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纬向管状织物的设计与生产实践

朱雪梅， 瞿建新， 马顺彬
（江苏工程职业技术学院， 江苏 南通 ２２６００７）

摘　 要： 探讨了纬向管状织物的设计及生产要点。 介绍了纬向管状织物的形成机理、纬向管子长度的控制及主要生产工艺。
认为在织造管状部位时，不参与织造的经纱长度要控制在 ６ ｍｍ 以内，才能形成品质良好的管子。 分析了纬向管状织

物织造的难点是布边不平整的问题，通过减少边纱根数、减少边纱交织次数及减少纬管处参与交织的纬纱根数，解决

了布边不平的技术难题。
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传统的管状织物由双层织物衍生而来，最常见的

产品是水龙带。 现在所谓的管状织物，已经不是传统

意义上的管状织物，而是在局部位置织成类似于管状

的织物。 管状织物分为经向管状织物和纬向管状织

物，两者的形成机理完全不同。
纬向管状织物有地经纱和起管经纱，不起管时，地

经纱和起管经纱一起与纬纱交织，没有区别。 当织制

到管子处时，经纱分成两个系统，在起管处，地经纱不

与纬纱交织，在织物反面形成经浮长，起管经纱与纬纱

交织，形成平纹织物。 当起管部分织制结束时，通过开

口机构发出指令，将织机卷取机构的卷取撑头提起，卷
取机构纬密轮失去支撑后倒转，使织口后移。 再次起

管打纬时，由于织物反面为经浮长线，纬纱在经浮长线

上产生滑移，织物反面的经浮长被压缩，起管处织物因

正面凸起，从而形成纬向管子。
管状织物可以单面起管，也可以双面起管，主要根

据浮长线的位置确定。 浮长线在织物的正面，则管子

在织物的反面，反之亦然。 本文主要介绍正面纬向管

状织物的设计与生产实践［１－５］。
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１　 织物设计与坯布规格
１．１　 织物设计

１．１．１　 纬管孔径的设计

纬管的组织图见图 １（ｂ）中织物组织图的下半部

分，经向浮长为 ４ 纬×６＝ ２４ 纬。 当起管组织织制结束

时，地经纱和起管经纱一起与纬纱交织，形成两段管子

之间的平纹组织。 平纹组织见图 １（ｂ）中组织图的上

半部分，循环数为 ４ 纬×１０ ＝ ４０ 纬。 所以纬向一个循

环共计 ６４ 纬。
１．１．２　 纬管的起始位置

设计时为了区分纬向管状织物的起始与结束位

置，在纬管开始处和纬管结束处各织入 ２ 根蓝色的纬

纱，代表纬向管状织物的起讫点，以防止纹纸冲孔时发

生位置偏差，影响织物的质量。 同时这 ４ 根蓝色纬纱

可以在织物反面形成纬向条纹，增加了织物的美感。
１．１．３　 纬管的织物组织

纬向管状织物的基础组织选择平纹组织。 由于平

纹组织交织次数多，所以布面细腻，织物观感好，如果

用其他组织作为基础组织，布面会显得粗糙。
１．２　 坯布规格

坯布幅宽为 １５５．３ ｃｍ，经密为 ３０５ 根 ／ １０ ｃｍ，上机

筘幅为 １６８ ｃｍ，筘号为 １４１ 齿 ／ １０ ｃｍ，地组织处的纬密
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为 ２６４ 根 ／ １０ ｃｍ，织机的纬密齿轮根据地组织处的纬

密设计，不需要考虑织物的平均纬密及形成管子的纬

纱根数。
经纱为 １４．６ ｔｅｘ 漂白纯棉纱；纬纱为 １８ ｔｅｘ 纯棉

纱线，有红色、蓝色、白色和嫩绿等 ４ 种颜色，织物组织

为平纹，其中 ２５ 根白纱形成纬向管子，在管子的起始

点和结束点，各织入 ２ 根蓝色纱线。 色纬排列为 ３５
红，２ 蓝，２５ 白，２ 蓝，３５ 嫩绿，２ 蓝，２５ 白，２ 蓝。 一花

纬向循环数共计 ６４ 根。
织物的总经根数为 ４ ７４４ 根，边纱为 ９ 根×２。 边

纱的组织图见图 １（ａ）和（ｃ）。 地经纱和管经纱均为

２ ３６３根，按 １ ∶ １ 间隔排列。

图 １　 织物组织图

２　 生产要点
２．１　 生产工艺流程

色纱由市场购得，生产工艺流程为：络筒→整经→
浆纱→穿综→织造→后整理。
２．２　 络筒工序

选用 ＧＡ０１４（ＭＤ）型槽筒式络筒机进行络筒（苏
州市吴中第三纺织机械有限公司），其络筒速度 ４ 档

可调，分别为 ５１０、５７５、６４３、７１３ ｍ ／ ｍｉｎ，张力调整垫圈

有轻、中、重 ３ 种选择。 由于经纱为 １４．６ ｔｅｘ 单纱，故
络筒速度宜偏慢掌握，设定为 ５７５ ｍ ／ ｍｉｎ；纬纱为

１８ ｔｅｘ单纱，络筒速度稍快，设定为 ６４３ ｍ ／ ｍｉｎ；选用中

等质量的张力垫圈。 为保证织物的质量，使用手持式

空气捻接器接头。
２．３　 整经工序

选用 ＧＡ１２１（Ａ）型分批整经机进行整经。 其车速

范围在 ４００ ～ ７４０ ｍ ／ ｍｉｎ，筒子架的容量为 ７２０ 只。 本

织物经纱为 １４． ６ ｔｅｘ 单纱，故选用的整经速度为

５００ ｍ ／ ｍｉｎ，集体换筒。 张力装置为双柱圆盘式，通过

改变包围角调节张力，张力调节范围为 １１ 档，本织物

整经时，筒子架分成 ４ 段，最前段张力设定为 ６ 档，之
后由前向后，附加张力依次降一档设置。

织物总经根数为 ４ ７４４ 根，地经纱和起管经纱均

为 ２ ３６３ 根，边纱 １８ 根，边经纱和地经纱一起整经。

地经配成 ４ 轴，整经配轴为 ５９５ 根×３＋５９６ 根×１；起管

经纱整经成 ４ 轴，整经配轴为 ５９０ 根×１＋５９１ 根×３。
２．４　 浆纱工序

选用 ＡＳＧ３６５ 型两单元浆纱机进行浆纱。 浆料配

方为：ＰＶＡ １７９９ ５０％，ＴＢ２２５ 变性淀粉 ５０％，浆液含固

率 ７％～７．５％，粘度 １１ ～ １３ ｓ，上浆率 ８％，前压浆辊压

力 １６ ｋＮ，后压浆辊压力 １２ ｋＮ，浆槽温度控制在 ８５℃
～９０℃。

由于织物原料为全棉，浆料配方应以变性淀粉为

主，但是形成纬管时，地经纱需要承受较大的张力和摩

擦力，因此对浆纱的要求较高，纱线既要增强，又要耐

磨，因此在配方中加入了 ５％的 ＰＶＡ 浆料。 这样形成

的浆膜比较柔软、耐磨，纱身光洁，毛羽伏贴。
压浆辊的压力采用前重后轻的工艺原则。 前压浆

辊的压力较大，利于将浆液挤压进纱线内部，以获得较

好的浸透效果，增加纱线的强力；后压浆辊的压力较

小，以获得较好的被覆效果，增加纱线的耐磨性。 由于

浆料为混合浆料，且 ＰＶＡ 用量较大，因此上浆率不需

要太高，控制在 ８％即可。
２．５　 穿综工序

织物总经根数为 ４ ７７４ 根，使用 ４ 页综。 采用分

区穿综法，地综穿在前区，使用 １～２ 页综；起管经纱穿

在后区，使用 ３～４ 页综；边经穿在 １～２ 页综。
穿筘时每筘 ２ 入，一根地经纱，一根起管经纱。 停

经片使用 ４ 排。
２．６　 织造工序

２．６．１　 双轴织造

选用ＧＡ７４７型剑杆织机织制，织机速度为 ２０４ ｒ ／ ｍｉｎ。
形成纬向管子时，起管经纱需要急送经，因此起管经纱

与地经纱的织缩差异非常大，需要采用双轴织造。 地

经纱张力较大，使用织机原有的送经机构；起管经纱张

力较小，使用摩擦力控制送经。 起管经纱的织轴装在

后梁的上方，与后梁的距离控制在 ６～８ ｃｍ。
２．６．２　 纬向管子的形成

使用停卷的方法控制纬向管子的形成。 织物组织

使用 １～４ 页综，纬向管子使用第 ５ 页综。 纬向管子的

形成由多臂机构控制，当织制到纬向管子结束处，通过

多臂机构、钢丝绳、导向轮等将卷取机构的撑头拉起，
卷取机构失去撑头支撑后，在布面张力的作用下，蜗轮

蜗杆卷取机构倒转，织口后移。 由于地经纱与纬纱没

有交织，在织物反面形成的都是经浮长线，当钢筘将蓝
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色纬纱打向织口时，由于织口后移，纬纱在经浮长线上

产生滑移，织物反面的经浮长线被压缩；起管经线与纬

纱交织所形成的织物在织物的正面，由于反面经浮长

线被压缩，织物正面凸起，从而形成管子。 为了防止由

于上机张力的拉力使凸起的管子变小，要连续打紧两

根蓝色纬纱后，再放下卷取撑头，才能保证纬向管状织

物的质量。
２．６．３　 纬向管子孔径控制

由于织口后退量有限，织制的纬向管子的大小受

到一定限制，形成纬管的经浮长线的长度要控制在

６ ｍｍ以内，经浮长线超过 ６ ｍｍ 的织物难以使用停卷

方法织制。 织口的后退量与织物的上机张力、蜗轮蜗

杆之间的间隙、卷取机构制动带的摩擦力等因素有关，
但织制纬向管状织物时不能通过改变上述 ３ 个参数来

调节织口的后退量，原因是织口的后退量过大，织造时

很容易产生云织等疵点。
２．６．４　 上机张力

起管经纱的上机张力由摩擦力控制，由于起管时

既要急送经，又要防止形成管子时，由于起管经纱的张

力导致管子变小，布面质量、观感变差，因此起管经纱

的张力要尽量偏小控制。
地经纱的张力要偏大控制，原因是形成纬向管子

时，纬纱在经纱上产生滑移，当经浮长线被压缩时，地
经纱必须绷紧，才能形成成形良好的管子，地经纱张力

过小则容易在织物反面形成稀弄。 织制织物时，地经

纱有 ２ ３６３ 根，且经纱较细，因此在两侧的张力重锤杆

上各配置有一只 ２．５ ｋｇ 的张力重锤。
２．６．５　 织物布边的织制

纬向管状织物的布边不易平整。 以本织物为例，
地组织处成品纬密为 ２９２ 根 ／ １０ ｃｍ，而管子处织物的

宽度只有 ２ ｍｍ，纬纱根数却达到 ２９ 根，那么织物的纬

密增加到 １ ４５０ 根 ／ １０ ｃｍ，如果每根纬纱都与布边交

织，布边是无法平整的。 因此在织造布边时，从 ３ 个方

面着手使布边变得平整：一是减少布边纱的根数，每边

布边仅用 ９ 根边纱；二是减少布边纱的交织次数，采用

平纹＋纬重平作为布边组织，这样尽量减少布边纱的

交织次数；三是织制到纬向管子处时，只让一半的纬纱

参与布边纱的交织，并且这一半纬纱形成布边时，作为

一根纬纱与布边纱交织，而另一半纬纱不参与交织，且
需要夹持住废边纱，防止这些纬纱纱尾侵入布边，影响

织物的质量。

２．６．６　 其他工艺

开口时间为 ２９５°，进剑时间为 ７５°，纬纱释放时间

与开口时间相同，纬纱释放长度为上机筘幅＋１２ ｃｍ，
废边纱根数为 １６ 根，后梁高度为 ７０ ｍｍ。

３　 织物的成品规格
织物的成品幅宽为 １４６ ｃｍ，经密 ３２５ 根 ／ １０ ｃｍ，地

组织处织物宽度为 １２ ｍｍ，纬纱根数为 ３５ 根，纬纱密

度为 ２９２ 根 ／ １０ ｃｍ，纬管处织物宽度为 ２ ｍｍ，纬纱根

数为 ２９ 根，纬纱密度为 １ ４５０ 根 ／ １０ ｃｍ，织物的平均

纬密为 ４５７ 根 ／ １０ ｃｍ。 地经纱的经织缩率为 ９．５％，起
管纱的经织缩率为 ３１．５％，纬织缩率为 ７．５％，染整幅

缩率为 ６％。
织物实物图见图 ２。 图 ２（ ａ）中白色部分为纬向

管子，图 ２（ｂ）中最细的灰色条纹为经浮长被压缩后形

成的横向条纹，可见原有的经浮长线全部被压缩，其反

面是白色管子部分。

图 ２　 织物实物图

４　 结　 语
纬向管状织物的形成机理完全不同于经向管状织

物，织制时，在卷取机构失去撑头支撑时，织口倒退，下
次打纬时织物反面的经向浮长被压缩，织物的正面凸

起，形成管状织物。 纬向管状织物织制时需要注意以

下几点：
（１）在钢筘打纬时，地经纱经向浮长被压缩，因此

地经纱与纬纱的摩擦力较大，容易造成断头，浆纱时既

要重视浸透，也要重视被覆。
（２）由于织口的后退量有限，经浮长线的长度要

控制在 ６ ｍｍ 以内，若经纱不参与交织的长度过长，会
造成纬管成形不良。

（３）地经纱的张力要尽量偏大控制，起管经纱的

张力要尽量偏小控制。
（４）纬向管状织物织制的一个难点是布边，由于

起管处织物的纬密非常高，所以布边很难平整。
纬向管状织物的质量要优于经向管状织物，原因

☞（下转第 ５９ 页）
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表 １　 测量结果分析

针板
孔位

针孔直径
像素值 ／ ｐｉｘｅｌ

针孔直
径 ／ ｍｍ 偏差 针板

孔位
针孔直径

像素值 ／ ｐｉｘｅｌ
针孔直
径 ／ ｍｍ 偏差

１ ５５．６７３ ５ １．８３７ ２ ０．００７ ２ ２４ ５５．７１３ ５ １．８３８ ５ ０．００８ ５

２ ５５．５０２ １ １．８３１ ６ ０．００１ ６ ２５ ５５．５８３ ５ １．８３４ ３ ０．００４ ３

３ ５５．５１３ ５ １．８３１ ９ ０．００１ ９ ２６ ５５．６１３ ５ １．８３５ ２ ０．００５ ２

４ ５５．５０２ １ １．８３１ ６ ０．００１ ６ ２７ ５５．５０２ １ １．８３１ ６ ０．００１ ６

５ ５５．５０２ １ １．８３１ ６ ０．００１ ６ ２８ ５５．５０２ １ １．８３１ ６ ０．００１ ６

６ ５５．５９３ ５ １．８３４ ６ ０．００４ ６ ２９ ５５．５０２ １ １．８３１ ６ ０．００１ ６

７ ５５．５０２ １ １．８３１ ６ ０．００１ ６ ３０ ５５．７１３ ５ １．８３８ ５ ０．００８ ５

８ ５５．５０２ １ １．８３１ ６ ０．００１ ６ ３１ ５５．７１３ ５ １．８３８ ５ ０．００８ ５

９ ５５．５０２ １ １．８３１ ６ ０．００１ ６ ３２ ５５．５０２ １ １．８３１ ６ ０．００１ ６

１０ ５５．５０２ １ １．８３１ ６ ０．００１ ６ ３３ ５５．６１３ ５ １．８３５ ２ ０．００５ ２

１１ ５５．５０２ １ １．８３１ ６ ０．００１ ６ ３４ ５５．７１３ ５ １．８３８ ５ ０．００８ ５

１２ ５５．５０２ １ １．８３１ ６ ０．００１ ６ ３５ ５５．５１３ ５ １．８３１ ９ ０．００１ ９

１３ ５５．７０３ ５ １．８３８ ２ ０．００８ ２ ３６ ５５．５０２ １ １．８３１ ６ ０．００１ ６

１４ ５５．５０２ １ １．８３１ ６ ０．００１ ６ ３７ ５５．６１３ ５ １．８３５ ２ ０．００５ ２

１５ ５５．５０２ １ １．８３１ ６ ０．００１ ６ ３８ ５５．６９３ ５ １．８３７ ９ ０．００７ ９

１６ ５５．７１３ ５ １．８３８ ５ ０．００８ ５ ３９ ５５．５０２ １ １．８３１ ６ ０．００１ ６

１７ ５５．５０２ １ １．８３１ ６ ０．００１ ６ ４０ ５５．５０２ １ １．８３１ ６ ０．００１ ６

１８ ５５．５０２ １ １．８３１ ６ ０．００１ ６ ４１ ５５．５１３ ５ １．８３１ ９ ０．００１ ９

１９ ５５．５０２ １ １．８３１ ６ ０．００１ ６ ４２ ５５．５０２ １ １．８３１ ６ ０．００１ ６

２０ ５５．５０２ １ １．８３１ ６ ０．００１ ６ ４３ ５５．５０２ １ １．８３１ ６ ０．００１ ６

２１ ５５．５１３ ５ １．８３１ ９ ０．００１ ９ ４４ ５５．６６３ ５ １．８３６ ９ ０．００６ ９

２２ ５５．５０２ １ １．８３１ ６ ０．００１ ６ ４５ ５５．５０２ １ １．８３１ ６ ０．００１ ６

２３ ５５．６８３ ５ １．８３７ ６ ０．００７ ６ — — — —

４　 结　 语
本文根据针刺机针板孔位尺寸的检测要求研究了

一种基于机器视觉算法的尺寸检测方案，利用 Ｈａｌｃｏｎ
平台设计出检测方案并进行了稳定性试验。 对测量结

果进行分析，发现该方法误差小，效率高，远高于人工

塞针的检测精度，能够满足工厂生产需求。 如果配合

运动控制系统，便可完成测量系统的自动化操作，可大

大提升车间的生产效益。
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是经向管状织物依靠纬纱弹力产生收缩从而形成管

子，但纬浮长依然存在。 这些纬浮长容易受外在因素

影响而断头，影响经向管状织物的质量。 此外由于浮

长线的存在，经向管状织物的外观也不如纬向管状织

物。 在形成纬向管子时，由于纬纱在地经纱上产生滑

移，当管子形成后，织物表面不再有经浮长，因而织物

更加美观，质量更好。
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