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摘 要:研发了一款棉亚麻色织大格布。采用筒子染色,整经卷绕密度0.47g/cm3,整经速度800m/min,压辊加压

1.4kN;浆纱机车速60m/min,浆液黏度11s,浆液含固率12%,上浆率11%±0.5%;穿经采用飞穿法;织机开口时间

290°,上机张力1300N,车速700r/min。通过工艺设计与优化,织造效率达到92%,下机一等品率达到94%,入库一等

品率达到99%,织物水洗尺寸变化率为1%,达到了客户来单的质量要求。
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  棉纤维具有舒适、柔软、吸湿性强等优点;亚麻纤

维具有吸湿放湿速度快、保健抑菌、防污抗静电、防紫

外线等优良性能,被誉为“天然纤维中的纤维皇后”。
以18.2tex精梳纯棉纱为经纱与19.4tex棉/亚麻

(55/45)混纺纱为纬纱进行交织,设计并生产了146.5
JC18.2tex×JC/L(55/45)19.4tex 283×287的棉

亚麻色织格布,为开发和利用亚麻织物提供借鉴。

1 织物设计

1.1 织物规格

成品幅宽146.5cm,成品经密283根/10cm,成
品纬密287根/10cm;坯布幅宽160cm,坯布经密260
根/10cm,坯布纬密268根/10cm;上机幅宽167.6
cm,上机经密248根/10cm,上机纬密252根/10cm。
经纱织缩率为7.5%,一米经长为1.081m,总经根数

4160根,其中边纱40×2根,地经根数为4080根,米
白色经纱2100根,兰色经纱1980根,全幅11花+
120根。米白色经纱用纱量4.4019kg/100m,兰色经

纱用纱量为4.1504kg/100m,布边用纱量为0.1677
kg/100m,经纱用纱量为8.7200kg/100m;米白色、
兰色纬纱用纱量分别为4.9427kg/100m,纬纱用纱

量为9.8854kg/100m,织物总计用纱量18.6054
kg/100m,织物面密度为113g/m2,织物中棉占76%,
亚麻占24%。

1.2 色纱循环设计

A代表18.2tex米白色精梳纯棉纱,B代表18.2
tex兰色精梳纯棉纱,C代表19.4tex米白色棉/亚麻

(55/45)混纺纱,D代表19.4tex兰色棉/亚麻(55/45)
混纺纱。

色经排列:150A、180B、30A,尾花为米白色120
根,一花经纱根数为360根。

色纬排列:198C、198D,一花纬纱根数396根。

1.3 外观及组织设计

在一个花型循环中,米白色占50.68%,兰色占

49.32%,纬向一花宽度12.72cm,经向一花高度为

13.8cm,花型循环宽,整个颜色格型显示为“田”字形,
织物外观呈现4个色彩各异的大格子,如图1所示,织
物外观如图2所示。织物组织采用平纹组织,布面平

整光洁,凉爽舒适,适合做夏季衬衫。

C（米白、兰色相间） B（兰色）

A（米白色） C（米白、兰色相间）

图1 织物颜色格型

2 生产关键技术

2.1 络筒工艺

采用筒子染色,筒子染色工艺流程为:坯纱→松式
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络筒→装纱→入染(前处理→染色→后处理)→脱水→
烘干→紧筒。松式络筒要求筒子外形、质量、密度达到

标准,纱线缠绕时不互相重叠且均匀。由于筒子染色

时筒子纱静止不动,为使染液在纱层中顺利穿透、循
环,筒子卷绕密度不宜太大,否则产生的过滤阻力太

大,会使染液流量下降,渗漏增加,但筒子卷绕密度也

不能过低,否则容易在纱线之间冲出“沟槽”,使染液

“短路”,甚至产生“坍筒”等问题[1],采用GA012型络

筒机,松筒卷绕密度设置为0.38g/cm3。由于棉纤维

含有6%~10%的纤维素共生物,造成棉纱线润湿性下

降,在前处理中应去除,采用化学法对棉纱线进行前处

理,H2O2浓度3g/L,NaOH浓度3.5g/L,阴离子型

表面活性剂浓度1g/L,温度95℃,处理时间50min;
由于活性染料染色有很好的染色牢度,色谱齐全,因
此,染料采用活性染料,染色浴比1∶10,染色温度40
℃,染色时间40min,固色温度35℃,固色时间35
min。为去除浮色和保证染色牢度,需经过水洗和皂

煮,水洗是否彻底,关系到染色后的色牢度,皂煮工艺

为:非离子洗涤剂1g/L,温度98 ℃,皂煮时间15
min。出纱脱水时要求筒子变形小,脱水后纱线含水量

一致;烘干时要防止过烘、沾污。

图2 织物实物图

紧筒采用日本村田 N0.21C型络筒机,待染色纱

线脱水烘干后进行紧筒,卷绕密度为0.45g/cm3。由

于经纱线密度大、单纱强力较高,紧筒采用“中车速、大
张力、紧卷绕、防毛羽”的工艺原则,络筒速度1200m/

min,减少毛羽产生,络筒张力旋钮刻度值4格。清纱

工艺参数:棉结200%,短粗节130%×2cm,长粗节

40%×35cm,长细节-40%×35cm。

2.2 整经工艺

采用 GA126A 型分批整经机,以“高车速、三均

匀、多头少轴”为工艺原则。由于经纱线密度大,强力

高,在确保张力、卷绕、排列均匀的前提下,提高整经速

度和卷绕密度等,以提高生产效率,卷绕密度0.47g/

cm3,整经速度800m/min,压辊加压1.4kN。由于整

经轴上纱线排列过稀会使卷装表面不平整,从而造成

片纱张力不匀,根据“多头少轴”原则进行配轴,整经配

轴为832根×5轴。

2.3 浆纱工艺

浆料配方:磷酸酯淀粉50kg,EmsizeCP-L马铃

薯变性淀粉30kg,油脂2kg。磷酸酯淀粉的浆液在低

温时不会凝冻,浆膜透明强韧、易弯曲,有利于经纱上

浆,且易于退浆,因此选用磷酸酯淀粉作为主浆料,

EmsizeCP-L马铃薯变性淀粉对棉纱的黏着力强,浆
膜透明、柔软、滑爽黏度热稳定性好,浆纱分绞性能好,
能有效减少因分绞困难造成的断头、并头,提高浆纱好

轴率。油脂能降低浆膜的刚性,增加弹性伸长,同时还

能起到降低纱线与经停片、综丝和钢筘之间摩擦因数

的作用。
浆纱采用祖克S432型浆纱机,由于经纱线密度

高,单纱断裂强力较高,浆纱以“高浓度、高黏度、中车

速、被覆为主增强为辅、贴伏毛羽”为工艺原则。浆纱

工艺:车速60m/min,浆液温度98℃,浆液黏度11s,

pH值7,浆液含固率12%,压浆力(Ⅰ)9kN,压浆力

(Ⅱ)17kN,预烘温度125℃,烘干温度110℃,上浆率

11%±0.5%,回潮率7%±0.5%,回潮率要求纵向、横
向均匀,伸长率控制在1%之内。浆液黏度高则浸透

少,纱线表面被覆多,将浆液黏度控制11s左右;浆纱

机车速快,压浆辊加压效果减小,浆液液膜增厚,且纱

线在挤压区中通过的时间短,浆液浸透距离小,浸透量

少,能有效贴伏毛羽,将车速设置为60m/min,经测

试,浆纱毛羽损失率85.3%。

2.4 穿经工艺

采用4页综框,为方便织造,采用飞穿法,每综框

综丝根数均为1040根,筘号为124齿/10cm,穿筘幅

宽167.6cm,每筘齿穿入经纱根数为2根,全幅筘齿数

为2080齿。

2.5 织造工艺

采用ZAX9100型喷气织机,以“早开口、高车速、
中张力”为工艺原则。开口时间290°,开口时间早,则
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打纬时梭口开得大,经纱张力大,经纱对纬纱的包围角

也大,有利于打紧纬纱;上机张力1300N,经纱上机张

力大,有利于打紧纬纱和开清梭口,但上机张力过大,
若经纱强力不够,则会增加断头,但若上机张力过小,
打纬时织口移动量大,加剧经纱与综眼摩擦,也会增加

断头[2]。车速700r/min,张力轴套位置刻度6,张力轴

套支架高度90mm,第1页综框开口量80mm,第2页

综框开口量84mm,第3综页综框开口量88mm,第4
综框页综框开口量92mm;第1页综框高度2mm,第

2页综框高度4mm,第3综页综框高度6mm,第4综

框页综框高度8mm。主喷嘴用2只,主喷嘴气压为

0.3MPa,启闭时间为70°~190°,辅助喷嘴气压为

0.35MPa,第1组辅助喷嘴启闭时间为70°~150°,第

2组辅助喷嘴启闭时间为100°~190°,第3组辅助喷嘴

启闭时间为140°~220°,第4组辅助喷嘴启闭时间为

180°~250°,第5组辅助喷嘴启闭时间为200°~280°,

第6组辅助喷嘴启闭时间为230°~310°。主喷嘴的开

启角度设定不能过早,否则会发生经纱挂纱、纬纱前端

弯纬等引纬失误。最终织造效率达到92%。

3 结语

研发了一款棉亚麻色织大格布。对织物的规格和

外观等进行了设计,总结了筒子染色、整经、浆纱、织造

等工序的关键技术。产品织造效率达到92%,下机一

等品率达到94%,入库一等品率达到99%,织物水洗

尺寸变化率为1%,达到了客户来单的质量要求。
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DesignandProductionofCotton/LinenYarn-dyedLargeGridFabric
MAShun-bin1,2,RENChang-lin1

(1.NantongFlexitexCo.,Ltd.,Nantong226010,China;

2.JiangsuCollegeofEngineeringandTechnology,Nantong226007,China)

  Abstract:Alargegridcotton/linenyarn-dyedfabricwasdesignedandproduced.Cheesedyeingwasused.Thewarpingdensity
was0.47g/cm3,warpingspeedwas800m/min,rollerpressurewas1.4kN;Thesizingmachinespeedwas60m/min,sizingvis-

cositywas11s,sizingsolidsratewas12%,sizingratewas11%±0.5%.Flyingthroughmethodwasadopted.Theopeningtimeof

theloomwas290°,warptensionwas1300N,loomspeedwas700r/min.Throughtheoptimizeddesignoftheprocess,theweaving
efficiencyreached92%,firstgradepercentagebeforeclothrepairingreached94%,firstgradepercentageputinstoragereached99%,

andthedimensionalchangerateofwashingwas1%,whichmetthequalityrequirementsofcustomers.

Keywords:cotton;linen;cheesedyeing;largegrid
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DesignandProductionofTencel/PBTElasticCrepeFabric
FENGSheng-guo1,CAIYong-dong2,*

(1.JiangsuSidefuNewMaterialCo.,Ltd.,Nantong226009,China;

2.JiangsuCollegeofEngineeringandTechnology,Nantong226006,China)

  Abstract:ATencel/PBTelasticcrepefabricwasdevelopedbyusing14.6texTencel/PBTblendedelasticyarnand14.8texTen-

celpurespinningarrangedat1∶4intervals.Byusingthecombinationofribstructureandplainweave,thefabricsurfaceformedlocal

bubblesandribs.ThepropertiesandapplicationcharacteristicsofPBTfiberwerebrieflyintroduced.Thekeytechnicalpointsofyarn

dyeing,warping,sizing,weavingandfinishingintheproductionprocesswereanalyzedandintroduced.Afterfinishingthefabric,the

producthaduniquestyle,strongstereosenseandnaturalcrepeeffect,whichwassuitableformakinghigh-gradedressproducts.

Keywords:coloredfabric;PBTfiber;yarndyeing;finishing;crepeeffect
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