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摘 要:介绍了在空心锭纺纱机上开发雪尼尔纱与灯笼纱复合花式纱线,通过改进工艺参数和控制影响因素,研发出

复合圈圈纱和复合合股纱两款新型复合花式纱线。
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  复合花式纱线是由一种或两种以上的花式纱线按

一定的生产方式复合而成,包括两种不同的纱复合、同
一种纱但不同的纱支复合和同一根纱上变换花型的复

合等[1]。复合花式纱线具有一定的新颖性,织成的织

物可形成独特的风格,产品多种多样。以雪尼尔纱和

灯笼纱为原纱,在空心锭纺纱机上进行复合花式纱线

的开发,选择这两种纱,一是这两种纱外形受众多;二
是这两种纱成品较多,生产工艺成熟。试验中通过改

进工艺参数和控制影响因素,最终生产出品质优良、花
型良好的新型复合圈圈纱和复合合股纱。

1 试验准备

试验材料:灯笼纱选用60tex100%涤纶,如图1
所示。灯笼纱的灯笼段如椭圆形的灯笼,细段和普通

纱线一样,整根纱线毛绒感强,蓬松柔软。雪尼尔纱选

用40tex和120tex100%涤纶,如图2所示。雪尼尔

纱赋予了面料一种厚实的感觉,具有高档华贵、手感柔

软、绒面丰满、悬垂性好等优点。固纱则选用5.6dtex
100%的涤纶长丝。

图1 灯笼纱

图2 雪尼尔纱

试验仪器:空心锭纺纱机、VMCC-Ⅱ型控制器、电
脑。

2 雪尼尔纱与灯笼纱复合花式纱线的开发

2.1 复合圈圈纱

2.1.1 结构与原理

圈圈纱一般由芯纱、饰纱和固纱这3部分组成[2],
如图3所示。芯纱在圈圈纱的中心,是承受张力和强

力的主体;饰纱以一定的方式环绕在芯纱上,形成圈圈

纱的花式外观效应;固纱与饰纱捻向相反,能够将饰纱

稳定地缠绕在芯纱上。本试验以灯笼纱为芯纱,雪尼

尔纱为饰纱,涤纶长丝为固纱,进行雪尼尔纱与灯笼纱

的复合圈圈纱开发。
纺制圈圈纱最重要的条件就是形 成 一 定 的 超

喂[3],即饰纱的喂入速度大于芯纱的喂入速度,超喂比

就是饰纱的喂入速度与芯纱的速度之比,超喂比的大

小是花式纱线花型变化的关键参数,所以选择合适的

超喂比是复合圈圈纱开发的关键。
固纱

芯纱

饰纱

图3 圈圈纱结构图
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2.1.2 生产过程

复合圈圈纱的生产过程分为穿纱、参数输入与控

制过程、调节过程。
如图4所示,灯笼纱由芯纱罗拉输送,经导纱钩进

入空心锭,雪尼尔纱经牵伸机构从前罗拉输出,经导纱

钩进入空心锭,固纱从空心锭筒管上引出,与芯纱、饰
纱一起喂入空心锭,并从空心锭侧孔拉出,进入卷绕机

构。
在电脑软件上输入工艺参数,通过控制器控制空

心锭纺纱机的运转,便可以试纺雪尼尔纱与灯笼纱的

复合花式纱线。生产过程中改变工艺参数,调节纱线

的花型、圈圈的大小、圈圈的紧密程度等,直至纺出成

型良好的纱线。

导纱罗拉
饰纱

芯纱罗拉

导纱罗拉
芯纱后罗拉

前罗拉

导纱钩

固线
空心锭子

图4 圈圈纱走纱示意图

2.1.3 工艺参数

表1为6组试验的主要工艺参数,通过改变超喂

比,观察纱线效果,确定较优的生产工艺参数。
表1 灯笼纱雪尼尔纱的复合圈圈纱试验参数

试验组
步进电机1
/r·min-1

步进电机3
/r·min-1

变频器2
/r·min-1

超喂比

试验1 300 200 260 1.5
试验2 400 200 260 2
试验3 500 200 260 2.5
试验4 600 200 260 3
试验5 600 170 260 3.5
试验6 600 150 260 4

  其中,步进电机1的参数表示饰纱雪尼尔纱的喂

入速度;步进电机3的参数表示芯纱灯笼纱的喂入速

度;变频器2的参数表示空心锭上固纱的速度。从表

中可以看出1、2、3、4、5、6组试验的超喂比依次增加,
理论上随着的超喂比增加,形成的圈圈越大,效果越明

显。但在试验过程中发现超喂比较小和较大时,成圈

效果都不理想。超喂比较小时看不出圈圈的效果,只

有微形的波浪线,超喂比较大时圈圈不成型,而超喂比

范围在2~3时,成纱效果最好,得到的新型纱线既有

灯笼纱的式样,又有圈圈纱的风格。

2.1.4 成纱效果

经过6组试验的对比,当超喂比为2.5时,灯笼纱

与雪尼尔纱的复合圈圈纱成纱效果良好,外形美观,如
图5所示。

图5 灯笼纱与雪尼尔纱的复合圈圈纱

从图5中可以看出,试织出来的复合圈圈纱为小

圈圈纱。由于圈圈较小,在灯笼处显示灯笼式样而圈

圈的式样不很明显,只有在细段能明显显示小圈圈式

样。样品总体有灯笼感,远看还有波浪感,但原先的椭

圆状灯笼变为豆子状,间距同灯笼纱一样,为5cm。
得到的细段有圈圈感,直径由原先的1.5mm 增为2
mm,圈圈排列较为稀疏,捻度也比原先的有所增大。

2.2 复合合股纱

2.2.1 结构

合股纱是由2根或2根以上的单纱捻合而成的纱

线,其强力、耐磨性好于单纱。常规股线通常为纯棉或

混纺的2根单纱或2根以上相同单纱捻合在一块而成

的,近年出现花式股线为2根或2根以上不同单纱捻

合而成。本次试验选择灰色灯笼纱和红色较粗的雪尼

尔纱进行简单加捻合股,生产出雪尼尔纱与灯笼纱的

复合合股纱。

2.2.2 生产过程

合股纱的生产也分为走纱、工艺参数输入与机器

控制、生产调节3个过程,其工艺较圈圈纱来说相对简

单,如图6所示。芯纱选用红色粗雪尼尔纱,由下部的

筒子穿过导纱钩进入空心锭,空心锭的筒管上缠有灯

笼纱,由侧孔引出,与芯纱在空心锭上端连接,一起喂

入上方的导纱钩。再一同从压辊下引出,导入上端的

筒子架上。在电脑上输入工艺参数,控制机器的运转,
便可进行加捻生产合股纱,生产过程中要注意观察捻

度是否均匀稳定。
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图6 合股纱生产过程图

2.2.3 工艺参数

复合合股纱工艺参数如表2所示。
表2 复合合股纱工艺参数

参 数
步进电机1
/r·min-1

变频器1
/r·min-1

试验组1 100 100
试验组2 100 150
试验组3 100 200

  其中步进电机1控制雪尼尔纱的喂入速度,变频

器1控制灯笼纱的喂入速度,二者速度之比为捻度。
试验采用控制变量法进行,保持步进电机1的速

度即雪尼尔纱的喂入速度不变,只改变变频器即灯笼

纱的喂入速度来改变捻度。试验组1、2、3依次增大灯

笼纱的喂入速度,捻度理论上依次增大。在芯纱喂入

速度不变的前提下,饰纱的喂入速度越大,捻度越高,
而同时雪尼尔纱的毛绒感越不明显,灯笼纱的灯笼愈

加突出。但从生产出的3种纱线来说,当二者的喂入

速度相同时,得到的新型复合花式纱线效果最为优良,
饰纱喂入过小,合股纱过于蓬松宽大,而且容易退捻;
饰纱喂入速度过大,易导致捻度过大形成自捻,而且效

果不好。

2.2.4 成纱效果

经过3组试验的比较,当雪尼尔纱和灯笼纱喂入

速度相同时,得到的新型复合合股纱效果最为优良,其
合股纱成纱效果如图7所示。

由于试验的两种纱线一种为红色粗雪尼尔纱,另
一种为灰色灯笼纱,因此,生产出的复合合股纱比较

粗。单纱即可直接作为生产家居装饰物的原纱。从图

7可以明显看出,合股纱上每隔一段间距即出现加捻

的灯笼,没有灯笼的部分显示雪尼尔纱绒毛样子,花型

周期性变化。样品总体成型良好,绒毛感强,颜色鲜艳

大方,捻度均匀稳定,适合用作家居装饰物的原材料。

图7 合股纱

3 主要影响因素

通过试验得出影响试验的主要因素有张力不匀、
捻度大小和超喂比的控制。

(1)张力。由于灯笼纱在灯笼段和细段的捻度不

同,在整个试验生产过程中必须控制张力的均匀,必要

时在机器上加装张力装置。灯笼纱进入空心锭时要确

保其不会卡在孔内,纱线须从正上方喂入。
(2)超喂比。在开发圈圈纱时,超喂比的大小直接

影响了圈圈纱的圈圈大小和密度。保持适当的超喂

比,才能使新型花式纱效果明显,并具备原来花式纱线

的共同特征。
(3)捻度。在开发复合合股纱时,由于试验采用的

两种纱线都较粗,一旦加捻过大,必然导致新纱堵在空

心锭出不来;而捻度过小,二者复合效果又不明显,而
且容易脱圈。

4 结语

成功开发了两款雪尼尔纱与灯笼纱的复合花式纱

线,即复合圈圈纱和复合合股纱。当超喂比为2.5时,
复合圈圈纱的成纱效果最好;当雪尼尔纱和灯笼纱的

喂入速度相同时,复合合股纱的成纱效果最好。
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DevelopmentofCompositeFancy
YarnofChenilleYarnandLanternYarn

WANGYi-fan,RENXue-qin
(Xi'anPolytechnicUniversity,Xi'an710048,China)

  Abstract:Thedevelopmentofthenovelcompositefancyyarnofchenilleyarnandlanternyarnonhollowspindlespinningmachine
wasintroduced.Byimprovingtheprocessparametersandcontrollinginfluencingfactors,twonewcompositefancyyarnsincludedthe
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Keywords:hollowspindlespinningmachine;lanternyarn;chenilleyarn;compositefancyyarn

􀤋􀤋􀤋􀤋􀤋􀤋􀤋􀤋􀤋􀤋􀤋􀤋􀤋􀤋􀤋􀤋􀤋􀤋􀤋􀤋􀤋􀤋􀤋􀤋􀤋􀤋􀤋􀤋􀤋􀤋􀤋􀤋􀤋􀤋􀤋􀤋􀤋􀤋􀤋􀤋􀤋􀤋􀤋􀤋􀤋􀤋􀤋􀤋􀤋􀤋􀤋􀤋

合成化纤衣物是海洋塑化污染的主要来源

  国际自然保护联盟(IUCN)的“海洋中的初级微塑

料:全球来源评估”报告中指出,每年估计有950万吨

塑料排放到海洋中,有15%-31%可能是初级微塑料,
其中几乎三分之二来自合成化纤纺织品的洗涤和轮胎

在驾驶时的磨损。该份报告指出,在许多已发达国家,
这种“塑料汤”是比塑料废弃物更大的海洋塑料污染来

源。
IUCN主任IngerAndersen指出:“这份报告真是

令人大开眼界,显示出塑料废弃物不单是海洋活动产

生的塑料,我们的日常活动,如洗衣服和驾驶,大大地

产生污染物而充塞我们的海洋,对海洋内部丰富多样

性生物及人类健康具有潜在的灾难性影响。这些研究

结果表明,如果我们要全面地解决海洋污染问题,我们

的想法必须远远超过废弃物管理,因此IUCN呼吁私

营部门领导阶层要为所需的生产转移进行必要的研发

工作。”
IUCN指出,最近呼吁在化妆品中禁用塑胶微珠

是一个正确的举措,但IUCN补充说,塑胶微珠的污染

源只占主要微塑料的2%,这项禁令的影响其实是有限

的。
报告中指出,合成纺织品是亚洲、非洲和中东主要

微型塑料的主要来源。在这些地区,合成衣物的占比

大于全球平均水平,而废水处理系统相关的人口比例

则低于平均水平。
IUCN全球海洋计画海洋项目经理JoaodeSousa

说:“此份报告的结果,对于海洋塑化污染的全球策略

具有重要意义,该策略目前的重点是减少塑料废弃物。
报告显示出,解决方案必须包括产品和基础设施设计

以及消费者行为。合成化纤衣物可以设计为减少纤维

使用,例如消费者可以选择天然织物而不是合成纤维

的产品。”
IUCN表示,这些努力必须得到立法和政策落实

的支持,才能带来真正的变革。
(摘自:亚洲纺织联盟)
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我国更新袜子纺织行业标准

  工信部发布的纺织行业标准FZ/T73001-2016
《袜子》于2017年4月1日正式实施。这个版本是基

于FZ/T73001-2008《袜子》做的更新。该标准适用

于鉴定男袜、女袜的品质,不适用于压力袜、经编袜、运

动袜、防脱散袜等。本标准不适用于36个月及以下婴

幼儿袜类。

这是FZ/T73001的第5次版本更新,上一版本是

2008版。新版本调整了标准的适用范围和袜子的分

类。此外,标准进一步规定了儿童袜标签需要满足强

制性标准GB31701和GB5296.4的要求。
(摘自:全球纺织网)
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