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摘 要:利用国产剑杆织机开发北欧寝具用全棉色织面料,通过原样分析确定织物组织、经纬密度、经纬纱线的最佳

配置参数,以及厚重织物纱线染色、特宽幅拼轴织造、绞边处理、坯布修织、煮练漂洗、纬斜纬弧等最佳生产工艺技术,实现

了北欧寝具用纺织品免绗缝、国产化,保持北欧寝具的外观风格、使用功能,并符合国内消费市场需求。
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  21世纪初随着席梦思床垫在我国家庭的普及和

风靡,改变了国内消费者认为使用传统硬板床才不会

导致骨质增生、椎间盘突出等腰椎疾病的固封观念,软
体床、水床、沙发床等国外柔软舒适的寝具相继被引进

国内。北欧软体床独具的韧性柔软、舒适温暖、实用简

洁、自然环保、透气性好等特质受到国内消费者青睐。
为满足北欧寝具用纺织品国产化需求、开发国内消费

市场,在分析北欧寝具用面料原样基础上,综合国内消

费需求、软体床生产工艺、色织纱线准备工艺和阔幅面

料织造技术,利用国产剑杆织机开发了厚重特宽幅全

棉色织面料,逐步形成了符合国内纺织企业实际生产

条件、可规模化生产的寝具用色织面料免绗缝工艺技

术,保持了北欧寝具的外观风格、使用功能和透气舒适

性能,填补了国内北欧寝具用免绗缝色织面料的技术

空白。

1 北欧软体床

北欧因冬季漫长、严寒,夜长昼短,北欧人对寝具

的研究深入独到,制作工艺考究,风格严谨朴素,同时

带有一丝轻松的雅致[1],注重使用生态天然材质、重视

舒适实用功能开发,其软体床的床垫、床框、床脚自成

一体,结构简洁。北欧软体床按照床的宽度尺寸和单

双人使用分类,常规尺寸有80×200、90×200、100×
200、120×200、150×200(cm×cm),用80×200、90×
200、100×200(cm×cm)尺寸的单人床可组合成160

×200、180×200、200×200(cm×cm)尺寸的双人床。
床架、床框、床脚采用实木材料,床网用各种弹簧和弹

簧边框组合成型,叠放在尺寸相同的木质床框上,床网

上衬垫天然乳胶或泡沫,再用纺织品面料包覆床体。
包覆床体的面料以梭织面料为主,床面中间拼嵌有弹

性较好的针织面料,针织面料上织有以商标或制造商

Logo为主的提花图案,包覆面料为全棉色织面料与无

纺布绗缝后的合成体,我们开发的厚重特宽幅全棉色

织面料就是用于替代这个绗缝合成体。

2 原样分析

进口的北欧寝具软体床所用的面料是全棉色织纬

向条纹面料(简称原样),外观呈纬向蓝白颜色间隔条

纹,一个完整循环的条纹间距约4cm。

2.1 原料

原料成分100%棉;经线JC18.2tex×2;纬 线

C58.3tex。

2.2织物组织

4/1经面右斜纹,边组织为3/2重平,组织结构如

图1所示。

一 二 三 四 五

× × × ×

× × × ×

× × × ×

× × × ×

× × × ×

图1 原样组织结构图

2.3 成品规格

经密356根/10cm;纬密181根/10cm;内幅幅宽
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200cm;平方米克重250g/m2。

2.4 纬线排列

一个完整循环的纬线排列为72根蓝白色纱间隔

排列,如表1所示。
表1 原样纬线排列图

纬线数量及排列顺序 纬线颜色

1 蓝

1 白

3 蓝

1 白

1 蓝

15 白

1 蓝

1 白

15 蓝

1 白

1 蓝

3 白

1 蓝

1 白

15 蓝

1 白

1 蓝

15 白

3 免绗缝面料开发

软体床包覆面料采用全棉色织面料与无纺布绗缝

的合成体,目的是为了增加面料的厚度,但在合成体的

绗缝生产中,经常出现纬斜、条纹歪曲、绗缝线不整齐

和跳线断头、布面二次污染、布头拼接浪费大、用料和

人工成本高等问题。我们通过织物组织、原材料、经纬

密度和经纬纱线的优化搭配等,在国产剑杆织机上进

行了特宽幅拼轴织造、绞边处理、坯布修织、煮练漂洗

掉色、纬斜纬弧防止等关键生产技术探索,确定了最佳

生产工艺参数,开发出厚重特宽幅全棉色织纬向条纹

面料(简称免绗缝面料),实现了北欧寝具用色织面料

免绗缝、国产化。

3.1 组织结构

为保持织物具有较好的延伸性、回复性和透气性,
维持北欧寝具外观风格,减少改机装造工序,织物组织

采用与原样相同的4/1经面右斜纹组织,边组织采用

与原样相同的3/2重平组织。

3.2 原料选择

经过比选,确定将经纬原料纱线号数在原样纱线

的基础上增加一倍。
经线C36.4tex×2;纬线C58.3tex×2,即采用原

样纬线的股线。

3.3 纬线排列

筛选出一个纬循环的纬线数量为52根,使一个纬

循环的纬向条纹间距与原样保持不变。纬线号数增加

一倍后的排列,如表2所示。
表2 免绗缝面料纬线排列

纬线数量及排列顺序 纬线颜色

1 蓝

1 白

2 蓝

1 白

1 蓝

9 白

1 蓝

1 白

9 蓝

1 白

1 蓝

2 白

1 蓝

1 白

9 蓝

1 白

1 蓝

9 白

3.4 工艺流程

生产工艺流程如图2所示。
经纱并线→整经→浆纱→穿筘

纬纱并线→漂练→染色→成筒

漂洗←退浆←烧毛←坯布修织←织造

定型→检验→打卷包装

图2 免绗缝面料生产工艺流程图

3.5 主要规格参数

3.5.1 上机织造参数

经密200根/10cm;纬密130根/10cm;筘号100
筘片数/10cm;筘幅220cm;穿筘数2入;综框数10;
穿综法顺穿;边经根数28×2根;绞边根数6×2根;织
造方法反织。

3.5.2 成品规格

经密220根/10cm;纬密130根/10cm;内幅幅宽

200cm;平方米克重350g/m2。

3.6 关键技术

3.6.1 双轴拼幅织造

国产GA747型剑杆织机的价格低廉,维修方便,
在国内普及率较高。为能够在国内生产企业广泛推广
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应用北欧寝具用免绗缝色织面料生产技术,我们选择

了拥有GA747型剑杆织机、没有配备特宽幅整经机的

协作工厂,同国内大多数生产企业一样采用双轴拼幅

织造。为防止面料中缝色差的产生,需要在整经、浆
纱、织造各工序严格控制经纱张力,确保上机的2个织

轴经纱张力一致,采取重量相同的2只空轴配对编号

使用,整经卷绕长度一致、经轴重量一致,浆纱和上机

织造按顺序配对上轴,送经机构左右织轴张力调节一

致等技术保障措施。

3.6.2 绞边处理

布边是织物的重要组成部分,用来保持织物边部

平整。投产初期,按照常规面料的织造方法,对绞边没

有做特别调整,织造过程中出现破边、纬缩、纬纱断头

等疵点和问题,严重影响了生产效率,机修工、保全工

对绞边器、绞边纱张力、纬纱剪刀、边撑刺环等各个环

节都做了检查和调试,始终没有找到问题产生的原因。
经上机观察和分析,发现常规面料比较轻薄,使用的绞

边线是4根C18.2tex×2股线,而免绗缝面料是原样

的加厚型,纬线原料粗细增加了一倍,4根绞边线握持

不住,导致停台率高。通过比较筛选,确定绞边线增添

为6根C18.2tex×2股线为最佳,既能握持住纬线、又
不浪费原材料。

3.6.3 坯布修织

剑杆织机车速快、入纬率高,织造过程中产生的异

纤、缺纱、双纱、纬缩、经缩、粗纱、细纱、粗结头等疵点,
要在坯布下机后验布时做修织处理。坯布修织需要注

意四方面:一是要用与纬线粗细适宜的织补针、镊子等

工具将异纤、双纱等从纱线中挑拨出头、轻轻拉出,异
纤、双纱长度较长的要分段修补;二是要对应织物组织

点用织补针把缺纱部分的纱线做修织,并将织补纱线

的头尾端都要留在面料背面,头尾端留出的长度要超

出一个组织循环的长度,并用适宜的铁木梳顺着织补

纱线方向梳刮好;三是粗结头、纬缩圈、经缩圈、纱线杂

质等较大的疵点不能直接剪切,容易造成漂洗后出现

破洞,要用织补针或镊子等工具将其整理到坯布背面;
四是不能将染色或漂白批号不同的纬线用于坯布修

织。

3.6.4 煮练漂洗

投产初期,偶尔有一批产品会出现纬线白色横条

纹部分泛红现象,严重影响了产品质量。经对纱线染

色所使用染料、固色水洗等分析,排除了原料染色环节

的质量因素,发现真正的原因出在染整加工厂,蓝色纬

线在煮练漂洗中掉色,污染了白色横条纹部分的纬线,
蓝色纬线掉色是染整加工厂在漂白过程中对双氧水浓

度的掌握不准确、控制不稳定造成。当初对白色纬线

未做深加工处理,以原料方式并线成筒后直接上机织

造主要基于两方面考虑,一是在坯布煮练漂洗中该部

分纬线可同经线一起做后处理,二是能节约纬线加工

成本、减少加工环节。在后期的产品生产加工中,我们

采用将白色部分的纬线做漂白处理,再同蓝色纬线一

起织造,坯布在染整后处理中只做煮练和轻微漂洗的

方法,使问题得到彻底解决。

3.6.5 纬斜纬弧防止

织物纬斜属于外观疵点,尤其是条格面料对纬斜

纬弧防止的要求更高。特宽幅纬向条纹面料极易产生

纬斜、纬弧等问题,在定型打卷时需要在几个方面严加

控制。拉幅定型时,一是要保证导布的完整、整齐、牢
固、干净和幅宽够;二是要控制好面料与导布、面料与

面料之间缝头的对位,确保面料的缝头在同一条横条

位置;三是要检查轧辊左右两侧的压力、光电整纬器的

灵敏度和导布辊的调节等情况,严格掌握拉斜幅度、超
喂量和定型车速,达不到品质要求的面料一定要重新

定型。检验打卷时,一是布头用手工卷绕在纸管上时

要捋直横条,确保横条无错位;二是要确保红外线自动

对边功能处于开启状态;三是要保持验布车速均匀,送
布速度与卷布速度调节一致,卷取和退卷张力适度,面
料成卷的松紧程度不发硬、不松软,保证卷边的齐整

度。

4 结语

利用国产剑杆织机开发北欧寝具用免绗缝色织面

料生产技术,在国内普通纺织企业生产出厚重特宽幅

全棉色织纬向条纹面料,减少了面料外加工环节,缩短

了寝具生产工艺流程,提高了生产效率,节约了绗缝加

工的生产成本,增加了产品优等品率,受到北欧寝具制

造商的欢迎,并为北欧寝具进一步拓展国内市场奠定

了基础。
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ResearchandDevelopmentofGarmentCuttingOptimizationSystem
WANGXiao-ju,WANGXiao-yun*,BAIJie

(TianjinPolytechnicUniversity,Tianjin300387,China)

  Abstract:Inordertoreducetheprobabilityofincorrectormissingpiecesandtheconsumptionoffabricsandaccessories,greedy

algorithmwasusedtofinishtypedataoforderwithmaximumnumberoflayinglayersandthemaximumnumberofrowsasoptimiza-

tionobjective.Optimalcuttingschemewasauto-generatedthroughmultipleanalysis,mathematicaloperationandoptimizationofthe

orderdata.Automaticgarmentcutting-plansystemsoftwarewasdeveloped.Thesoftwarecanachievelowcost,highefficiency,high

qualityrequirements.
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CurrentSituationandDevelopmentTrendofRingSpinningFrame
ZHAOWei

(ShaanxiPolytechnicInstitute,Xianyang712000,China)

  Abstract:ThedevelopmenthistoryofthespinningframeinChinawasintroduced.Theimprovementtechnologyofspinningframe

inhighspeed,automation,energysavingandconsumptionreductionwasdetailedfromlong-spanbridgingtechnology,draftingsys-

tem,twistingandwindingsystemandliftingsystemofspinningframe.Thefuturedevelopmenttrendofringspinningframewas

prospected.
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TANGShi-cheng1,CHENXiang-ping2

(1.SichuanAcademyofSilkSciences,Chengdu610031,China;

2.SichuanSilkAssociation,Chengdu610031,China)

  Abstract:Thecottonyarn-dyedfabricforNordicbeddingwasdevelopedbythedomesticrapierloom.Throughtheanalysisofo-

riginalsample,theorganizationalstructure,warpandweftdensity,bestconfigurationparametersofwarpandweftyarnswereselect-

ed.Theyarndyeingofheavyfabric,extra-widthbreadthdoubleaxisweaving,wringsideprocessing,fabricrepair,boilingandrins-

ing,weftskewandweftarcandotherbestproductiontechnologyweredetermined.Thelocalizationandnon-quiltingofNordicbed-

dingtextilewererealizedtomaintaintheappearancestyleandusefunctionoftheNordicbedding,andmeetthedemandofdomestic

consumptionmarket.
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