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(57)摘要

本发明公开了一种混纺纱线的生产方法，包

括以下步骤：将百草丝麻纤维和三友彩色纤维混

合，经开清棉工序、梳棉工序制成混合生条；将棉

纤维经清梳联工序、精梳工序制成棉精梳条；将

混合生条和棉精梳条经三道并条工序、粗纱工

序、细纱工序制成混纺纱线。通过上述方式，本发

明混纺纱线的生产方法将百草丝麻纤维、三友彩

色纤维与棉纤维制成成纱质量良好的混纺纱线，

织物丝滑柔顺、亲肤护肤、色彩亮丽、吸湿透气，

且具有真丝光泽、植物抗菌、风格独特，附加值

高，成纱结构优化，纱线质量更优，在混纺纱线的

生产方法的普及上有着广泛的市场前景。
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1.一种混纺纱线的生产方法，所述混纺纱线的成分包括百草丝麻纤维、三友彩色纤维

和棉纤维，其特征在于，包括以下步骤：

（1）将百草丝麻纤维和三友彩色纤维排包混合后喂入抓棉机，经开清棉工序、梳棉工序

制成混合生条；

（a）预处理：

将百草丝麻纤维和三友彩色纤维混合，人工扯松包纤维，按重量百分比加入2%-3%的抗

静电剂，堆仓养生12小时以上，保持环境湿度大于或者等于60%，避免造成缠绕胶圈、胶辊、

罗拉，防粘堵，使纤维顺利转移；

（b）开清棉工序：

采用开清棉工序制得棉卷，开清棉工序中，抓棉机打手刀片伸出肋条距离为7-7 .5mm，

小车每次下降距离为1.5-2mm，豪猪开松机打手速度为400-450r/min，成卷机综合打手速度

为850-900r/min，棉卷罗拉转速为9-10r/min，棉卷定量为380-400g/m，棉卷长度为30-32m；

（c）梳棉工序：

采用梳棉工序制得混合生条，梳棉工序中，锡林速度为320-350r/min，刺辊速度为800-

850r/min，道夫速度为18-20r/min，锡林-盖板隔距为0.25、0.25、0.23、0.23、0.25mm，给棉

板-刺辊隔距0.3-0.35mm，刺辊-锡林隔距0.28-0.3  mm，锡林-道夫隔距0.13-0.15  mm，混合

生条定量为16-20g/5m；

（2）将棉纤维经清梳联工序、精梳工序制成棉精梳条；

（d）清梳联工序：

采用清梳联工序制得棉生条，清梳联工序中，抓棉机打手刀片伸出肋条距离为5-6mm，

小车每次下降距离为1.5-2mm，梳针滚筒转速为520-560r/min，下棉箱厚度为78-82mm，锡林

速度为350-400r/min，刺辊速度为800-850r/min，道夫速度为20-24r/min，大压辊出条速度

为65-75m/min，小压辊出条速度为70-80m/min，生条定量为16-20g/5m；

（e）精梳工序：

采用精梳工序制得棉精梳条，精梳工序中，落棉率为16-18%，落棉隔距为9-12mm，喂给

长度为4.5-5mm，顶梳刺入深度为0.5mm，采用后退给棉方式，棉精梳条定量为16-20g/5m；

（3）将混合生条和棉精梳条经三道并条工序、粗纱工序、细纱工序制得混纺纱线；

（f）三道并条工序：

采用三道并条工序将混合生条和棉精梳条制得混合熟条，第一道并条工序中，前罗拉

线速度为160-180m/min，6根生条并合，罗拉隔距为8mm×6mm×14mm，总牵伸倍数5.33-6.67

倍，后区牵伸倍数1.64倍，头道并条定量18g/5m，喇叭口直径2.8mm；

第二道并条工序中，前罗拉线速度为160-180m/min，8根头道并条并合，罗拉隔距为8mm

×6mm×14mm，总牵伸倍数为8.47倍，后区牵伸倍数为1.4倍，二道并条定量为17g/5m，喇叭

口直径为2.8mm；

第三道并条工序中，前罗拉线速度为150-160m/min，8根二道并条并合，罗拉隔距为8mm

×6mm×14mm，总牵伸倍数为8.50倍，后区牵伸倍数为1.23倍，混合熟条定量为16g/5m，喇叭

口直径2.8mm；

（g）粗纱工序：

采用粗纱工序制得粗纱，粗纱工序中，定量为3-4g/10m，前罗拉转速为150-160r/min，
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锭翼转速为500-600r/min，罗拉隔距为28mm×34mm，后区牵伸倍数为1.28倍，总牵伸倍数为

8-10.67倍，前胶辊压力为220N，钳口隔距为5.5-6.0mm，喇叭口直径为8-8.5mm，捻系数为

80-90；

（h）细纱工序：

采用细纱工序制得百草丝麻纤维/三友彩色纤维与棉纤维混纺纱线，细纱工序中，采用

四罗拉网格圈式紧密纺环锭细纱机，成纱捻系数为350-380，罗拉隔距为18mm×43mm，锭速

为9000-11000r/min，钳口隔距为2.5mm，选用低弹抗绕胶辊，配置自润滑钢领，摇架压力为

240N/双锭、160N/双锭、200N/双锭，集聚负压为1800Pa-2100Pa。

2.根据权利要求1所述的混纺纱线的生产方法，其特征在于，所述混纺纱线的重量成分

配比包括20%-30%百草丝麻纤维、20%-30%三友彩色纤维和40%-60%棉纤维。
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一种混纺纱线的生产方法

技术领域

[0001] 本发明涉及纺织领域，特别是涉及一种混纺纱线的生产方法。

背景技术

[0002] 随着社会的进步，生活水平的提高，健康环保的功能性产品越来越受到人们欢迎。

在绿色低碳的条件下，人们开发全新具有独特风格的面料，追求多彩生活并彰显个人风采。

以百草丝麻纤维、三友彩色纤维等为原料的纺织品以其独特的性能开始受到人们的关注。

[0003] 百草丝麻纤维是一种集蚕丝与黄红麻特性于一体的多功能植物纤维，采用特殊的

环保工艺，优于传统交联固化，避免环境污染。蚕丝蛋白均匀分布纤维表面，使织物呈现丝

滑、柔顺、滑爽的手感，赋予面料良好的光泽效应，体现出真丝般的光泽，体贴养护每一寸肌

肤。丝和麻皆具有良好的吸湿导湿性，使得织物清爽透气。另外织物还具有挺括的身骨感、

天然的抗菌性。三友彩色纤维以优质棉、木浆、竹浆粕为原料，采用原液着色技术处理，既避

免了传统染色的污染环境弊端，又提高了色粉微粒在纤维内部利用率和色牢度。三友彩色

纤维倡导绿色消费，绿色经济，颜色亮丽、色牢度好，满足了人们对生态色彩多元化的需求。

其安全健康，可生物降解，非常符合国家节能减排，低碳经济的政策。

发明内容

[0004] 本发明主要解决的技术问题是提供一种混纺纱线的生产方法，通过将百草丝麻纤

维和三友彩色纤维混合，经开清棉工序、梳棉工序制成混合生条；将棉纤维经清梳联工序、

精梳工序制成棉精梳条；将混合生条和棉精梳条经三道并条工序、粗纱工序、细纱工序制得

混纺纱线。本发明可将百草丝麻纤维、三友彩色纤维与棉纤维制成成纱质量良好的混纺纱

线，该纱线及制成的织物丝滑柔顺、亲肤护肤、色彩亮丽、吸湿透气，且具有真丝光泽、植物

抗菌、风格独特，产品附加值高，成纱结构得到优化，纱线质量更优，在混纺纱线的生产方法

的普及上有着广泛的市场前景。

[0005] 为解决上述技术问题，本发明提供一种混纺纱线的生产方法，所述混纺纱线的成

分包括百草丝麻纤维、三友彩色纤维和棉纤维，所述混纺纱线的生产方法包括以下步骤：

[0006] （1）将百草丝麻纤维和三友彩色纤维排包混合后喂入抓棉机，经开清棉工序、梳棉

工序制成混合生条；

[0007] （a）预处理：

[0008] 将百草丝麻纤维和三友彩色纤维混合，人工扯松包纤维，按重量百分比加入2%-3%

的抗静电剂，堆仓养生12小时以上，保持环境湿度大于或者等于60%，避免造成缠绕胶圈、胶

辊、罗拉，防粘堵，使纤维顺利转移；

[0009] （b）开清棉工序：

[0010] 采用开清棉工序制得棉卷，开清棉工序中，抓棉机打手刀片伸出肋条距离为7-

7.5mm，小车每次下降距离为1.5-2mm，豪猪开松机打手速度为400-450r/min，成卷机综合打

手速度为850-900r/min，棉卷罗拉转速为9-10r/min，棉卷定量为380-400g/m，棉卷长度为
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30-32m；

[0011] （c）梳棉工序：

[0012] 采用梳棉工序制得混合生条，梳棉工序中，锡林速度为320-350r/min，刺辊速度为

800-850r/min，道夫速度为18-20r/min，锡林-盖板隔距为0.25、0.25、0.23、0.23、0.25mm，

给棉板-刺辊隔距0.3-0.35mm，刺辊-锡林隔距0.28-0.3  mm，锡林-道夫隔距0.13-0.15  mm，

混合生条定量为16-20g/5m；

[0013] （2）将棉纤维经清梳联工序、精梳工序制成棉精梳条；

[0014] （d）清梳联工序：

[0015] 采用清梳联工序制得棉生条，清梳联工序中，抓棉机打手刀片伸出肋条距离为5-

6mm，小车每次下降距离为1.5-2mm，梳针滚筒转速为520-560r/min，下棉箱厚度为78-82mm，

锡林速度为350-400r/min，刺辊速度为800-850r/min，道夫速度为20-24r/min，大压辊出条

速度为65-75m/min，小压辊出条速度为70-80m/min，生条定量为16-20g/5m；

[0016] （e）精梳工序：

[0017] 采用精梳工序制得棉精梳条，精梳工序中，落棉率为16-18%，落棉隔距为9-12mm，

喂给长度为4.5-5mm，顶梳刺入深度为0.5mm，采用后退给棉方式，棉精梳条定量为16-20g/

5m；

[0018] （3）将混合生条和棉精梳条经三道并条工序、粗纱工序、细纱工序制得混纺纱线；

[0019] （f）三道并条工序：

[0020] 采用三道并条工序将混合生条和棉精梳条制得混合熟条，第一道并条工序中，前

罗拉线速度为160-180m/min，6根生条并合，罗拉隔距为8mm、6mm、14mm，总牵伸倍数5.33-

6.67倍，后区牵伸倍数1.64倍，头道并条定量18g/5m，喇叭口直径2.8mm；

[0021] 第二道并条工序中，前罗拉线速度为160-180m/min，8根头道并条并合，罗拉隔距

为8mm、6mm、14mm，总牵伸倍数为8.47倍，后区牵伸倍数为1.4倍，二道并条定量为17g/5m，喇

叭口直径为2.8mm；

[0022] 第三道并条工序中，前罗拉线速度为150-160m/min，8根二道并条并合，罗拉隔距

为8mm、6mm、14mm，总牵伸倍数为8.50倍，后区牵伸倍数为1.23倍，混合熟条定量为16g/5m，

喇叭口直径2.8mm；

[0023] （g）粗纱工序：

[0024] 采用粗纱工序制得粗纱，粗纱工序中，定量为3-4g/10m，前罗拉转速为150-160r/

min，锭翼转速为500-600r/min，罗拉隔距为28mm、34mm，后区牵伸倍数为1.28倍，总牵伸倍

数为8-10.67倍，前胶辊压力为220N，钳口隔距为5.5-6.0mm，喇叭口直径为8-8.5mm，捻系数

为80-90；

[0025] （h）细纱工序：

[0026] 采用细纱工序制得百草丝麻纤维/三友彩色纤维与棉纤维混纺纱线，细纱工序中，

采用四罗拉网格圈式紧密纺环锭细纱机，成纱捻系数为350-380，罗拉隔距为18mm、43mm，锭

速为9000-11000r/min，钳口隔距为2.5mm，选用低弹抗绕胶辊，配置自润滑钢领，摇架压力

为240N/双锭、160N/双锭、200N/双锭，集聚负压为1800Pa-2100Pa。

[0027] 在本发明一个较佳实施例中，所述混纺纱线的重量成分配比包括20%-30%百草丝

麻纤维、20%-30%三友彩色纤维和40%-60%棉纤维。
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[0028] 本发明的有益效果是：本发明混纺纱线的生产方法将百草丝麻纤维、三友彩色纤

维与棉纤维制成成纱质量良好的混纺纱线，织物丝滑柔顺、亲肤护肤、色彩亮丽、吸湿透气，

且具有真丝光泽、植物抗菌、风格独特，附加值高，成纱结构优化，纱线质量更优，在混纺纱

线的生产方法的普及上有着广泛的市场前景。

具体实施方式

[0029] 下面将对本发明实施例中的技术方案进行清楚、完整地描述，显然，所描述的实施

例仅是本发明的一部分实施例，而不是全部的实施例。基于本发明中的实施例，本领域普通

技术人员在没有做出创造性劳动前提下所获得的所有其它实施例，都属于本发明保护的范

围。

[0030] 本发明实施例包括：

[0031] 一种混纺纱线的生产方法，所述混纺纱线的成分包括百草丝麻纤维、三友彩色纤

维和棉纤维，所述混纺纱线的生产方法包括以下步骤：

[0032] （1）将百草丝麻纤维和三友彩色纤维排包混合后喂入抓棉机，经开清棉工序、梳棉

工序制成混合生条；

[0033] （a）预处理：

[0034] 将百草丝麻纤维和三友彩色纤维混合，人工扯松包纤维，按重量百分比加入2%-3%

的抗静电剂，堆仓养生12小时以上，保持环境湿度大于或者等于60%，避免造成缠绕胶圈、胶

辊、罗拉，防粘堵，使纤维顺利转移，由于再生纤维素纤维生产中静电大，胶辊、胶圈容易发

硬打滑，造成缠绕胶圈、胶辊、罗拉等问题，通过原料中加入抗静电剂，以及保持环境湿度不

低于60%，可有效避免纤维静电集聚，大幅度减少静电现象；

[0035] （b）开清棉工序：

[0036] 采用开清棉工序制得棉卷，开清棉工序中，采用“勤抓少抓，多松少打，多梳多落，

早落少碎，薄喂少落，防粘防断，低速大隔距”的工艺原则，抓棉机打手刀片伸出肋条距离为

7-7.5mm，小车每次下降距离为1.5-2mm，豪猪开松机打手速度为400-450r/min，成卷机综合

打手速度为850-900r/min，棉卷罗拉转速为9-10r/min，棉卷定量为380-400g/m，棉卷长度

为30-32m；

[0037] （c）梳棉工序：

[0038] 采用梳棉工序制得混合生条，梳棉工序中，采用“低速度，大隔距，大速比，快转移，

加大棉网张力”的工艺原则，锡林速度为320-350r/min，刺辊速度为800-850r/min，道夫速

度为18-20r/min，锡林-盖板隔距为0.25、0.25、0.23、0.23、0.25mm，给棉板-刺辊隔距0.3-

0.35mm，刺辊-锡林隔距0.28-0.3  mm，锡林-道夫隔距0.13-0.15  mm，混合生条定量为16-

20g/5m，适当增大刺辊与给棉板的隔距，以减少刺辊齿条对纤维的损伤，由于再生纤维素纤

维之间抱合力相对较差，为避免因纤维反复滚搓而产生棉结，将锡林、道夫隔距适当缩小，

降低锡林速度，提高纤维转移率，使纤维顺利转移；

[0039] （2）将棉纤维经清梳联工序、精梳工序制成棉精梳条；

[0040] （d）清梳联工序：

[0041] 采用清梳联工序制得棉生条，清梳联工序中，采用“精细抓棉，渐进开松，充分混

合，以梳代打”的工艺原则，抓棉机打手刀片伸出肋条距离为5-6mm，小车每次下降距离为
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1 .5-2mm，梳针滚筒转速为520-560r/min，下棉箱厚度为78-82mm，锡林速度为350-400r/

min，刺辊速度为800-850r/min，道夫速度为20-24r/min，大压辊出条速度为65-75m/min，小

压辊出条速度为70-80m/min，生条定量为16-20g/5m；

[0042] （e）精梳工序：

[0043] 采用精梳工序制得棉精梳条，精梳工序中，落棉率为16-18%，落棉隔距为9-12mm，

喂给长度为4.5-5mm，顶梳刺入深度为0.5mm，采用后退给棉方式，棉精梳条定量为16-20g/

5m；

[0044] （3）将混合生条和棉精梳条经三道并条工序、粗纱工序、细纱工序制得混纺纱线；

[0045] （f）三道并条工序：

[0046] 采用三道并条工序将混合生条和棉精梳条制得混合熟条，采用“轻定量，小牵伸，

慢车速，轻加压”的工艺原则，第一道并条工序中，前罗拉线速度为160-180m/min，6根生条

并合，罗拉隔距为8mm、6mm、14mm，总牵伸倍数5.33-6.67倍，后区牵伸倍数1.64倍，头道并条

定量18g/5m，喇叭口直径2.8mm；

[0047] 第二道并条工序中，前罗拉线速度为160-180m/min，8根头道并条并合，罗拉隔距

为8mm、6mm、14mm，总牵伸倍数为8.47倍，后区牵伸倍数为1.4倍，二道并条定量为17g/5m，喇

叭口直径为2.8mm；

[0048] 第三道并条工序中，前罗拉线速度为150-160m/min，8根二道并条并合，罗拉隔距

为8mm、6mm、14mm，总牵伸倍数为8.50倍，后区牵伸倍数为1.23倍，混合熟条定量为16g/5m，

喇叭口直径2.8mm，采用“轻加压”的工艺原则，在满足正常牵伸的前提下，采用较轻的加压

量有利于减少棉结、改善条干、降低毛羽，头并后区选用1.64倍较大牵伸，有利于提高纤维

平行伸直度；末道后区选用1.23倍较小牵伸，有利于发挥主牵伸区的牵伸作用，提高熟条条

干均匀度，采用“慢车速”的工艺原则，有利于运转平稳，减少毛乱条的产生，改善条子结构，

提高半成品质量；

[0049] （g）粗纱工序：

[0050] 采用粗纱工序制得粗纱，粗纱工序中，采用“慢车速、大捻度、小后区牵伸”的工艺

原则，定量为3-4g/10m，前罗拉转速为150-160r/min，锭翼转速为500-600r/min，罗拉隔距

为28mm、34mm，后区牵伸倍数为1.28倍，总牵伸倍数为8-10.67倍，前胶辊压力为220N，钳口

隔距为5.5-6.0mm，喇叭口直径为8-8.5mm，捻系数为80-90，采用“大捻度”的工艺原则，在保

证细纱工序不出现牵伸不开现象的前提下，选用较大的粗纱捻系数，以减小粗纱的意外伸

长和提高成纱质量，采用“小后区牵伸”的工艺原则，后区选用牵伸倍数为1.28倍，充分发挥

主牵伸区对纤维的控制作用，有利于改善粗纱条干；

[0051] （h）细纱工序：

[0052] 采用细纱工序制得百草丝麻纤维/三友彩色纤维与棉纤维混纺纱线，细纱工序中，

采用“大罗拉隔距、小后区牵伸倍数、小钳口”的工艺原则，采用四罗拉网格圈式紧密纺环锭

细纱机，成纱捻系数为350-380，罗拉隔距为18mm、43mm，锭速为9000-11000r/min，钳口隔距

为2.5mm，选用低弹抗绕胶辊，配置自润滑钢领，摇架压力为240N/双锭、160N/双锭、200N/双

锭，集聚负压为1800Pa-2100Pa，由于粗纱工序选用的捻系数较大，为避免出现牵伸不开的

现象，采用偏大的罗拉隔距，确保罗拉握持力与牵伸力相适应，稳定成纱条干，采用“小后区

牵伸倍数”的工艺原则，以减少千米细节，防止后工序断头的增加。
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[0053] 优选地，所述混纺纱线的重量成分配比包括20%-30%百草丝麻纤维、20%-30%三友

彩色纤维和40%-60%棉纤维。

[0054] 以在QFA1528型四罗拉网格圈紧密纺细纱机上生产12.9tex百草丝麻纤维、三友彩

色纤维与棉纤维混纺纱线为例，其生产的具体方案如下：将百草丝麻纤维和三友彩色纤维

混合，经开清棉工序、梳棉工序制成混合生条；将棉纤维按清梳联工序、精梳工序制成棉精

梳条；将混合生条和棉精梳条经三道并条工序、粗纱工序、细纱工序制成混纺纱线。

[0055] （1）预处理：将百草丝麻纤维和三友彩色纤维混合，人工扯松包纤维，按重量百分

比加入2%-3%的抗静电剂，堆仓养生12小时以上，保持环境湿度不低于60%，避免造成缠绕胶

圈、胶辊、罗拉，防粘堵，使纤维顺利转移。

[0056] （2）开清棉工序：抓棉机打手刀片伸出肋条距离为7mm，小车每次下降距离为

1.5mm，豪猪开松机打手速度为450r/min，成卷机综合打手速度为850r/min，棉卷罗拉转速

为9r/min，棉卷定量为380g/m，棉卷长度为30m。

[0057] （3）梳棉工序：锡林速度为320r/min，刺辊速度为850r/min，道夫速度为18r/min，

锡林-盖板隔距为0.25mm、0.25mm、0.23mm、0.23mm、0.25mm，给棉板-刺辊隔距0.3mm，刺辊-

锡林隔距0.28mm，锡林-道夫隔距0.13mm，混合生条定量为18g/5m。

[0058] （4）清梳联工序：抓棉机打手刀片伸出肋条距离为6mm，小车每次下降距离为

1.5mm，梳针滚筒转速为540r/min，下棉箱厚度为80mm，锡林速度为380r/min，刺辊速度为

850r/min，道夫速度为20r/min，大压辊出条速度为70m/min，小压辊出条速度为75m/min，生

条定量为18g/5m。

[0059] （5）精梳工序：落棉率为17%，落棉隔距为10mm，喂给长度为4.5mm，顶梳刺入深度为

0.5mm，采用后退给棉方式，棉精梳条定量为18g/5m。

[0060] （6）三道并条工序：头道并条工序中，前罗拉线速度为170m/min，6根生条并合，罗

拉隔距为8mm、6mm、14mm，总牵伸倍数6.0倍，后区牵伸倍数1.64倍，头道并条定量18g/5m，喇

叭口直径2.8mm；二道并条工序中，前罗拉线速度为160m/min，8根头道并条并合，罗拉隔距

为8mm、6mm、14mm，总牵伸倍数为8.47倍，后区牵伸倍数为1.4倍，二道并条定量为17g/5m，喇

叭口直径为2.8mm；三道并条工序中，前罗拉线速度为150m/min，8根二道并条并合，罗拉隔

距为8mm、6mm、14mm，总牵伸倍数为8.50倍，后区牵伸倍数为1.23倍，混合熟条定量为16g/

5m，喇叭口直径2.8mm。

[0061] （7）粗纱工序：定量为4g/10m，前罗拉转速为155r/min，锭翼转速为550r/min，罗拉

隔距为28  mm、34  mm，后区牵伸倍数为1.28，总牵伸倍数为8.0倍，前胶辊压力为220N，钳口

隔距为5.5mm，喇叭口直径为8mm，捻系数为90。

[0062] （8）细纱工序：采用四罗拉网格圈式紧密纺环锭细纱机，成纱捻系数为380，罗拉隔

距为18  mm、43mm，锭速为11000r/min，钳口隔距为2.5mm，选用低弹抗绕胶辊，配置自润滑钢

领，摇架压力为240  N/双锭、160N/双锭、200N/双锭，集聚负压为2100Pa。

[0063] 经检测，根据上述方法生产的百草丝麻纤维/三友彩色纤维与棉纤维混纺纱的各

项指标如下;
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[0064]

[0065] 本发明混纺纱线的生产方法的有益效果是：

[0066] 通过将百草丝麻纤维、三友彩色纤维与棉纤维制成成纱质量良好的混纺纱线，织

物丝滑柔顺、亲肤护肤、色彩亮丽、吸湿透气，且具有真丝光泽、植物抗菌、风格独特，附加值

高，成纱结构优化，纱线质量更优。

[0067] 以上所述仅为本发明的实施例，并非因此限制本发明的专利范围，凡是利用本发

明说明书内容所作的等效结构或等效流程变换，或直接或间接运用在其它相关的技术领

域，均同理包括在本发明的专利保护范围内。
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