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摘 要:设计并生产了棉涤纬弹织物。对织物规格、色纱排列、外观及组织进行了设计。络筒工艺提高了络筒速度,

降低络筒张力,筒子卷绕密度均匀一致;整浆工序以减磨、贴服毛羽为主,增强为辅,采取相应措施防止上浆不匀造成织造

困难、影响布面质量;通过优化开口时间、后梁位置、上机张力等防止边缺纬及纬缩产生。通过工艺设计与优化,确保各工

序半制品的质量指标,保证产品顺利生产,符合客户的质量要求。
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  传统的纺织服装多以棉、毛等天然纤维为原料,伴
随着科学技术的不断发展以及消费者对纺织服装外观

需求的改变,用弹力织物制成的服装满足了消费者对

服装曲线美的要求。以一款136cm14.6tex×T8.3
tex+SP4.44tex460根/10cm×272根/10cm 弹力

织物的生产为例,总结了生产中工艺要点。

1 织物规格设计

成品幅宽136cm,成品经密460根/10cm,成品

纬密272根/10cm;坯布幅宽165.1cm,坯布经密378
根/10cm,坯布纬密268根/10cm;上机幅宽184.4
cm,上机经密339根/10cm,上机纬密256根/10cm。
经纱织缩率为4.5%,一米经长为1.047m,总经根数

为6244根,其中边纱120根,地经纱6124根。丈青

色经纱用纱量为1.033kg/100m,加白色经纱用纱量

为3.0796kg/100m,污兰色、玫红色经纱用纱量都为

1.8939kg/100m,灰兰色经纱用纱量为2.0466kg/

100m,边纱用纱量为0.1949kg/100m,经纱用纱量

为10.1419kg/100m;丈青色纬纱用纱量为0.5421
kg/100m,加白色纬纱用纱量为1.6262kg/100m,污
兰色、玫红色、灰兰色纬纱用纱量都为0.8131kg/100
m,纬纱用纱量为4.6076kg/100m,织物总计用纱量

为14.7495kg/100m。经向紧度为65.0%,纬向紧度

为31.4%,总紧度为76.0%。

2 色纱排列

面料经纬纱线颜色均为5种,A代表14.6tex丈

青色精梳纯棉纱,B代表14.6tex加白色精梳纯棉纱,

C代表14.6tex污兰色精梳纯棉纱,D代表14.6tex
灰兰色精梳纯棉纱,E代表14.6tex玫红色精梳纯棉

纱,F代表T8.3tex+SP4.44tex丈青色涤氨包芯纱,

G代表T8.3tex+SP4.44tex加白色涤氨包芯纱,H
代表T8.3tex+SP4.44tex污兰色涤氨包芯纱,I代表

T8.3tex+SP4.44tex灰兰色涤氨包芯纱,J代表

T8.3tex+SP4.44tex玫红色涤氨包芯纱。
色经排列:11E,3A,6B,3A,11C,6B,12D,6B,尾

花11根14.6tex污兰色精梳纯棉纱,一花58根经纱,
其中A纱丈青色6根,B纱加白色18根,C纱污兰色

和E纱玫红色分别为11根,D纱灰兰色12根,全幅

105花+34根。
色纬排列:2F,4G,2F,6H,4G,6I,4G,6J,一花34

根纬纱,其中F纱丈青色4根,G纱加白色12根,H纱

污兰色、J玫红色、I纱灰兰色分别为6根。

3 织物外观与组织设计

在一 花 循 环 中,丈 青 色 占 10.82%,加 白 色 占

32.33%,污兰色和玫红色分别占18.60%,灰兰色占

19.65%,整个布面呈现玫红色方格型,在玫红方格内

部,套有小方格,方格的色彩由深到浅,赋予面料一种

立体、渐变的朦胧感,沿纬向一花宽度为1.26cm,一
花宽度由玫红色0.24cm、丈青色0.07cm、加白色

0.13cm、丈青色0.07cm、污兰色0.24cm、加白色
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0.13cm、灰兰色0.26cm、加白色0.13cm构成。沿

经向一花高度为1.25cm,一花高度由丈青色0.07
cm、加白色0.15cm、丈青色0.07cm、污兰色0.22
cm、加白色0.15cm、灰兰色0.22cm、加白色0.15
cm、玫红色0.22cm 构成,采用平纹组织进行织造。
平纹织物表面细腻,图案精致,织物轻薄,保形性能好,
有良好的外观(图1)。

图1 织物实物图

4 投产工艺设计

4.1 络筒工艺

采用SavioOrion-M 型络筒机,车速1200m/

min,由于经纱线密度较高,单纱断裂强力较大,可适当

提高车速以提高生产效率,但是也不能太高,否则筒纱

的毛羽和棉结会增多;络筒张力12cN,在保证筒纱成

形的基础上,张力越小越好,同时络筒机车速比较高,
张力偏小控制,因此将络筒张力从15cN调整到12
cN;卷绕密度0.41g/cm3,由于该机采用气动加压,有
减震装置和筒子重量平衡装置,能消除筒子运转时的

震动和保证筒子卷绕密度的均匀一致。电清工艺:棉
结+200%、短粗节+150%×2cm、长粗节+40%×40
cm和细节-40%×40cm。

4.2 整浆工艺

采用ASGV231D型分条整经机,每花58根,每绞

10花,每绞经纱根数580根,整经绞数11绞,第1绞经

纱根数640根,第2至10绞经纱根数分别为580根,
第11绞经纱根数384根,第1绞条带宽度为18.9cm,

第2至10绞条带宽度分别为17.1cm,第11绞条带宽

度为11.3cm。
浆料配方:磷酸酯淀粉70kg,PVA-205MB15kg,

CD(丙烯酸类)5kg,油脂3kg。上浆率13%±0.5%,
浆纱回潮率6.5%~7%,车速40m/min,浆槽温度96
℃,烘房温度110℃。由于经纱线密度较大,强力较

高,毛羽多,且织物组织是平纹,织造时单位长度经纱

所受的摩擦次数多,因此上浆以减磨、贴服毛羽为主,
增强为辅[1]。从缩短打慢车时间、调节压浆力大小、稳
定浆液温度、减少泡沫等方面着手,防止上浆不匀,避
免轻浆造成开口不清,产生断边、断经、三跳、经缩等疵

点,重浆造成浆纱粗硬易脆断,严重时布面会形成树皮

皱。

4.3 穿经工艺

由于该织物组织为平纹,经密较大,为便于操作且

提高生产效率,穿经采用4页综顺穿法,每页综框综丝

数均为1561根,上机幅宽为184.4cm,每筘齿穿经纱

2根,全幅穿3122筘齿,其中布身穿3.62筘齿,筘号

为169齿/10cm。

4.4 定捻工艺

由于纬纱是弹力纱,为便于织造,采用GA571蒸

纱锅对纬纱进行定捻,定捻温度105℃,保温时间45
min,真空度0.07MPa,工作压力0.04MPa。

4.5 织造工艺

使用THEMASuper-Excel型剑杆织机,车速380
r/min,选纬器刻度盘定位315°,综平时间320°,左剑头

进剑时间为64°,左剑头进剑时间为61°,综框动程等级

+1,在钢筘处所测量的梭口高度28mm,后梁的高低

位置+2,后梁前后位置第2孔,上机张力1500N。加

强对储纬器毛刷及弹簧片压力、剪刀剪纱时间、右钳纬

器夹持力、废边纱闭合时间、右侧固定导轨安装位置和

纬纱检测传感片控制位置等工艺及部位的检查与检

修,防止边缺纬及纬缩的产生。由于织物组织为平纹,
打纬阻力较大,应抬高后梁,以求取得良好的打纬条

件[2]。

5 结语

棉涤纬弹织物生产难度较大,经过设计与优化络

筒、整浆、织造等工序工艺参数,最终保证了产品的顺

利生产。络筒工序提高络筒机速度,减轻络筒张力,确
保卷绕密度;整浆工序以减磨、贴服毛羽为主,增强为
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辅,从缩短打慢车时间、调节压浆力大小、稳定浆液温

度、减少泡沫等方面着手,以防止上浆不匀造成织造困

难、影响布面质量;织造工序优化和调整开口时间、后
梁位置、上机张力等防止边缺纬及纬缩产生。通过工

艺设计与优化,确保各工序半制品的质量指标,保证产

品顺利生产,符合客户的质量要求。
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  Abstract:Cotton/polyesterweftelasticfabricwasdesignedandproduced. Thefabricspecifications,arrangementofcolored

yarns,appearanceandstructureweredesigned.Inwindingprocess,thewindingspeedwasincreased,thewindingtensionwasre-

duced,andthewindingdensityofthepackagewasuniform;Thesizingprocesswasmainlybasedonfrictionreductionandattaching
hairiness,supplementedbyenhancement,andcorrespondingmeasuresweretakentopreventweavingdifficultiesandeffectscausedby
unevensizing.Topreventtheweftlackandweftshrinkage,theopeningtime,thepositionoftherearbeam,thewarptensionwere

optimized.Throughprocessdesignandoptimization,thequalityindexofsemi-finishedproductsineachprocesswereensured.The

productionoffabricwassuccessful,andmetthequalityrequirementsofcustomers.
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(上接第41页)
(细纱锭速11000r/min);加大细纱捻系数(针织用纱

捻系数350)。

5 结论

(1)棉纺设备可以通过工艺调整纺制51mm长中

长纤维纱,过长则超越纺棉纺设备的极限,且需要从毛

条厂购得相应条子。如果要自己生产中长纤维条,就
必须对梳棉进行改性,使其能纺制中长纤维。

(2)粗、细纱的纺纱用皮圈必须做好其清洁,保证

皮圈的光滑,以防止皮圈缠绕纤维。

(3)细纱接头需要用毛纺精纺中的挑头接头法,以
保证接头的准确率。

(4)由于不锈钢/Nomex纤维的特性,细纱需要加

大捻系数,降低锭子速度,络筒使用机打结器接头,机
械式清纱器清纱。
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  Abstract:Themethodofspinningfunctionalmedium-lengthfiberintoknittedyarnonlybyprocessadjustmentoncottonspinning
equipmentwasdiscussed.Thekeypoints,precautionsandsolutionstoproblemsinthespinningofmedium-lengthfiberoncotton

spinningequipmentwerefound,inordertoprovidenewthoughtsforthedevelopmentofnewproductsintextileenterprises.
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