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(57)摘要

本发明给出一种双色段彩纱生产装置与生

产方法，生产装置包括前、中前、中后、后罗拉，在

前罗拉轴右端加装有前连接齿轮，前连接齿轮表

面一个圆周上均匀分布有连接齿，在中前罗拉轴

右端加装有第一、第二和第三中连接齿轮，第一

中连接齿轮与前连接齿轮紧密契合连接，第一中

连接齿轮表面一个圆周上均匀分布有连接齿，第

二和第三中连接齿轮一半圆周上均匀分布有连

接齿、另一半圆周上没有连接齿，在中后、后罗拉

轴的右端分别加装有中后、后连接齿轮，在中后、

后连接齿轮表面一个圆周上均匀分布有连接齿，

中后、后连接齿轮分别与第二、第三中连接齿轮

紧密契合连接，从而实现粗纱的间断喂入，省却

段彩装置中需要添加的伺服系统，减少改造成

本。
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1.一种双色段彩纱生产装置，包括后罗拉、中后罗拉、中前罗拉、前罗拉，其特征在于：

所述前罗拉包括前罗拉套和前罗拉轴，所述前罗拉套一体化固定在前罗拉轴的表面，所述

前罗拉轴的右端伸出前罗拉套的右端，所述前罗拉轴通过主电机带动转动，在所述前罗拉

轴伸出前罗拉套的右端上加装有前连接齿轮，在所述前连接齿轮表面的一个圆周上均匀分

布有连接齿，所述中前罗拉位于前罗拉的后上方，所述中前罗拉包括中前罗拉套和中前罗

拉轴，所述中前罗拉套一体化固定在中前罗拉轴的表面，所述中前罗拉轴的右端伸出中前

罗拉套的右端，在所述中前罗拉轴伸出中前罗拉套的右端上从左到右依次加装有第一中连

接齿轮、第二中连接齿轮、第三中连接齿轮，在所述第一中连接齿轮表面的一个圆周上均匀

分布有连接齿，所述第一中连接齿轮和前连接齿轮紧密契合连接，在所述第二中连接齿轮

的一半的圆周上均匀分布有连接齿、另一半圆周上没有连接齿，在所述第三中连接齿轮的

一半的圆周上均匀分布有连接齿、另一半圆周上没有连接齿，呈光滑状态，所述中后罗拉位

于中前罗拉的后上方，所述中后罗拉包括中后罗拉套和中后罗拉轴，所述中后罗拉套一体

化固定在中后罗拉轴的表面，所述中后罗拉轴的右端伸出中后罗拉套的右端，在所述中后

罗拉轴伸出中后罗拉套的右端上加装有中后连接齿轮，在所述中后连接齿轮表面的一个圆

周上均匀分布有连接齿，所述中后连接齿轮与第二中连接齿轮紧密契合连接，所述中后连

接齿轮和第二中连接齿轮包括两种连接状态，一是契合连接状态，即中后连接齿轮上的连

接齿和第二中连接齿轮一半的圆周上的连接齿紧密契合连接，二是空连接状态，即中后连

接齿轮上的连接齿和第二中连接齿轮的另一半的光滑圆周不接触连接，所述后罗拉位于中

后罗拉的正上方，所述后罗拉包括后罗拉套和后罗拉轴，所述后罗拉套一体化固定在后罗

拉轴的表面，所述后罗拉轴的右端伸出后罗拉套的右端，在所述后罗拉轴伸出后罗拉套的

右端上加装有后连接齿轮，在所述后连接齿轮表面的一个圆周上均匀分布有连接齿，所述

后连接齿轮与第三中连接齿轮紧密契合连接，所述后连接齿轮和第三中连接齿轮包括两种

连接状态，一是契合连接状态，即后连接齿轮上的连接齿和第三中连接齿轮一半的圆周上

的连接齿紧密契合连接，二是空连接状态，即后连接齿轮上的连接齿和第三中连接齿轮的

另一半的光滑圆周不接触连接，当所述中后连接齿轮和第二中连接齿轮处于契合连接状态

时，后连接齿轮和第三中连接齿轮处于空连接状态，当所述中后连接齿轮和第二中连接齿

轮处于空连接状态时，后连接齿轮和第三中连接齿轮处于契合连接状态，在所述后罗拉、中

后罗拉、中前罗拉的正上方分别加装有第一喇叭口、第二喇叭口、第三喇叭口，第一粗纱、第

二粗纱、第三粗纱分别由第一喇叭口、第二喇叭口、第三喇叭口喂入后罗拉、中后罗拉、中前

罗拉。

2.一种双色段彩纱生产方法，其特征在于：双色段彩纱包括第一彩纱段和第二彩纱段，

所述第一彩纱段的成分为脱色牦牛绒纤维和褐色牦牛绒纤维，所述第二彩纱段的成分为脱

色牦牛绒纤维和黑色牦牛绒纤维，所述双色段彩纱由第一彩纱段和第二彩纱段交替排列组

成，所述第一彩纱段和第二彩纱段的长度和线密度均相同，具体包括以下步骤：

第一步：首先将平均长度为30.5mm、平均细度为4.05dtex的黑色牦牛绒纤维经脱色工

序制得脱色牦牛绒纤维，其中脱色工序包括预媒处理、氧化脱色和还原脱色工序；

第二步：将平均长度为35.6mm、平均细度为3.68dtex的褐色牦牛绒纤维依次经毛纺工

艺的第一和毛加油、第一梳毛、第一前针梳、第一精梳、第一后针梳、第一并条、第一粗纱工

序后制得褐色牦牛绒粗纱；将平均长度为30.5mm、平均细度为4.05dtex的黑色牦牛绒纤维
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依次经毛纺工艺的第二和毛加油、第二梳毛、第二前针梳、第二精梳、第二后针梳、第二并

条、第二粗纱工序后制得黑色牦牛绒粗纱；将脱色牦牛绒纤维经棉纺工艺的开清棉、梳棉、

第三并条、第三粗纱工序后制得脱色牦牛绒粗纱；其中第一前针梳和第二前针梳均采用2道

针梳，第一后针梳和第二后针梳均采用4道针梳，第一和毛加油和第二和毛加油采用B262型

和毛加油机，第一梳毛和第二梳毛均采用B272A型梳毛机、第一前针梳和第二前针梳均采用

GN5型针梳机，第一精梳和第二精梳均采用PB28型精梳机，第一后针梳和第二后针梳均采用

GN5型针梳机，第一并条和第二并条均采用FA306型并条机，第一粗纱工序和第二粗纱工序

均采用JWF1425型粗纱机；褐色牦牛绒粗纱、黑色牦牛绒粗纱、脱色牦牛绒粗纱的线密度相

同；

第三步：将制得的褐色牦牛绒粗纱、黑色牦牛绒粗纱、脱色牦牛绒粗纱共同经细纱工序

制得最终所需的双色段彩纱，其中细纱工序采用的装置为权利要求1所述的双色段彩纱生

产装置，纺纱时，褐色牦牛绒粗纱作为第一粗纱由第一喇叭口喂入后罗拉，黑色牦牛绒粗纱

作为第二粗纱由第二喇叭口喂入中后罗拉，脱色牦牛绒粗纱作为第三粗纱由第三喇叭口喂

入中前罗拉，主电机通过前罗拉轴带动前罗拉转动，继而带动前连接齿轮转动，继而带动与

前连接齿轮紧密契合连接的第一中连接齿轮转动，继而带动中前罗拉轴连续转动，由于前

连接齿轮和第一中连接齿轮均为一个圆周上均匀分布有连接齿的齿轮结构，因而可实现脱

色牦牛绒粗纱的连续喂入，其中位于前罗拉与中前罗拉之间的前牵伸区的牵伸倍数由前连

接齿轮和第一中连接齿轮的连接齿的齿数比决定，中前罗拉轴转动继而带动第二中连接齿

轮和第三中连接齿轮转动，当第二中连接齿轮和中后连接齿轮处于契合连接状态时，中前

罗拉轴转动继而带动中后罗拉轴转动，继而实现黑色牦牛绒粗纱的喂入，而此时第三中连

接齿轮和后连接齿轮处于空连接状态，因而后罗拉轴停止转动，使得褐色牦牛绒粗纱停止

喂入，其中位于中前罗拉与中后罗拉之间的中牵伸区的牵伸倍数由第二中连接齿轮和中后

连接齿轮的连接齿的齿数比决定，由中后罗拉喂入的黑色牦牛绒粗纱经由中牵伸区的牵伸

后和由中前罗拉连续喂入的脱色牦牛绒粗纱汇合，两者共同经前牵伸区牵伸后由前罗拉钳

口输出，得到第二彩纱段，当第三中连接齿轮和后连接齿轮处于契合连接状态时，中前罗拉

轴转动继而带动后罗拉轴转动，继而实现褐色牦牛绒粗纱的喂入，而此时第二中连接齿轮

和中后连接齿轮处于空连接状态，因而中后罗拉轴停止转动，使得黑色牦牛绒粗纱停止喂

入，其中位于中前罗拉与后罗拉之间的后牵伸区的牵伸倍数由第三中连接齿轮和后连接齿

轮的连接齿的齿数比决定，且中牵伸区的牵伸倍数等于后牵伸区的牵伸倍数，由后罗拉喂

入的褐色牦牛绒粗纱经由后牵伸区的牵伸后和由中前罗拉连续喂入的脱色牦牛绒粗纱汇

合，两者共同经前牵伸区牵伸后由前罗拉钳口输出，得到第一彩纱段。
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一种双色段彩纱生产装置与生产方法

技术领域

[0001] 本发明涉及到环锭纺纱新技术领域，具体的说是涉及一种双色段彩纱生产装置与

生产方法。

背景技术

[0002] 段彩纱是花式纱线的一种，采用不同颜色或原料的纤维进行纺纱，其色彩在纱线

同一横截面内由多种彩色纤维组合，在纱线纵向长度上，不同组合的有色纤维呈不规则断

续变化的分布状态。段彩纱织物色泽柔和丰满、花式多样、层次感强，满足消费者对时尚的

追求。目前，国内外主流使用的段彩纱生产技术主要有四种，分别是针梳并条工艺进行段彩

配色、并条机分段喂入、三罗拉细纱机、四罗拉细纱机。这四种段彩纱生产技术均需在相应

生产设备上加装段彩纱装置，即电脑程序控制器，对设备部件的速度或运转周期进行控制，

实现段彩纱的生产。其中采用针梳并条工艺进行段彩配色和并条机分段喂入两种生产技术

用于生产段彩纤维条，后经过粗纱和细纱工序纺制段彩纱，多用于毛纺段彩纱线的生产，且

设备价格昂贵。加装段彩纱装置的三罗拉细纱机成纱结构类似包缠纱，多用于生产段彩竹

节纱。四罗拉细纱机是采用阶梯胶辊喂入两根粗纱，通过伺服电机分段改变粗纱喂入速度，

实现段彩纱的纺制。该机构可纺制条干相对均匀的段彩纱，但粗纱定量和后区牵伸倍数的

调节与控制都不够方便。同时，目前的段彩纱生产装置均是通过对细纱机的罗拉采用单独

伺服传动实现，因此，若对于已有的老机改造，需要重新添加伺服控制系统，增加改造成本。

[0003] 针对此，本发明给出一种双色段彩纱生产装置与生产方法，采用具有天然颜色的

褐色牦牛绒纤维和黑色牦牛绒纤维分别由细纱机的后罗拉、中罗拉喂入，脱色牦牛绒纤维

由中前罗拉喂入，且后罗拉和中前罗拉之间通过间断的齿轮传动连接、中后罗拉和中前罗

拉之间通过间断的齿轮传动连接，从而实现褐色牦牛绒纤维和黑色牦牛绒纤维的间断喂

入、脱色牦牛绒纤维的连续喂入，省却段彩装置中需要添加的伺服系统，减少改造成本，同

时实现具有天然特性的双色的牦牛绒段彩平纱的生产。

发明内容

[0004] 本发明的目的给出一种具有天然特性的双色的牦牛绒段彩纱的生产装置及生产

方法，以实现天然的两种不同色彩的牦牛绒纤维的间断喂入，省却段彩装置中需要添加的

伺服系统，减少改造成本。

[0005] 为了达到上述目的，本发明涉及一种双色段彩纱生产装置，包括后罗拉、中后罗

拉、中前罗拉、前罗拉，所述前罗拉包括前罗拉套和前罗拉轴，所述前罗拉套一体化固定在

前罗拉轴的表面，所述前罗拉轴的右端伸出前罗拉套的右端，所述前罗拉轴通过主电机带

动转动，在所述前罗拉轴伸出前罗拉套的右端上加装有前连接齿轮，在所述前连接齿轮表

面的一个圆周上均匀分布有连接齿，所述中前罗拉位于前罗拉的后上方，所述中前罗拉包

括中前罗拉套和中前罗拉轴，所述中前罗拉套一体化固定在中前罗拉轴的表面，所述中前

罗拉轴的右端伸出中前罗拉套的右端，在所述中前罗拉轴伸出中前罗拉套的右端上从左到
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右依次加装有第一中连接齿轮、第二中连接齿轮、第三中连接齿轮，在所述第一中连接齿轮

表面的一个圆周上均匀分布有连接齿，所述第一中连接齿轮和前连接齿轮紧密契合连接，

在所述第二中连接齿轮的一半的圆周上均匀分布有连接齿、另一半圆周上没有连接齿，在

所述第三中连接齿轮的一半的圆周上均匀分布有连接齿、另一半圆周上没有连接齿，呈光

滑状态，所述中后罗拉位于中前罗拉的后上方，所述中后罗拉包括中后罗拉套和中后罗拉

轴，所述中后罗拉套一体化固定在中后罗拉轴的表面，所述中后罗拉轴的右端伸出中后罗

拉套的右端，在所述中后罗拉轴伸出中后罗拉套的右端上加装有中后连接齿轮，在所述中

后连接齿轮表面的一个圆周上均匀分布有连接齿，所述中后连接齿轮与第二中连接齿轮紧

密契合连接，所述中后连接齿轮和第二中连接齿轮包括两种连接状态，一是契合连接状态，

即中后连接齿轮上的连接齿和第二中连接齿轮一半的圆周上的连接齿紧密契合连接，二是

空连接状态，即中后连接齿轮上的连接齿和第二中连接齿轮的另一半的光滑圆周不接触连

接，所述后罗拉位于中后罗拉的正上方，所述后罗拉包括后罗拉套和后罗拉轴，所述后罗拉

套一体化固定在后罗拉轴的表面，所述后罗拉轴的右端伸出后罗拉套的右端，在所述后罗

拉轴伸出后罗拉套的右端上加装有后连接齿轮，在所述后连接齿轮表面的一个圆周上均匀

分布有连接齿，所述后连接齿轮与第三中连接齿轮紧密契合连接，所述后连接齿轮和第三

中连接齿轮包括两种连接状态，一是契合连接状态，即后连接齿轮上的连接齿和第三中连

接齿轮一半的圆周上的连接齿紧密契合连接，二是空连接状态，即后连接齿轮上的连接齿

和第三中连接齿轮的另一半的光滑圆周不接触连接，当所述中后连接齿轮和第二中连接齿

轮处于契合连接状态时，后连接齿轮和第三中连接齿轮处于空连接状态，当所述中后连接

齿轮和第二中连接齿轮处于空连接状态时，后连接齿轮和第三中连接齿轮处于契合连接状

态，在所述后罗拉、中后罗拉、中前罗拉的正上方分别加装有第一喇叭口、第二喇叭口、第三

喇叭口，第一粗纱、第二粗纱、第三粗纱分别由第一喇叭口、第二喇叭口、第三喇叭口喂入后

罗拉、中后罗拉、中前罗拉。

[0006] 本发明还涉及一种双色段彩纱生产方法，双色段彩纱包括第一彩纱段和第二彩纱

段，所述第一彩纱段的成分为脱色牦牛绒纤维和褐色牦牛绒纤维，所述第二彩纱段的成分

为脱色牦牛绒纤维和黑色牦牛绒纤维，所述双色段彩纱由第一彩纱段和第二彩纱段交替排

列组成，所述第一彩纱段和第二彩纱段的长度和线密度均相同，具体包括以下步骤：

[0007] 第一步：首先将平均长度为30.5mm、平均细度为4.05dtex的黑色牦牛绒纤维经脱

色工序制得脱色牦牛绒纤维，其中脱色工序包括预媒处理、氧化脱色和还原脱色工序；

[0008] 第二步：将平均长度为35.6mm、平均细度为3.68dtex的褐色牦牛绒纤维依次经毛

纺工艺的第一和毛加油、第一梳毛、第一前针梳、第一精梳、第一后针梳、第一并条、第一粗

纱工序后制得褐色牦牛绒粗纱；将平均长度为30.5mm、平均细度为4.05dtex的黑色牦牛绒

纤维依次经毛纺工艺的第二和毛加油、第二梳毛、第二前针梳、第二精梳、第二后针梳、第二

并条、第二粗纱工序后制得黑色牦牛绒粗纱；将脱色牦牛绒纤维经棉纺工艺的开清棉、梳

棉、第三并条、第三粗纱工序后制得脱色牦牛绒粗纱；其中第一前针梳和第二前针梳均采用

2道针梳，第一后针梳和第二后针梳均采用4道针梳，第一和毛加油和第二和毛加油采用

B262型和毛加油机，第一梳毛和第二梳毛均采用B272A型梳毛机、第一前针梳和第二前针梳

均采用GN5型针梳机，第一精梳和第二精梳均采用PB28型精梳机，第一后针梳和第二后针梳

均采用GN5型针梳机，第一并条和第二并条均采用FA306型并条机，第一粗纱工序和第二粗
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纱工序均采用JWF1425型粗纱机；褐色牦牛绒粗纱、黑色牦牛绒粗纱、脱色牦牛绒粗纱的线

密度相同；

[0009] 第三步：将制得的褐色牦牛绒粗纱、黑色牦牛绒粗纱、脱色牦牛绒粗纱共同经细纱

工序制得最终所需的双色段彩纱，其中细纱工序采用的装置为本发明所给出的双色段彩纱

生产装置，纺纱时，褐色牦牛绒粗纱作为第一粗纱由第一喇叭口喂入后罗拉，黑色牦牛绒粗

纱作为第二粗纱由第二喇叭口喂入中后罗拉，脱色牦牛绒粗纱作为第三粗纱由第三喇叭口

喂入中前罗拉，主电机通过前罗拉轴带动前罗拉转动，继而带动前连接齿轮转动，继而带动

与前连接齿轮紧密契合连接的第一中连接齿轮转动，继而带动中前罗拉轴连续转动，由于

前连接齿轮和第一中连接齿轮均为一个圆周上均匀分布有连接齿的齿轮结构，因而可实现

脱色牦牛绒粗纱的连续喂入，其中位于前罗拉与中前罗拉之间的前牵伸区的牵伸倍数由前

连接齿轮和第一中连接齿轮的连接齿的齿数比决定，中前罗拉轴转动继而带动第二中连接

齿轮和第三中连接齿轮转动，当第二中连接齿轮和中后连接齿轮处于契合连接状态时，中

前罗拉轴转动继而带动中后罗拉轴转动，继而实现黑色牦牛绒粗纱的喂入，而此时第三中

连接齿轮和后连接齿轮处于空连接状态，因而后罗拉轴停止转动，使得褐色牦牛绒粗纱停

止喂入，其中位于中前罗拉与中后罗拉之间的中牵伸区的牵伸倍数由第二中连接齿轮和中

后连接齿轮的连接齿的齿数比决定，由中后罗拉喂入的黑色牦牛绒粗纱经由中牵伸区的牵

伸后和由中前罗拉连续喂入的脱色牦牛绒粗纱汇合，两者共同经前牵伸区牵伸后由前罗拉

钳口输出，得到第二彩纱段，当第三中连接齿轮和后连接齿轮处于契合连接状态时，中前罗

拉轴转动继而带动后罗拉轴转动，继而实现褐色牦牛绒粗纱的喂入，而此时第二中连接齿

轮和中后连接齿轮处于空连接状态，因而中后罗拉轴停止转动，使得黑色牦牛绒粗纱停止

喂入，其中位于中前罗拉与后罗拉之间的后牵伸区的牵伸倍数由第三中连接齿轮和后连接

齿轮的连接齿的齿数比决定，且中牵伸区的牵伸倍数等于后牵伸区的牵伸倍数，由后罗拉

喂入的褐色牦牛绒粗纱经由后牵伸区的牵伸后和由中前罗拉连续喂入的脱色牦牛绒粗纱

汇合，两者共同经前牵伸区牵伸后由前罗拉钳口输出，得到第一彩纱段。

[0010] 本发明采用具有天然颜色的褐色牦牛绒纤维和黑色牦牛绒纤维分别由细纱机的

后罗拉、中罗拉喂入，脱色牦牛绒纤维由中前罗拉喂入，且后罗拉和中前罗拉之间通过间断

的齿轮传动连接、中后罗拉和中前罗拉之间通过间断的齿轮传动连接，从而实现褐色牦牛

绒纤维和黑色牦牛绒纤维的间断喂入、脱色牦牛绒纤维的连续喂入，省却段彩装置中需要

添加的伺服系统，减少改造成本，同时实现具有天然特性的双色的牦牛绒段彩平纱的生产。

附图说明

[0011] 图1为本发明的装置结构示意图。

具体实施方式

[0012] 由图1所示，一种双色段彩纱生产装置，包括后罗拉1、中后罗拉2、中前罗拉3、前罗

拉4，前罗拉4包括前罗拉套和前罗拉轴5，前罗拉套一体化固定在前罗拉轴的表面，前罗拉

轴的右端伸出前罗拉套的右端，前罗拉轴通过主电机9带动转动，在前罗拉轴伸出前罗拉套

的右端上加装有前连接齿轮10，在前连接齿轮表面的一个圆周上均匀分布有连接齿，中前

罗拉3位于前罗拉的后上方，中前罗拉包括中前罗拉套和中前罗拉轴6，中前罗拉套一体化
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固定在中前罗拉轴的表面，中前罗拉轴的右端伸出中前罗拉套的右端，在中前罗拉轴伸出

中前罗拉套的右端上从左到右依次加装有第一中连接齿轮11、第二中连接齿轮12、第三中

连接齿轮14，在第一中连接齿轮表面的一个圆周上均匀分布有连接齿，第一中连接齿轮和

前连接齿轮紧密契合连接，在第二中连接齿轮的一半的圆周上均匀分布有连接齿、另一半

圆周上没有连接齿，在第三中连接齿轮的一半的圆周上均匀分布有连接齿、另一半圆周上

没有连接齿，呈光滑状态，中后罗拉2位于中前罗拉的后上方，中后罗拉包括中后罗拉套和

中后罗拉轴7，中后罗拉套一体化固定在中后罗拉轴的表面，中后罗拉轴的右端伸出中后罗

拉套的右端，在中后罗拉轴伸出中后罗拉套的右端上加装有中后连接齿轮13，在中后连接

齿轮表面的一个圆周上均匀分布有连接齿，中后连接齿轮与第二中连接齿轮紧密契合连

接，中后连接齿轮和第二中连接齿轮包括两种连接状态，一是契合连接状态，即中后连接齿

轮上的连接齿和第二中连接齿轮一半的圆周上的连接齿紧密契合连接，二是空连接状态，

即中后连接齿轮上的连接齿和第二中连接齿轮的另一半的光滑圆周不接触连接，后罗拉1

位于中后罗拉的正上方，后罗拉包括后罗拉套和后罗拉轴8，后罗拉套一体化固定在后罗拉

轴的表面，后罗拉轴的右端伸出后罗拉套的右端，在后罗拉轴伸出后罗拉套的右端上加装

有后连接齿轮15，在后连接齿轮表面的一个圆周上均匀分布有连接齿，后连接齿轮与第三

中连接齿轮紧密契合连接，后连接齿轮和第三中连接齿轮包括两种连接状态，一是契合连

接状态，即后连接齿轮上的连接齿和第三中连接齿轮一半的圆周上的连接齿紧密契合连

接，二是空连接状态，即后连接齿轮上的连接齿和第三中连接齿轮的另一半的光滑圆周不

接触连接，当中后连接齿轮13和第二中连接齿轮12处于契合连接状态时，后连接齿轮15和

第三中连接齿轮14处于空连接状态，当中后连接齿轮13和第二中连接齿轮12处于空连接状

态时，后连接齿轮15和第三中连接齿轮14处于契合连接状态，在后罗拉1、中后罗拉2、中前

罗拉3的正上方分别加装有第一喇叭口17、第二喇叭口19、第三喇叭口21，第一粗纱16、第二

粗纱18、第三粗纱20分别由第一喇叭口17、第二喇叭口19、第三喇叭口21喂入后罗拉1、中后

罗拉2、中前罗拉3。

[0013] 双色段彩纱包括第一彩纱段和第二彩纱段，第一彩纱段的成分为脱色牦牛绒纤维

和褐色牦牛绒纤维，第二彩纱段的成分为脱色牦牛绒纤维和黑色牦牛绒纤维，双色段彩纱

由第一彩纱段和第二彩纱段交替排列组成，第一彩纱段和第二彩纱段的长度和线密度均相

同，具体包括以下步骤：

[0014] (1)首先将平均长度为30.5mm、平均细度为4.05dtex的黑色牦牛绒纤维经脱色工

序制得脱色牦牛绒纤维，其中脱色工序包括预媒处理、氧化脱色和还原脱色工序；

[0015] (2)将平均长度为35.6mm、平均细度为3.68dtex的褐色牦牛绒纤维依次经毛纺工

艺的第一和毛加油、第一梳毛、第一前针梳、第一精梳、第一后针梳、第一并条、第一粗纱工

序后制得褐色牦牛绒粗纱；将平均长度为30.5mm、平均细度为4.05dtex的黑色牦牛绒纤维

依次经毛纺工艺的第二和毛加油、第二梳毛、第二前针梳、第二精梳、第二后针梳、第二并

条、第二粗纱工序后制得黑色牦牛绒粗纱；将脱色牦牛绒纤维经棉纺工艺的开清棉、梳棉、

第三并条、第三粗纱工序后制得脱色牦牛绒粗纱；其中第一前针梳和第二前针梳均采用2道

针梳，第一后针梳和第二后针梳均采用4道针梳，第一和毛加油和第二和毛加油采用B262型

和毛加油机，第一梳毛和第二梳毛均采用B272A型梳毛机、第一前针梳和第二前针梳均采用

GN5型针梳机，第一精梳和第二精梳均采用PB28型精梳机，第一后针梳和第二后针梳均采用

说　明　书 4/5 页

7

CN 106835404 B

7



GN5型针梳机，第一并条和第二并条均采用FA306型并条机，第一粗纱工序和第二粗纱工序

均采用JWF1425型粗纱机；褐色牦牛绒粗纱、黑色牦牛绒粗纱、脱色牦牛绒粗纱的线密度相

同；

[0016] (3)将制得的褐色牦牛绒粗纱、黑色牦牛绒粗纱、脱色牦牛绒粗纱共同经细纱工序

制得最终所需的双色段彩纱，其中细纱工序采用的装置为本发明所给出的双色段彩纱生产

装置，纺纱时，褐色牦牛绒粗纱作为第一粗纱16由第一喇叭口17喂入后罗拉1，黑色牦牛绒

粗纱作为第二粗纱18由第二喇叭口19喂入中后罗拉2，脱色牦牛绒粗纱作为第三粗纱20由

第三喇叭口21喂入中前罗拉3，主电机9通过前罗拉轴5带动前罗拉4转动，继而带动前连接

齿轮10转动，继而带动与前连接齿轮紧密契合连接的第一中连接齿轮11转动，继而带动中

前罗拉轴6连续转动，由于前连接齿轮和第一中连接齿轮均为一个圆周上均匀分布有连接

齿的齿轮结构，因而可实现脱色牦牛绒粗纱的连续喂入，其中位于前罗拉4与中前罗拉3之

间的前牵伸区的牵伸倍数由前连接齿轮10和第一中连接齿轮11的连接齿的齿数比决定，中

前罗拉轴6转动继而带动第二中连接齿轮12和第三中连接齿轮14转动，当第二中连接齿轮

12和中后连接齿轮13处于契合连接状态时，中前罗拉轴6转动继而带动中后罗拉轴7转动，

继而实现黑色牦牛绒粗纱的喂入，而此时第三中连接齿轮14和后连接齿15轮处于空连接状

态，因而后罗拉轴8停止转动，使得褐色牦牛绒粗纱停止喂入，其中位于中前罗拉与中后罗

拉之间的中牵伸区的牵伸倍数由第二中连接齿轮12和中后连接齿轮13的连接齿的齿数比

决定，由中后罗拉2喂入的黑色牦牛绒粗纱经由中牵伸区的牵伸后和由中前罗拉3连续喂入

的脱色牦牛绒粗纱汇合，两者共同经前牵伸区牵伸后由前罗拉钳口输出，得到第二彩纱段，

当第三中连接齿轮14和后连接齿轮15处于契合连接状态时，中前罗拉轴6转动继而带动后

罗拉轴8转动，继而实现褐色牦牛绒粗纱的喂入，而此时第二中连接齿轮12和中后连接齿轮

13处于空连接状态，因而中后罗拉轴7停止转动，使得黑色牦牛绒粗纱停止喂入，其中位于

中前罗拉与后罗拉之间的后牵伸区的牵伸倍数由第三中连接齿轮和后连接齿轮的连接齿

的齿数比决定，且中牵伸区的牵伸倍数等于后牵伸区的牵伸倍数，由后罗拉1喂入的褐色牦

牛绒粗纱经由后牵伸区的牵伸后和由中前罗拉3连续喂入的脱色牦牛绒粗纱汇合，两者共

同经前牵伸区牵伸后由前罗拉钳口输出，得到第一彩纱段。
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