、环保等优点，且纺成纱线后不会改变产品其他物理机械

性能。

[0007] 本发明的目的是这样实现的：

一种抗菌保暖纱线及其纺纱工艺，所述纱线包括重量百分比为35%-45%的竹炭改性涤

纶纤维、35%-45%的氨纶、25%-35%的棉纤维，采用不同的混比，得到不同的混纺效果。将所述

纤维通过赛络纺工艺纺成纱线；采用赛络纺工艺，与传统纺纱工艺相比，赛络纺纱毛羽比普

通环纺纱少，特别是3mm以上的长毛羽得到很好的改善，在浆纱、织造、烧毛等工序有较大的

优势，织出来的织物耐磨性能好，抗起毛起球性能好，布面手感柔软度更好。

[0008] 一种抗菌保暖纱线及其纺纱工艺的纺纱工艺，所述纺纱工艺为赛络纺工艺，该赛

络纺工艺如下工艺步骤：
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将竹炭改性涤纶纤维、氨纶、棉纤维按不同比例混合；

梳棉工艺，梳理工艺要兼顾梳理质量和降低原料损耗两方面，梳理工艺直接影响到以

后各工序半成品中毛粒含量，由于三中纤维长度整齐度不一，在工艺配置上采用柔和梳理、

顺利转移、轻定量、低速度、中隔距、高锡刺比、降低道夫速度的原则；

并条工艺，并条采用三道并条，确保纤维充分混合，提高纤维的伸直平行度。由于细纱

采用赛络纺，并条的牵伸倍数大，故要求胶辊状态良好，加压稳定，确保并条的条干水平。

[0009] 粗纱工艺，由于后道细纱采用赛络纺，所以粗纱定量宜偏轻掌握，且采用较大的粗

纱捻系数和较小的粗纱张力，防止粗纱意外伸长而产生细节，造成纱条干恶化。

[0010] 细纱工艺，采用赛络纺方法，在细纱工艺中将纺纱机内的前胶辊位置适当前移，减

少纺纱三角区面积，在胶辊表面喷抗静电剂，将罗拉后区隔距增大；

络筒工艺，采用自动络筒机、形成无接头纱线，重点减少毛羽，提高纱线质量，合理控制

捻接参数，合理确定速度，络筒速度控制在680-780m/min之间。

[0011] 其中，在所述梳棉工艺中，所述轻定量是指生条的定量为11-17g/5m之间。

[0012] 其中，在所述梳棉工艺中，所述低速度是降低纺纱机中锡林辊与刺辊的线速度，所

述的高刺比是将锡林辊与刺辊的线速度比值控制在2.1-2.5之间。

[0013] 其中，在所述梳棉工艺中，所述的中隔距是将纺纱机中锡林辊与刺辊之间的隔距

控制在0.13-0.16mm之间，将纺纱机中锡林辊与盖板之间的隔距控制在0.16-0.20mm之间，

将纺纱机中锡林辊与道夫辊之间的隔距控制在0.13-0.17mm之间。

[0014] 其中，在所述并条工艺中，将所述的牵伸倍数设置为8-10之间，所述的车速为190-

210m/min之间。

[0015] 其中，在所述粗纱工艺中，将所述纱线的捻系数控制在80-90之间，以适应针织面

料需求；将所述车速设定为180/min；将所述罗拉钳口隔距设定为25mm×30mm。

[0016] 其中，在所述赛络纺细纱工艺中，罗拉隔距18mm×38mm，后区牵伸1.5倍，前罗拉速

度120r/min，赛络纺双喇叭口直径2.5mm，间距3.0mm。

[0017] 本发明的优点和有益效果在于：

（1）该赛络纺混色纱线由多种纤维混纺而成，通过合理安排每种纤维的重量比例来体

现不同的混色效果，集合不同纤维的优点，既达到了混色效果，又使纱线具有抗菌、蓄热保

暖等功效。

[0018] （2）在对本发明产品采用多次实验后得到的最合理的纤维用量，在降低生产成本

的同时，使本发明产品取得最佳的功能。

[0019] （3）本发明采用赛络纺工艺，与传统纺纱工艺相比，赛络纺纱毛羽比普通环纺纱

少，特别是3mm以上的长毛羽得到很好的改善，在浆纱、织造、烧毛等工序有较大的优势，织

出来的织物耐磨性能好，抗起毛起球性能好，布面手感柔软度更好。

[0020] （4）本专利将竹炭改性涤纶/氨纶/棉纤维进行合理搭配，使各纤维相互交融，功能

发挥最大化，从而改善面料的功能性和服用性能。

[0021]

具体实施方式

[0022] 下面结合实施例对本发明提供的具体实施方式作详细说明。
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[0023] 实施例1

原料：竹炭改性涤纶纤维重量比例40%，氨纶重量比例35%，棉纤维重量比例25%。

[0024] 纱线号数：14.5tex；

工艺流程：和纤-梳棉-棉纺并条-棉纺粗纱-棉纺赛络纺细纱-络筒-并纱。

[0025] （1）梳理工艺

梳理工艺参数为：在纺纱机中设置锡林辊到盖板5点隔距分别为

0.20、0.19、0.20、0.18、0.18mm，锡林辊道夫辊隔距0.13mm，锡林辊到刺辊隔距0.15mm，

锡林辊与刺辊的线速比2.3，生条定量15g/5m。

[0026] （2）粗纱工序

粗纱工艺参数配置为：总牵伸倍数为9；粗纱捻系数偏大掌握，选择为85；罗拉隔距25mm

×30mm，后区牵伸1.25倍，前罗拉速度180m/min。

[0027] （3）细纱工艺

在所述赛络纺细纱工艺中，罗拉隔距18mm×38mm，后区牵伸1.5倍，前罗拉速度120r/

min，赛络纺双喇叭口直径2.5mm，间距3.0mm。

[0028] （4）络筒工艺

重点减少毛羽，提高纱线质量，合理控制捻接参数，合理确定速度，络筒速度控制在

750m/min。

[0029] 该产品成纱测试指标如下：细度14.5tex，断裂强度15.1cN/tex，断裂伸长4.8%，单

强CV8.3%，质量CV1.5%，条干CV11.3%，细节6个/km，粗节13个/km，毛粒11个/km，毛羽根数

2.3根/m。

[0030] 实施例2

原料：竹炭改性涤纶纤维重量比例30%，氨纶重量比例40%，棉纤维重量比例30%。

[0031] 纱线号数：18.2tex；

工艺流程：和纤-梳棉-棉纺并条-棉纺粗纱-棉纺赛络纺细纱-络筒-并纱。

[0032] （2）梳理工艺

梳理工艺参数为：在纺纱机中设置锡林辊到盖板5点隔距分别为

0.16、0 .18、0 .18、0 .17、0 .20mm，锡林辊与道夫辊隔距0.15mm，锡林辊到刺辊隔距

0.14mm，锡林辊与刺辊的线速比2.2，生条定量14g/5m。

[0033] （2）粗纱工序

粗纱工艺参数配置为：总牵伸倍数为8；粗纱捻系数偏大掌握，选择为90；罗拉隔距25mm

×30mm，后区牵伸1.25倍，前罗拉速度180m/min。

[0034] （3）细纱工艺

在所述赛络纺细纱工艺中，罗拉隔距18mm×38mm，后区牵伸1.5倍，前罗拉速度120r/

min，赛络纺双喇叭口直径2.5mm，间距3.0mm。

[0035] （4）络筒工艺

重点减少毛羽，提高纱线质量，合理控制捻接参数，合理确定速度，络筒速度控制在

800m/min。

[0036] 该产品成纱测试指标如下：细度18.2tex，断裂强度16.3cN/tex，断裂伸长5.2%，单

强CV7.9%，质量CV2.1%，条干CV10.6%，细节5个/km，粗节12个/km，毛粒10个/km，毛羽根数
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2.0根/m。

[0037] 实施例3

原料：竹炭改性涤纶纤维重量比例40%，氨纶重量比例30%，棉纤维重量比例30%。

[0038] 纱线号数：19.7tex；

工艺流程：和纤-梳棉-棉纺并条-棉纺粗纱-棉纺赛络纺细纱-络筒-并纱。

[0039] （3）梳理工艺

梳理工艺参数为：在纺纱机中设置锡林辊到盖板5点隔距分别为

0.18、0 .17、0 .17、0 .17、0 .19mm，锡林辊与道夫辊隔距0.16mm，锡林辊到刺辊隔距

0.16mm，锡林辊与刺辊的线速比2.4，生条定量16g/5m。

[0040] （2）粗纱工序

粗纱工艺参数配置为：总牵伸倍数为10；粗纱捻系数偏大掌握，选择为85；罗拉隔距

25mm×30mm，后区牵伸1.25倍，前罗拉速度180m/min。

[0041] （3）细纱工艺

在所述赛络纺细纱工艺中，罗拉隔距18mm×38mm，后区牵伸1.5倍，前罗拉速度120r/

min，赛络纺双喇叭口直径2.5mm，间距3.0mm。

[0042] （4）络筒工艺

重点减少毛羽，提高纱线质量，合理控制捻接参数，合理确定速度，络筒速度控制在

800m/min。

[0043] 该产品成纱测试指标如下：细度19.7tex，断裂强度17.6cN/tex，断裂伸长5.4%，单

强CV7.6%，质量CV1.9%，条干CV9.4%，细节4个/km，粗节13个/km，毛粒10个/km，毛羽根数2.5

根/m。

[0044] 以上已对本发明创造的较佳实施例进行了具体说明，但本发明创造并不限于所述

实施例，熟悉本领域的技术人员在不违背本发明创造精神的前提下还可做出种种的等同的

变型或替换，这些等同的变型或替换均包含在本申请权利要求所限定的范围内。
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