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(57)摘要

本发明涉及一种纺织纱线技术领域，尤其是

一种半精纺羊毛包芯竹节纱线的制备方法；本发

明的目的在于提供一种降低生产成本、增强纱线

断裂强力和纱线断裂伸长率的半精纺羊毛包芯

竹节纱线的制备方法；第一步，原料的选择：由

84%～90%的80S丝光澳毛和10%～16%的涤纶长丝

（30D/12F，FDY)构成，且80S丝光澳毛和涤纶长丝

的总配比为100%；第二步，长丝倒筒：利用络丝设

备将10%～16%的涤纶长丝络在多个直径为

7.5CM，宽度为5.5CM的硬质小纸筒上，且每个小

纸筒上的络丝定长为30KM，从而为后续的细纱包

芯结构生产做好准备等；通过上述半精纺羊毛包

芯竹节纱线的制备方法制备而成的半精纺羊毛

包芯竹节纱线强力好、伸长性优良，且原料成本

降低，同时产品手感轻柔。
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1.一种半精纺羊毛包芯竹节纱线的制备方法，其特征在于：

第一步，原料的选择：由84%～90%的80S丝光澳毛和10%～16%的涤纶长丝（30D/12F，

FDY)构成，且80S丝光澳毛和涤纶长丝的总重量为100%；

第二步，长丝倒筒：利用络丝设备将10%～16%的涤纶长丝络在多个直径为7.5CM，宽度

为5.5CM的硬质小纸筒上，且每个小纸筒上的络丝定长为30KM，从而为后续的细纱包芯结构

生产做好准备；

第三步，纯羊毛粗纱的制备：将84%～90%的80S丝光澳毛经过染色→和毛→梳毛→并条

→粗纱，制备成符合工艺要求的粗纱；其中在和毛处理时，采用DH-601和毛油和DK-103抗静

电剂与水混合后制成和毛处理溶液对丝光澳毛进行和毛处理，且DH-601和毛油的剂量按羊

毛总重量的1%～1.2%配置，DK-103抗静电剂的剂量按羊毛总重量的0.6%～0.8%配置，水的

用量按羊毛实测回潮达到20%-22%配置，即配置水量=（实际所需配置回潮率-和毛前测到的

回潮率）×羊毛的总重量；选用罗拉式梳理机进行梳毛处理，梳理时采用200r/min～250r/

min的锡林转速，通过采用较低的锡林转速从而减少纤维损伤，使生条短绒率降低至5%以

下；在并条、粗纱处理时，粗纱定量在5g/10m～7g/10m之间，根据纤维长度调整罗拉之间的

隔距，前罗拉与中罗拉之间的中心距在50mm～70mm左右，中罗拉和后罗拉之间的中心距在

50mm～70mm左右；

第四步，半精纺羊毛包芯竹节纱的制备：将已制备纯羊毛粗纱与已倒筒的涤纶长丝通

过细纱→络筒→并线→倍捻，制备成48Nm双股的包芯竹节纱线，且竹节部分的粗度是除竹

节部分之外部分粗度的2.5～3倍、竹节长度在4～6cm之间、竹节距离在50～80cm之间随机

变化；其中细纱处理时，将两根涤纶长丝通过细纱机的前罗拉传动的同速铁棍作为喂入罗

拉，经安装在前皮辊上方的导丝轮由前罗拉喂入，前罗拉与喂入罗拉线速比调整到1.06～

1.1，前罗拉转速在100r/min～120r/min之间，单纱公支捻系数为130，使涤纶长丝张力稳

定；络筒处理时，络筒机的电清控制系统里设置的工艺参数为络筒速度控制在500～700米/

分钟之间，棉结粗度范围（N）为500%，短粗节粗度范围（DS）为300%，短粗节长度（LS）为6cm，

长粗节粗度范围（PL)为130%，长粗节长度（LL)为50cm，长细节粗度范围（-D)为-50%，长细节

长度（-L)为40cm；并线、倍捻处理时，为适应针织横机的生产加工，采取两股单纱并合后施

加捻度，捻度为380T/M～480T/M。
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一种半精纺羊毛包芯竹节纱线的制备方法

技术领域

[0001] 本发明涉及一种纺织纱线技术领域，尤其是一种半精纺羊毛包芯竹节纱线的制备

方法。

背景技术

[0002] 竹节纱是一种新型花式纱线，其产品具有独特的花式效应和模拟自然不匀等特

点。在普通环锭细纱机上加装竹节纱纺纱装置，改变牵伸传动路线后，即可调控成纱结构，

纺制风格各异的竹节纱。由于竹节纱风格独特、多变，且设备改造方便，其棉纺竹节纱和羊

毛竹节纱产品已广泛出现在市场上，深受消费者喜爱。

[0003] 而目前市面上存在的羊毛竹节纱是通过精纺的生产工艺加工而成的，例如专利号

为201710454962.8，专利名称为一种精纺中空葮彩纺竹节纱线及其制备方法，采用抗菌中

空涤纶纤维长丝、基纱和饰纱依次通过混条工艺、头针工艺、二针工艺、三针工艺、头粗工

艺、二粗工艺、细纱工序、络筒工艺和倍捻工艺的精纺工艺制成；但是通过精纺生产加工方

法制成的竹节纱存在以下几点缺点：第一，获得的竹节效果不明显，若过于增大竹节粗度则

会造成节粗部分捻度越低，对纱线生产及织造产生不利影响；第二，整个生产加工过程中生

产成本较高；第三，竹节纱的纱线断裂强力和纱线断裂伸长率较低。因此，研究开发一种提

高纱线的断裂强力和纱线断裂伸长率的具有包芯结构的竹节纱迫在眉睫。

[0004] 针对以上问题，急需我们解决。

发明内容

[0005] 本发明的目的在于克服现有技术的不足，提供一种降低生产成本、增强纱线断裂

强力和纱线断裂伸长率的半精纺羊毛包芯竹节纱线的制备方法。

[0006] 为了达到上述目的，本发明所设计的一种半精纺羊毛包芯竹节纱线的制备方法，

步骤如下：

第一步，原料的选择：由84%～90%的80S丝光澳毛和10%～16%的涤纶长丝（30D/12F，

FDY)构成，且80S丝光澳毛和涤纶长丝的总重量为100%；

第二步，长丝倒筒：利用络丝设备将10%～16%的涤纶长丝络在多个直径为7.5CM，宽度

为5.5CM的硬质小纸筒上，且每个小纸筒上的络丝定长为30KM，从而为后续的细纱包芯结构

生产做好准备；

第三步，纯羊毛粗纱的制备：将84%～90%的80S丝光澳毛经过染色→和毛→梳毛→并条

→粗纱，制备成符合工艺要求的粗纱；其中在和毛处理时，采用DH-601和毛油和DK-103抗静

电剂与水混合后制成和毛处理溶液对丝光澳毛进行和毛处理，且DH-601和毛油的剂量按羊

毛总重量的1%～1.2%配置，DK-103抗静电剂的剂量按羊毛总重量的0.6%～0.8%配置，水的

用量按羊毛实测回潮达到20%-22%配置，即配置水量=（实际所需配置回潮率-和毛前测到的

回潮率）×羊毛的总重量；选用罗拉式梳理机进行梳毛处理，梳理时采用200r/min～250r/

min的锡林转速，通过采用较低的锡林转速从而减少纤维损伤，使生条短绒率降低至5%以
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下；在并条、粗纱处理时，粗纱定量在5g/10m～7g/10m之间，根据纤维长度调整罗拉之间的

隔距，前罗拉与中罗拉之间的中心距在50mm～70mm左右，中罗拉和后罗拉之间的中心距在

50mm～70mm左右；

第四步，半精纺羊毛包芯竹节纱的制备：将已制备纯羊毛粗纱与已倒筒的涤纶长丝通

过细纱→络筒→并线→倍捻，制备成48Nm双股的包芯竹节纱线，且竹节部分的粗度是除竹

节部分之外部分粗度的2.5～3倍、竹节长度在4～6cm之间、竹节距离在50～80cm之间随机

变化；其中细纱处理时，将两根涤纶长丝通过细纱机的前罗拉传动的同速铁棍作为喂入罗

拉，经安装在前皮辊上方的导丝轮由前罗拉喂入，前罗拉与喂入罗拉线速比调整到1.06～

1.1，前罗拉转速在100r/min～120r/min之间，单纱公支捻系数为130，使涤纶长丝张力稳

定；络筒处理时，络筒机的电清控制系统里设置的工艺参数为络筒速度控制在500～700米/

分钟之间，棉结粗度范围（N）为500%，短粗节粗度范围（DS）为300%，短粗节长度（LS）为6cm，

长粗节粗度范围（PL)为130%，长粗节长度（LL)为50cm，长细节粗度范围（-D)为-50%，长细节

长度（-L)为40cm；并线、倍捻处理时，为适应针织横机的生产加工，采取两股单纱并合后施

加捻度，捻度为380T/M～480T/M。

[0007] 根据以上所述，本发明所设计的一种半精纺羊毛包芯竹节纱线的制备方法，改变

了原先采用精纺生产工艺生产竹节纱的方式，通过采用半精纺的生产加工工艺生产制备一

种羊毛包芯竹节纱，不仅能够提高羊毛包芯竹节纱线的断裂强力和断裂伸长率，且采用羊

毛材料并通过半精纺生产加工工艺大大降低了生产成本，且使得竹节纱产品手感轻柔、外

观新颖、凹凸有致，布面风格独具一格，符合当今追求产品个性化、多元化、舒适化、高品质

的消费品要求。

具体实施方式

[0008] 实施例1：

本实施例描述的一种半精纺羊毛包芯竹节纱线的制备方法，步骤如下：

第一步，原料的选择：由84%的80S丝光澳毛和16%的涤纶长丝（30D/12F，FDY)构成；

第二步，长丝倒筒：利用络丝设备将16%的涤纶长丝络在多个直径为7.5CM，宽度为

5.5CM的硬质小纸筒上，且每个小纸筒上的络丝定长为30KM，从而为后续的细纱包芯结构生

产做好准备；

第三步，纯羊毛粗纱的制备：将84%的80S丝光澳毛经过染色→和毛→梳毛→并条→粗

纱，制备成符合工艺要求的粗纱；其中在和毛处理时，采用DH-601和毛油和DK-103抗静电剂

与水混合后制成和毛处理溶液对丝光澳毛进行和毛处理，且DH-601和毛油的剂量按羊毛总

重量的1.1%配置，DK-103抗静电剂的剂量按羊毛总重量的0.6%%配置，水的用量按羊毛实测

回潮达到20%配置，即配置水量=（实际所需配置回潮率20%-和毛前测到的回潮率）×羊毛的

总重量；选用罗拉式梳理机进行梳毛处理，梳理时采用200r/min的锡林转速，通过采用较低

的锡林转速从而减少纤维损伤，使生条短绒率降低至5%以下；在并条、粗纱处理时，粗纱定

量在5g/10m之间，根据纤维长度调整罗拉之间的隔距，前罗拉与中罗拉之间的中心距在

60mm左右，中罗拉和后罗拉之间的中心距在55mm左右；

第四步，半精纺羊毛包芯竹节纱的制备：将已制备纯羊毛粗纱与已倒筒的涤纶长丝通

过细纱→络筒→并线→倍捻，制备成48Nm双股的包芯竹节纱线，且竹节部分的粗度是除竹
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节部分之外部分粗度的3倍、竹节长度为5cm、竹节距离为60cm；其中细纱处理时，将两根涤

纶长丝通过细纱机的前罗拉传动的同速铁棍作为喂入罗拉，经安装在前皮辊上方的导丝轮

由前罗拉喂入，前罗拉与喂入罗拉线速比调整到1.08，前罗拉转速为100r/min，单纱公支捻

系数为130，使涤纶长丝张力稳定；络筒处理时，络筒机的电清控制系统里设置的工艺参数

为络筒速度控制在600米/分钟之间，棉结粗度范围（N）为500%，短粗节粗度范围（DS）为

300%，短粗节长度（LS）为6cm，长粗节粗度范围（PL)为130%，长粗节长度（LL)为50cm，长细节

粗度范围（-D)为-50%，长细节长度（-L)为40cm；并线、倍捻处理时，为适应针织横机的生产

加工，采取两股单纱并合后施加捻度，捻度为380T/M。

[0009] 以下是通过上述制备方法制备而成的半精纺羊毛包芯竹节纱线与同规格羊毛竹

节纱线的性能指标对比表：

实施例2：

本实施例描述的一种半精纺羊毛包芯竹节纱线的制备方法，步骤如下：

第一步，原料的选择：由90%的80S丝光澳毛和10%的涤纶长丝（30D/12F，FDY)构成；

第二步，长丝倒筒：利用络丝设备将10%的涤纶长丝络在多个直径为7.5CM，宽度为

5.5CM的硬质小纸筒上，且每个小纸筒上的络丝定长为30KM，从而为后续的细纱包芯结构生

产做好准备；

第三步，纯羊毛粗纱的制备：将84%～90%的80S丝光澳毛经过染色→和毛→梳毛→并条

→粗纱，制备成符合工艺要求的粗纱；其中在和毛处理时，采用DH-601和毛油和DK-103抗静

电剂与水混合后制成和毛处理溶液对丝光澳毛进行和毛处理，且DH-601和毛油的剂量按羊

毛总重量的1%配置，DK-103抗静电剂的剂量按羊毛总重量的0.8%配置，水的用量按羊毛实

测回潮达到20%-22%配置，即配置水量=（实际所需配置回潮率22%-和毛前测到的回潮率）×

羊毛的总重量；选用罗拉式梳理机进行梳毛处理，梳理时采用220r/min的锡林转速，通过采

用较低的锡林转速从而减少纤维损伤，使生条短绒率降低至5%以下；在并条、粗纱处理时，

粗纱定量在7g/10m之间，根据纤维长度调整罗拉之间的隔距，前罗拉与中罗拉之间的中心

距在65mm左右，中罗拉和后罗拉之间的中心距在55mm左右；

第四步，半精纺羊毛包芯竹节纱的制备：将已制备纯羊毛粗纱与已倒筒的涤纶长丝通

过细纱→络筒→并线→倍捻，制备成48Nm双股的包芯竹节纱线，且竹节部分的粗度是除竹

节部分之外部分粗度的3倍、竹节长度为6cm、竹节距离为70cm；其中细纱处理时，将两根涤

纶长丝通过细纱机的前罗拉传动的同速铁棍作为喂入罗拉，经安装在前皮辊上方的导丝轮

由前罗拉喂入，前罗拉与喂入罗拉线速比调整到1.1，前罗拉转速在120r/min之间，单纱公

支捻系数为130，使涤纶长丝张力稳定；络筒处理时，络筒机的电清控制系统里设置的工艺

参数为络筒速度控制在700米/分钟之间，棉结粗度范围（N）为500%，短粗节粗度范围（DS）为

300%，短粗节长度（LS）为6cm，长粗节粗度范围（PL)为130%，长粗节长度（LL)为50cm，长细节
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粗度范围（-D)为-50%，长细节长度（-L)为40cm；并线、倍捻处理时，为适应针织横机的生产

加工，采取两股单纱并合后施加捻度，捻度为480T/M。

[0010] 以下是通过上述制备方法制备而成的半精纺羊毛包芯竹节纱线与同规格羊毛竹

节纱线的性能指标对比表：
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