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摘 要:结合芦荟纤维的基本性能,介绍了14.8tex芦荟纤维纯纺纱线的生产工艺流程及各工序主要工艺措施,并生

产出达到常规纤维纱线品种质量指标的产品。
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  芦荟纤维是以棉浆粕为原料,通过碱浸、压榨、老
成、黄化、混合、过滤、脱泡、熟成、纺丝、精炼、干燥而成

的再生纤维素纤维。由于芦荟纤维具有良好的护肤、
保健和治疗作用,可以纯纺或与棉、黏胶、天丝、竹浆等

纤维进行混纺,作为内衣、床上用品等产品用纱。结合

芦荟纤维的性能,以14.8tex纯纺纱线为例,对其纺纱

工艺进行探讨。

1 原料性能

选择芦荟纤维的规格为1.67dtex×38mm(湖州

珠力纳米材料科技开发有限公司),性能见表1。

2 纺纱工艺流程

A002C抓棉机→A006B混棉机→A036C开棉机

→A092A棉箱给棉机→A076C成卷机→FA201梳棉

机→FA311并条机(三道)→FA423粗纱机→A513W
型细纱机

3 工艺参数和技术措施

3.1 开清棉

芦荟纤维摩擦因数的测试结果见表2。
纤维与纤维间的静摩擦因数及Δμ越大,纤维间的

抱合力较好,平滑性较差;反之,纤维与纤维间的静摩

擦因数及Δμ 越小,或Δμ为负值,则纤维的平滑性好,
抱合性差。经测试,芦荟纤维与纤维Δμ为0.0132,表
明芦荟纤维的平滑性好,抱合性差,但其纤维整齐度较

好,杂质少,纤维容易开松。根据芦荟纤维的特点,采
用“中速度、大隔距、多梳少打”的工艺原则。其主要工

艺参数:A002C抓棉机打手速度为845r/min,小车回

转速度2.3r/min,刀片伸出肋条距离10mm,抓棉小

车每运行一周下降3mm/次。将松散后的纤维束送入

A006B混棉机中进行混棉操作,混棉机打手转速设置

为430r/min,尘棒打手间进口隔距在15mm,尘棒打

手间出口隔距在18mm,压棉帘与角钉帘隔距80
mm,角钉帘与均棉罗拉隔距80mm;将芦荟纤维送至

A036C开棉机中进行开松操作,开棉机速度控制在

480r/min;将开松后的芦荟纤维原料经由凝棉器喂入

A092A棉箱给棉机进行混合操作,给棉机角钉帘线速

度控制在60m/min,V 型帘线速度控制在3.5m/

min;将混合后的芦荟纤维由输出罗拉均匀地输出到

A076C成卷机中进行打卷操作,成卷机综合打手速度

900r/min,成卷罗拉的速度控制在12r/min;经过开

清棉工序后形成的芦荟纤维棉卷长度34.2m,干重为

400g/m,成卷时间为235s。

3.2 梳棉

如表1所示,芦荟纤维虽具有一定的卷曲,抱合力

较差,但其回潮率较高(10.38%),因而锡林和剥棉辊

采用中速工艺,有利于减少生条中的棉结,提高成纱质

量。采用“中定量、多梳、少落、中速度、较小张力牵伸”
的工艺原则。在梳理工序中,使用FA201梳棉机,将
梳棉机中锡林的速度设置在330r/min,刺辊的速度设

置在860r/min,盖板的速度控制在86mm/min,道夫

速度控制在26r/min,锡林与盖板的五点隔距从进口

到出口分别为0.25、0.23、0.2、0.2、0.23mm,芦荟纤

维生条定量为21.5g/5m。

3.3 并条

在并条工序中使用FA311并条机,进行三道并条

工序,并合根数7根,出条速度控制在275m/min,以
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防止纤维缠绕罗拉和胶辊。在生产过程中采用“中定

量、低速度、重加压”的工艺原则,罗拉直径35mm,第
一、二皮辊的直径34mm,第三、四、五的皮辊直径32

mm;第一、二、三皮辊单侧压力294N,第四、五皮辊单

侧压力392N,隔距为10、8、15mm 喇叭口为2.8
mm,具体工艺参数见表3。

表1 芦荟纤维的性能

断裂强度/cN·dtex-1 断裂伸长率/% 初始模量/cN·dtex-1

干态 湿态 干态 湿态 干态 湿态

卷曲数
/个·(25mm)-1

卷曲率
/%

卷曲弹性回复率
/%

残留卷曲率
/%

2.23 1.86 14.05 10.82 68.86 59.28 12.7 8.44 77.79 6.3

表2 芦荟纤维的摩擦因数

纤维名称
纤维与纤维 纤维与皮辊 纤维与金属

静态μ 动态μ Δu 静态μ 动态μ Δu 静态μ 动态μ Δu
芦荟纤维 0.1836 0.1704 0.0132 0.4413 0.3357 0.1056 0.3019 0.3297 -0.0278

表3 并条工艺参数

干定量/g·(5m)-1 总牵伸倍数/倍 主牵伸倍数/倍 中区牵伸倍数/倍 后牵伸倍数/倍

头并 21.5 6.882 3.95 1.018 1.711
二并 18.0 8.427 6.421 1.018 1.291
三并 15.0 8.427 6.421 1.018 1.291

3.4 粗纱

如表2所示,芦荟纤维表面摩擦因数小,抱合力较

差,纤维易卷曲,为保证粗纱质量,提高条干均匀度,减
少毛羽和断头,在生产过程中采用“小定量、重加压、小
张力、低车速”的工艺原则,锭速为720r/min,罗拉直

径为28.5mm,隔距为12、25、32mm,第一、第二皮辊

直径为31mm,第三皮辊直径为25mm,第四皮辊直

径为29.5mm,第一皮辊单侧压力为120N/双锭,第
二皮辊单侧压力为200N/双锭,第三、四皮辊单侧压

力为150N/双锭,隔距块为黑,捻度牙为82/91或72/

91齿,中心牙为50齿,轻重牙37/65齿,高低牙22齿,
定量3.34g/5m,伸长40.18m。其主要工艺参数见

表4。
表4 粗纱工艺参数

  项 目 指 标

总牵伸倍数/倍 8.97
主区牵伸倍数/倍 7.12
后牵伸倍数/倍 1.26
前区牵伸倍数/倍 1.05
胶辊位置/mm +2、+2、-2、-2

3.5 细纱

由于芦荟纤维之间抱合力较差,光滑,因而在纺纱

过程中容易产生大量的毛羽和粗细节,因而采用了“小
导纱动程、小捻系数、中速度”的工艺原则,主要工艺参

数如表5所示。导纱动程要小掌握,控制在3.0mm,
捻系数控制在330,锭速控制在12000r/min,前罗拉

速度控制在160r/min,罗拉直径为25mm,第一皮辊

直径29~30.5mm,第二皮辊直径25mm,第三皮辊

直径28~28.5mm,第一皮辊单侧压力为1400~1
600N/双锭,第二皮辊单侧压力为1100N/双锭,第三

皮辊单侧压力为1200N/双锭。
表5 细纱工艺参数

总牵伸
倍数/倍

主区牵
伸倍数/倍

后牵伸
倍数/倍

胶 辊
位置/mm

54.71 42.09 1.30 +4、-2、0

4 成纱质量

芦荟纤维纯纺纱线的质量检测结果如表6。
表6 芦荟纤维纯纺纱线的质量检测结果

项 目   指 标

断裂强度/cN·tex-1 20.9
断裂伸长率/% 5.1
断裂功/cN·mm-2 3258.61
初始模量/cN·tex-1 438.78
条干变异系数/% 12.49
条干不匀率/% 10.25
细 节/个·km-1 11
粗 节/个·km-1 17
棉 结/个·km-1 24

5 结语

纺制芦荟纤维纱线具有一定技术难度。开清棉采

用“中速度、大隔距、多梳少打”的工艺原则;梳棉采用

“中定量、多梳、少落、中速度、较小张力牵伸”的工艺原

则,充分排杂,减少纤维损伤和棉结;并条采用“中定量、
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低速度、重加压”的工艺原则,提高纤维伸直度;粗纱采

用“小定量、重加压、小张力、低车速”的工艺原则,提高

条干均匀度和减少毛羽;细纱采用了“小导纱动程、小捻

系数、中速度”的工艺原则,以控制好断头和提高条干。
通过做好以上工作,成功地纺制出了14.8tex芦荟纤维

纱线,其各项质量指标完全满足使用要求。
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  Abstract:CombinationwiththecharactersofAloefiber,itspurespinningtechnologyflowandkeymeasureswereintroduced.
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中国全球第一纺织出口国地位十年内难被撼动

  国际 贸 易 中 心 可 持 续 发 展 贸 易 项 目 负 责 人Jo-
sephWozniak11月28日称,自从中国加入 WTO 以
来,中国在全球纺织品产品出口方面增加了8倍,成为
世界上最大的纺织品出口国。

中国纺织品进出口商会会长江辉称,中国是世界
上第一大纺织出口国地位十年之内难以被颠覆。
JosephWozniak和江辉是在11月29日举行的“中

欧可持续供应链高层论坛”上发表上述意见的。
中国和欧盟都是全球重要的纺织品出口方和消费

市场,纺织品贸易是中欧双边贸易的重要组成部分。
中国的纺织品出口规模约有2700亿美元,欧盟排

第二,大约有1700亿美元,第三是印度和孟加拉国,大
概有三四百亿美元左右的出口额。

中国加入世界贸易组织以来,特别是2005年全球
纺织品贸易迎来“零配额时代”、实现一体化以来,中欧
纺织品贸易规模迅速扩大。

据中国海关统计,2015年,中国纺织服装对欧盟
出口531.32亿美元,欧盟对华纺织服装出口额达到40
多亿美元,都比2005年翻了将近一番。2015年,中欧
双边贸易额为5647.5亿美元。纺织服装贸易占中欧
双边贸易的1/10。

中国是全球纺织产业规模最大的国家,也是产业
链最完整、门类最齐全的国家。中国纺织包括纱线面
料、服装等。2015年,中国纤维加工量达到5300万吨,
占世界比重超过50%。欧盟则在产品研发、技术、设
计、品牌等方面具有比较优势。

2016年前10月,中国纺织品累计出口2195.4亿
美元,同比下降6.5%。

其中,纺织品出口额为873.4亿美元,下降4.1%。
但从量来看,出口纱线是341万吨,同比增长14%,其
中棉纱线出口量是27万吨,几乎没有增长仅为0.1%,
化纤纱线出口为252万吨,增长20%。

江辉称,上述数据表明,中国纺织品的出口量在增
长,但贸易市场份额呈下降态势。“也就是说外国朋友
用更少的钱买走了更多的东西。”他认为中国纺织的贸
易压力既有外因也有内因。

从外部环境来看,纺织品进出口商会认为美国经
济还不错,欧洲和日本在今后一段时间里不会太好,作
为新兴经济体的金砖五国发展则参差不齐,而中国经
济增速跟以前相比会慢下来。江辉称,由于中国纺织
品服装消费基数较大,纺织品服装消费明年是否能继
续呈现两位数的增长不好说。

从国内来说,纺织品产能在不断加大。江辉以新
疆为例,去年纺织品产能为800万锭,估计明年可以达
到1500万锭,加上再建的,在今后一段时间可能达到

2000万锭。目前中国的纺织服装行业有1.2万多家企
业,有5000家是中国纺织品进出口商会的会员。从行
业内部因素看,纺织业国内产能叠加严重。到目前为
止,中国75%的产能集中在广东、福建、浙江、江苏、山
东沿海五省。“产业转移缓慢,产能叠加严重,产品主
要集中在中低端。”

(来源:界面新闻)
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