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芦荟纤维 ／ 棉大提花家纺面料的设计与生产

马顺彬
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摘　 要： 开发了细特高密宽幅芦荟改性粘胶纤维大提花家纺面料。 设计了织物规格，并对各道工序的工艺参数进行优化。 络

筒工序采用“保弹性、减毛羽、小张力、中车速”的工艺原则，整经工序采用“保弹性、小张力、低车速”的工艺原则，浆纱

工序采用“低粘、中张力、慢车速、增强、保伸、贴伏毛羽”的工艺原则，织造工序采用“早开口、中车速、大张力、高后梁”
的工艺原则。 通过采取以上技术措施，织机效率达 ８５．２％，下机一等品率达 ８９．７％，取得了较好的经济和社会效益。
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芦荟改性粘胶纤维（以下简称芦荟纤维）含有对

人体有益的氨基酸和多糖，同时还具有良好的吸湿放

湿、抗菌保健性能和柔软的手感［１－４］。 使用芦荟纤维

开发大提花家纺面料能充分体现其价值，丰富芦荟纤

维产品系列。 本文采用 １４．６ ｔｅｘ ５０ ／ ５０ 芦荟纤维 ／棉混

纺纱为原料，开发了细特高密宽幅大提花家纺织物，所
开发产品舒适性好，具有一定的市场竞争力。

１　 织物设计
１．１　 原料选择

经纬向均为 １４．６ ｔｅｘ 芦荟纤维 ／棉 ５０ ／ ５０ 混纺纱，
捻度 ８６．４ 捻 ／ １０ ｃｍ，Ｚ 捻。 纱线性能指标：单纱断裂强

度 １２．２ ｃＮ ／ ｔｅｘ，单纱强力变异系数 ５．０％，条干均匀度

变异系数 １２． ２％，线密度偏差率 ０． ８％， － ５０％ 细节

２ 个 ／ ｋｍ，＋５０％粗节 ３０ 个 ／ ｋｍ，＋２００％棉结 ６１ 个 ／ ｋｍ。
１．２　 织物规格

成品经密为 ６７０ 根 ／ １０ ｃｍ，纬密 ４００ 根 ／ １０ ｃｍ。
借鉴相关品种的生产经验，经纱织缩率设定为 １２．９％，
纬纱织缩率设定为 ４．１％，经向练缩率 １．３％，纬向练缩
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率 ３．４％，坯布经密 ６４７ 根 ／ １０ ｃｍ，坯布纬密 ３９５ 根 ／ １０ ｃｍ，
机上经密 ６２０． ７ 根 ／ １０ ｃｍ，机上纬密 ３４４ 根 ／ １０ ｃｍ。
装造工艺采用单造单把吊，纹针数为 ２ ４８０ 针，总经根

数为 １８ ２８０ 根，其中边纱为 ４０ 根×２。 经计算，成品花

幅为 ３７ ｃｍ，成品内幅 ２７１．５３ ｃｍ，边幅 １ ｃｍ×２，自然缩

率忽略不计，坯布内幅约等于成品内幅。

２　 主要工艺参数及技术措施
２．１　 络筒工序

采用 Ｓａｖｉｏ ＸＣＬ 型自动络筒机进行络筒。 该机配

置电子式“起运－停止”调制防叠装置，可减少重叠现

象，使筒纱能更好地适用于后道工序；采用槽筒直接驱

动的方式，保证整个系统的高效率；采用智能的弹性打

结动作循环，减少了槽筒反转，提高了筒纱质量，杜绝

了缠结纱和双纱等纱疵；该机配置电子清纱器和空气

捻接器，可生产无结头的优质纱，由于不需要捻接动

作，减少了压缩空气的消耗。 生产采用“保弹性、减毛

羽、小张力、中车速”的工艺原则，重点在于保伸减毛

羽，以有效清除棉结、长粗节、长细节、短粗节等有害纱

疵。 络筒速度为 １ ２００ ｍ ／ ｍｉｎ，张力为 １５ ｇ，电子清纱

工艺为＋２００％棉结，＋１００％短粗节×３ ｃｍ，＋３０％长粗

节×３０ ｃｍ，－３０％长细节×３０ ｃｍ。
２．２　 整经工序
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整经工序采用贝宁格 ＺＤＡ 型分批整经机。 在保

证“卷绕均匀、排列均匀、张力均匀”的基础上，确保纱

线通道干净、光洁、无毛刺，确保整经轴或织轴的边盘

与轴管垂直，伸缩筘左右位置调整合适，避免产生嵌边

和凸边疵点，从而防止在浆纱并轴时造成边纱浪纱，以
及织造时形成豁边疵点；严格控制车间温湿度，相对湿

度一般为 ５５％ ～ ６０％ ，温度为 ２０℃ ～ ２５℃。 采用“保
弹性、小张力、低车速” 的工艺原则， 整经速度为

６５０ ｍ ／ ｍｉｎ，整经张力 ５ ｇ，整经配轴为 ６３１ 根×１０ 轴＋
６３０ 根×１９ 轴。
２．３　 浆纱工艺

浆纱工艺采用祖克 Ｓ４３２ 型浆纱机。 由于该织物

经密很高，在浆纱时必须贴伏毛羽，避免在织造时经纱

相互粘连，造成经纱断头，降低生产效率。 同时该织物

经纱比较细，浆纱可以增加经纱强力，提高耐磨性。 浆

纱工艺采用“低粘、中张力、慢车速、增强、保伸、贴伏

毛羽”的工艺原则。 浆液粘度低，浆液能渗透至纱线

内部，从而提高纱线的集束性和强力；控制浆纱回潮

率，防止回潮率过大，导致经纱相互粘连，同时也要防

止回潮率过小，造成浆膜脆硬。 车速不易过高，并尽量

减少停台，上、落轴张力保持一致，防止出现松经现象。
提高挡车工操作水平，减少断头，确保浆轴质量。

浆料配方为：ＰＲ－Ｓ 浆料 ５０ ｋｇ，ＴＥ－Ｓ 浆料 ２５ ｋｇ，
抗静电剂 ２ ｋｇ。 ＰＲ－Ｓ 浆料的粘度低，而且粘度稳定

性好、黏着力强，容易浸透至纱体内部。 同时，该浆料

的成膜性好，能较好地贴伏毛羽。 ＴＥ－Ｓ 浆料是以马铃

薯淀粉为主的多元复合变性淀粉，粘度低、成膜性好、
黏着力较高，退浆对环境无污染。

调浆体积为 ９５０ Ｌ，浆液含固率为 ７．９％，上浆率为

１２％±０．５％，回潮率为 ７％±０．５％，浆液粘度（９±０．５） ｓ，
浆槽温度 ９６℃，车速 ４５ ｍ ／ ｍｉｎ，预压浆力为 ８ ｋＮ，主压

浆力为 １８ ｋＮ，退绕张力 ３００ Ｎ，卷绕张力 １ ６００ Ｎ，伸
长率控制在 １％以内。

经测试，浆纱后的纱线增强率为 ４７．１％，毛羽贴伏

率为 ７６． ８％，减伸率为 ２１． ７％，浆纱耐磨次数为 １４９
次，好轴率为 ９２．７％。
２．４　 穿经工序

经计算，筘内幅为 ２８３．１４ ｃｍ，筘外幅为 ２８５．１４ ｃｍ，

每筘穿入数 ４， 筘号为 １６０ 齿 ／ ｃｍ， 修正筘内幅为

２８４．３８ ｃｍ，修正筘外幅为 ２８６．３８ ｃｍ。
２．５　 织造工序

织造工序采用 ＪＡＴ７１０ 型喷气织机。 由于织物幅

宽大，纱线较细，经密很高，生产时容易相互纠缠造成

开口不清。 所以采用并列式双织轴进行织造，而且经

纱织造采用“早开口、中车速、大张力、高后梁”的工艺

原则，车速为 ６５０ ｍ ／ ｍｉｎ。 考虑到纬纱较细，气压过大

容易吹散纬纱，所以设置主喷嘴气压为 ０．２０ ＭＰａ，辅
助喷嘴气压为 ０．２３ ＭＰａ，微风为 ０．０３ ＭＰａ。 由于该织

物以平纹为主，且经纬密很大，因此早开口有利于打紧

纬纱，故设置开口时间为 ２９５°。 为形成清晰梭口，上
机张力设置为 ２ ９００ Ｎ，后梁高低刻度 ０，后梁深度刻

度 ０，停经架高度为 ０，停经架前后位置为 １。 主喷启

闭时间为 ７０° ～１９０°，第一组辅助喷嘴启闭时间为 ７０°
～１１０°，第二组辅助喷嘴启闭时间为 ９０° ～ １４０°，第三

组辅助喷嘴启闭时间为 １３０° ～ １７０°，第四组辅助喷嘴

启闭时间为 １６０° ～ ２４０°，第五组辅助喷嘴的启闭时间

为 １９０° ～２９５°，纬纱到达角为 ２４０°。
该织物幅宽比较宽，在进行工艺参数设计时一定

要防止产生纬缩疵点，同时应提高生产效率；强化挡车

工操作技能，由于经纬密很大，若操作不熟练，会产生

疵点；严格控制车间温湿度；做好车间清洁工作，防止

飞花等杂物织入织物。

３　 结　 语
芦荟纤维具有优良的吸湿放湿性和抗菌保健性，

产品附加值高，但该织物是细特高密宽幅大提花家纺

面料，织造难度很大。 通过采取以上技术措施，生产顺

利进行，织机效率达 ８５．２％，下机一等品率达 ８９．７％，
取得了较好的经济和社会效益。
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