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全棉色织仿丝绸面料的设计与生产实践

隋全侠， 瞿建新
（江苏工程职业技术学院， 江苏 南通 ２２６００７）

摘　 要： 设计与生产了一种全棉色织仿丝绸面料，该产品为长绒棉与细绒棉混纺的紧密纺高支面料，织物经纬密度高，生产难

度大。 介绍了织物设计及各工序生产工艺要点。 络筒、整经、浆纱工序采用“低车速、小张力”的工艺原则。 浆料配方

以“高浓、低粘、小伸长、重浸透，求被覆”为基本原则。 织造工序采用“低车速、高后梁、早开口、辅喷小隔距、喷气低压

力”工艺，通过压光后整理，面料手感细腻，光洁如丝绸。 通过采取一系列工艺措施，保证了织造的顺利进行。
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丝织物滑糯、轻薄、凉爽、飘逸，是夏季服装的理想

面料。 仿丝绸织物就是利用其他纤维来替代蚕丝，织
制的织物经过后整理后吸湿透气性好，具有丝绸面料

的效果。 由于仿丝绸面料纱支细、密度高，因而纱线容

易断头，布面易产生边撑疵疵点，生产难度极大。 本文

介绍了仿丝绸面料的设计要点，生产过程中的技术难

点及解决措施。

１　 织物设计
１．１　 织物原料的选择

由于真丝细度细，仿丝绸织物要求使用高支纱，经
纱线密度要求低于 ９．７ ｔｅｘ。 由于织物密度大，毛羽多，
梭口很难清晰，而紧密纱表面光洁，手感柔软，毛羽少，
与环锭纺纱相比，纱线条干均匀度好，断裂强度高，且
纱线单强要高，因此原料选用长绒棉和细绒棉的混纺

紧密纱。 长绒棉由于纤维长，纤维间的抱合力大，纤
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维间不容易滑移，纱线的单强要高于细绒棉，因此对降

低仿丝绸面料的经纱断头，提高梭口清晰度有利。 长

绒棉的比例也不宜过高，长绒棉比例高会增加成本，同
时其容易扭结导致纱线的棉结和粗节增加，因此，选用

２０％的长绒棉与 ８０％的细绒棉进行混纺。 选用平纹地

小提花作为织物组织，花型雅致小巧。 织物的经纬密

度要大，纱支高、密度大，织物才有滑糯、轻薄、飘逸的

丝绸感。
１．２　 织物的色纱排列

经纱为 ９．７ ｔｅｘ 细绒棉 ／长绒棉混纺纱，颜色有金

黄色和白色两种。 色经排列为金黄色 ６０ 根、白色

５２ 根，一花经纱数 １１２ 根。 纬纱为 １１．７ ｔｅｘ 棉纱，颜色

有白色和蓝灰色两种，纬纱排列为白色 ２８ 根、蓝灰

２８ 根，一花纬纱数 ５６ 根。
１．３　 织物的规格设计

坯布幅宽 １５７ ｃｍ，上机筘幅 １６８ ｃｍ，坯布经密

７００ 根 ／ １０ ｃｍ，上机经密 ６７７ 根 ／ １０ ｃｍ， 坯布纬密

３４６ 根 ／ １０ ｃｍ，上机纬密 ３３９ 根 ／ １０ ｃｍ，公制筘号 ８６＃，
总经根数 １１ ０００ 根，全幅 ９７ 花。 各色经纱数：金黄色

６０×９７＝ ５ ８２０ 根，边纱 １３６ 根选用白色，白色纱根数为

５２×９７＋６８×２ ＝ ５ １８０ 根，布边与布身都是每筘 ４ 入。
纹板图见图 １。
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图 １　 纹板图

２　 生产要点
２．１　 络筒工序

选用 ＧＡ０１４ＭＤ 型络筒机，该络筒机配置有 ４ 种

络筒速度，分别为 ５１０、５７５、６４３、７１３ ｍ ／ ｍｉｎ。 织物生

产时，因经纱较细，单纱强力低，经密比较大，络筒工序

采用“低车速、小张力”的工艺原则，对保持经纱的弹

性，减少二次毛羽的产生，防止纱线条干恶化有利。 选

用较小的络筒速度，为 ５１０ ｍ ／ ｍｉｎ。 络筒机张力垫圈

配置有轻、中、重 ３ 种，本织物选用轻张力垫圈，采用手

持式空气捻接器接头［１］。
２．２　 整经工序

选用 ＣＧＡ１１４Ｂ－ＳＭ 型整经机，筒子架容量为 ７２０
只。 整经工序采用“中等速度、中等张力”的工艺原

则。 整经速度为 ５００ ｍ ／ ｍｉｎ，张力分区分成 ３ 段控制，
张力垫圈质量为前段 ６ ｇ、中段 ５ ｇ、后段 ４ ｇ。

新型高速整经机整经速度一般都在 ６００ ｍ ／ ｍｉｎ 以

上，但由于本织物经纱细，经纱根数多，对经纱片纱张

力均匀的要求特别高， 所以速度要偏低选择， 为

５００ ｍ ／ ｍｉｎ。 整经速度低，整经时张力波动小，纱线不

容易起毛，对提高经轴质量有利，但整经速度也不宜太

低，否则会影响生产效率。
为防止整经断头，要保持通道光洁，无飞花、无毛

刺。 为保证片纱张力均匀，要集体换筒。
配轴计算：金黄色经纱 ５ ８２０ 根，整成 ９ 轴，配轴

为 ６４６ 根×３ 轴＋６４７ 根×６ 轴；白色经纱 ５ １８０ 根，配
８ 个轴，配轴为 ６４７ 根×４ 轴＋６４８ 根×４ 轴。
２．３　 浆纱工序

选用 ＧＡ３０１ 型双浆槽浆纱机，浆纱工序采用“高
浓度、低粘度、低速度、高压力、重浸透、求被覆”的工

艺原则［２］。
浆料配方为： ＴＢ２２５ 变性淀粉 ６５％，ＰＶＡ２０５ 浆料

３０％，固体丙烯酸 ３％，蜡片 ２％，浆液粘度 １１ ～ １３ ｓ，上
浆率控制在 １３％～１４％，浆槽温度控制在 ９５℃。

由于经纱为纤维素纤维，根据相似相溶原理，选用

变性淀粉作为主浆料。 但织物的经密非常高，因而对

浆纱要求非常高，为了提高浆纱性能，在浆料配方中加

入了 ３０％的 ＰＶＡ２０５ 浆料。 ＰＶＡ２０５ 浆料的浆膜柔软

性、韧性好，但 ＰＶＡ 浆料的用量不易过高，否则浆纱时

易产生并绞头。 固体丙烯酸类浆料浸透性好，粘度稳

定性好，对浆液的浸透有利，且分纱性能优越，因而在

配方中加入 ３％固体丙烯酸。 为了减小经纱的摩擦因

数，降低断头率，在配方中加入 ２％蜡片。
选用高温上浆，浆槽温度控制在 ９５℃ ～ ９８℃。 由

于经纱较细，经纬密度又大，上浆时既要重视浆纱的增

强，也要重视浆纱的被覆。 高温上浆时，浆液的粘度较

小，浆液容易进入纱线的内部，对纱线增强有利。
浆纱速度控制在 ４０ ｍ ／ ｍｉｎ 以下。 浆纱速度不宜

过快，有以下几个原因：经纱根数多，浆纱时纱线间的

黏连多，分绞困难，如果浆纱速度快，分绞时会撕裂浆

纱的浆膜，影响浆纱的耐磨性，同时还可能引起经纱的

断头；纱线单强低，浆纱速度快，纱线容易伸长，条干易

恶化，毛羽增加，织造时断头会增加。
使用双浸四压上浆工艺，压浆辊压力前重后轻，兼

顾浸透与被覆，上浆率控制在 １３％ ～ １４％。 对提高纱

线的毛羽伏贴、耐磨有利。
回潮率控制在 ７％ ～ ７．５％。 仿丝绸织物浆纱的回

潮率要偏大控制，回潮率小，处理浆纱断头时，容易造

成过度烘燥，引起经纱脆断头。 但若回潮率大于

７．５％，易引起纱线黏连，造成织造时开口不清。
由于纱支细，烘筒的温度不宜太高，避免过度烘

燥。 在确保烘干的前提下，烘筒温度最好不要超过

１２５℃。 因为烘筒温度高，处理断头时，会造成回潮率

偏低，引起脆断头。 烘筒温度不要低于 ９５℃，烘筒温

度低，烘干速度慢，纱线在烘筒表面滞留时间长，烘筒

表面会残留大量浆皮，影响浆纱的质量。
白色纱线放在下层，金黄色纱线颜色鲜艳，放在上

层，由于花型比较宽，经浆排花采用分层排筘工艺。
２．４　 穿经工序

本织物共用 １３ 页综框，穿综方法采用照图穿法，
布边和布身都采用每筘 ４ 入。 布身穿综顺序为：（２，

９４
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３，４，５）×１９，（６，７，８，９） ×９，（２，３，４，５） ×１９，（１０，１１，
１２，１３）×９，穿综循环根数为 ２２４ 根，布边穿 １～２ 页综。
２．５　 织造工序

织造工序采用丝普兰多臂喷气织机织制。
２．５．１　 织机转速

由于织机为多臂开口机构，使用综框数较多，经密

大， 梭 口 不 易 清 晰， 开 始 生 产 时， 织 机 转 速 为

５７０ ｒ ／ ｍｉｎ，平均效率只有 ５１％。 后将织机速度降到

５００ ｒ ／ ｍｉｎ，织机的平均生产效率达到了 ８５％。 因此，
织制高密织物时车速不宜过高［３］。
２．５．２　 边撑疵

高密织物生产时容易产生边撑疵，因为织物纬密

大，织造时纬纱不容易打紧，造成织口游动，织物在边

撑上移动，形成边撑疵。 工艺设置时，要注意减小织口

的游动，主要从以下几个方面采取措施。
（１）适当提高后梁高度。 后梁高度使用＋１ 刻度。

多臂开口机构常用的后梁高度为零刻度。 织物生产

时，由于纬密非常大，纬纱不易打紧，造成织口游动大。
提高后梁高度后，增加了上下层经纱间的张力差异，则
容易打紧纬纱，减小织口游动。 后梁也不宜再高，否则

容易造成上层经纱下沉，引起经纱不断头空关车。
（２）提高停经架高度。 后梁提高后，停经架要跟

着提高。 提高停经架高度能减少停经片的跳动，避免

经停误关车。
（３）早开口。 选用早开口，开口时间为 ３００°。 织

物经密大，梭口不容易清晰，采用早开口，一方面有利

于梭口清晰，另一方面有利于打紧纬纱，从而减少织口

的游动。
（４）选用单列 ４８ 环细齿边撑。 随着边撑环数的

增加，边撑上的针刺数增加，每根针刺对布面的作用力

减小，降低了针刺对布面的损害。
通过采取以上几种措施，解决了边撑疵的问

题［４］。
２．５．３　 停经架

停经架前移到长槽中最前面位置，可缩短后部梭

口长度，以减少经纱间的横动，降低经纱在综眼中的摩

擦，同时对提高梭口清晰度有利。
２．５．４　 引纬工艺

纬纱始飞行角为 ９２°， 由于经密大，梭口不易清

晰，引纬时间不宜早，否则易引起左侧布边的三跳疵

点，严重时会大幅增加短纬停台。

纬纱到达角设定为 ２３０°，纬纱实际到达角控制在

２１５° ～２２５°，主喷喷气时间为 ６７° ～１６０°。 辅喷有 ７ 组，
轮流喷气，喷气时间为：６７° ～ １６５°，８７° ～ １４７°，１０８° ～
１６８°，１２８° ～１８９°，１４９° ～２１０°，１６９° ～２３０°，１９０° ～３００°。

喷气压力：主喷供气压力 ０．２６ ＭＰａ，辅喷供气压

力 ０．３３ ＭＰａ。 在能满足纬纱在规定的角度（本织物设

定为 ２３０°）到达右侧布边的条件下，喷气压力以小为

宜。 喷气压力小，能节省能耗，减少长纬停台。 因为纬

纱比较细，微风压力要偏小控制，为 ０．０７～０．０８ ＭＰａ。
２．５．５　 纬纱断头检测

因纬纱细，光电传感器容易漏检，对于短纬检测装

置，漏检会造成空关车，对于长纬检测装置，漏检会造

成空纬或缺纬，因此生产时需要提高纬纱断头检测装

置的灵敏度。 但是纬纱断头检测装置灵敏度调高后，
由于飞花的存在，又容易引起纬纱断头检测装置的误

检。 对于短纬检测装置，误检会造成空纬或缺纬，对于

长纬检测器，误检会造成空关车，因此生产过程中需要

加强对探纬器的清洁卫生工作，每班至少要清洁

３ 次［５］。
２．５．６　 上机张力

经密大，梭口不易清晰，上机张力要偏大控制，为
１ ８００ Ｎ。

３　 织物的成品规格
经纬密 ７５ × ３５ 根 ／ ｃｍ，经纬纱线密度 ９． ７２ ｔｅｘ ×

１１．６６ ｔｅｘ，幅宽 １４７ ｃｍ，边纱 ６８ 根× ２ ，染整幅缩率

６．５％，染整长缩率 １．８％，经纱织缩率 ６．８％，纬纱织缩

率 ３．５％，织造下机缩率 ２．３％。

４　 后整理
织物的后整理流程为烧毛→退浆→丝光→定型→

压光→预缩。
采用 ＳＭＪ８－２４０ 型烧毛机，通过高温烧去织物表

面多余的绒毛，使织物表面光洁、光滑。 火焰温度控制

在 ８００℃ ～９００℃，车速 １２０～１３０ ｍ ／ ｍｉｎ。
采用 ＨＬＭＡＯ６９ １８０ 型平幅退浆联合机，利用淀粉

酶和渗透剂除去织物上的浆料及杂质，使织物表面更

光洁，以方便后道工序的进行。 退浆工艺为：淀粉酶

４０ ｇ ／ Ｌ，渗透剂 ３ ｇ ／ Ｌ，浴比 ２０ ∶ １，车速 ６０ ｍ ／ ｍｉｎ，堆
置时间 ３０ ｍｉｎ，６０℃下保湿保温，堆置后要经过水洗和

烘干，以使织物柔软细腻。 采用 ＡＣ３８０Ｖ 型丝光机，烧
碱质量浓度为 １６０ ｇ ／ Ｌ，可以提高织物光泽和稳定性，

☞（下转第 ５４ 页）
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（１）ＥＮ ＩＳＯ ２０４７１。 根据可视材料在产品中的使

用面积划分等级，Ｃｌａｓｓ ３ 所用的可视材料面积最大。
等级分为 １ 级、２ 级、３ 级。

（２）ＡＮＳＩ ／ ＩＳＥＡ １０７。 根据使用场所的安全和紧

急程度，同时结合可视材料在产品中的使用面积划分

类型和等级，比如：Ｔｙｐｅ Ｒ Ｃｌａｓｓ ２。 类型和级别并不是

可以自由组合的，Ｔｙｐｅ Ｒ、Ｔｙｐｅ Ｐ 类型对于级别的最低

要求为 ２ 级。 类型分为 Ｔｙｐｅ Ｏ（非公路用）、Ｔｙｐｅ Ｒ
（公路和临时交通管制区域）、Ｔｙｐｅ Ｐ （紧急事故响

应）；等级分为 １ 级、２ 级、３ 级、补充等级 Ｅ。
（３）ＡＳ ／ ＮＺＳ １９０６．４。 根据材料的性能和特点进

行分类。 级别 Ｆ 为日间高可视荧光材料；级别 Ｆ（Ｗ）
为具备防水功能的日间高可视荧光材料；级别 Ｒ 为反

光材料；级别 ＲＦ 为组合性能材料；级别 ＮＦ 为日间高

可视非荧光材料。
（４）ＡＳ ／ ＮＺＳ ４６０２．１。 根据产品的服用环境分级。

级别 Ｄ 为日间服用；级别 Ｎ 为夜间服用；级别 Ｄ ／ Ｎ 为

日间和夜间服用。

（５）ＧＢ ２０６５３。 根据可视材料在产品中的使用面

积以及反光材料的性能分级。 警示服和反光材料的级

别均为 １ 级、２ 级、３ 级。
２．２．５　 产品设计的要求

除了荧光材料、反光材料的基本性能要求，这些符

合标准规定的可视性材料还需要满足一定的设计要

求。 比如，可视性材料使用的面积（这一点也是产品

分等级的一个重要因素）、反光材料的最小宽度、反光

材料的数量要求、荧光和反光材料的 ３６０°环绕设计、
最大间隔等。 各标准对于上述的设计要求也各有异

同，制造商在产品投入生产前，需要对产品的设计进行

评估，最终设计生产出符合市场要求的高可视性防护服。

３　 结　 语
本文通过对欧盟个人防护装备旧指令与新法规进

行对比，有助于国内的 ＰＰＥ 制造商快速了解欧盟市场

的准入要求，通过对不同的高可视防护服标准的主要

参数进行对比，解读标准要求，为制造商有的放矢地进

行产品的研发和市场投放提供参考。
􀤁􀤁􀤁􀤁􀤁􀤁􀤁􀤁􀤁􀤁􀤁􀤁􀤁􀤁􀤁􀤁􀤁􀤁􀤁􀤁􀤁􀤁􀤁􀤁􀤁􀤁􀤁􀤁􀤁􀤁􀤁􀤁􀤁􀤁􀤁􀤁􀤁􀤁􀤁􀤁􀤁􀤁􀤁􀤁􀤁􀤁􀤁􀤁􀤁
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使织物产生丝一般的光泽。

采用 ＭＯＮＴＥＸ ６０００ 型定型机，利用纤维在潮湿

条件下的可塑性，将其门幅慢慢拉宽至要求的宽度，使
织物具有更好的外观、手感和较稳定的形态。 车速控

制在 ３０ ｍ ／ ｍｉｎ，温度 １９０℃ ～２２０℃。
压光后整理过程中需加入纺丝助剂，通过压光机

的滚筒加压，将织物表面的纱线压扁压平，使竖立的绒

毛压伏，从而使织物表面变得平滑光洁，对光线的漫反

射程度降低。 压光后整理工艺为：温度 １４０℃ ～２００℃，
进布速度 １０～５０ ｍ ／ ｍｉｎ，压力 ３０～４０ ｋｇ ／ ｃｍ２ ［６］。

采用 ＬＭＨ４４３ 型预缩机，使织物在前道工序中产

生的伸长预先回缩，使织物达到缩水率、尺寸稳定性的

要求，改善手感。 预缩工艺为：车速 ５０ ｍ／ ｍｉｎ，缩水率＜１％。

５　 结　 语
全棉色织仿丝绸面料手感细腻柔软，光洁如丝绸，

产品附加值高，但生产难度大，生产时要选用新疆长绒

棉和细绒棉混纺，以提高纱线的强力、条干。 使用紧密

纺纱，降低纱线的毛羽。 络筒整经浆纱时要选用低车

速、小张力，以防止纱线弹性损失，条干恶化；浆料配方

要采用“高浓、低粘、小伸长、重浸透，求被覆”的工艺

原则；烘筒温度要低，不要超过 １２５℃，以免过度烘燥，

引起 经 纱 脆 断 头； 浆 纱 时 速 度 要 低， 不 要 超 过

４０ ｍ ／ ｍｉｎ，避免浆纱分绞时，引起浆膜撕裂及纱线断

头；织造工序采用“低车速、高后梁、早开口，辅喷小隔

距、喷气低压力”的工艺原则，减少纬向停台；压光后

整理中需加纺丝助剂，控制好温度、车速和压力，才能

使织物达到仿丝绸的效果［７］。 通过以上的工艺措施，
解决了生产中遇到的技术难题，保证了生产的顺利进

行，织机的平均效率达到了 ８７％，为企业带来了较好的经

济效益。
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