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摘　 要： 选用 ２７．３ ｔｅｘ×２ ＰＴＴ ／ ＰＥＴ ／羊毛混纺股线设计与生产了一种薄花呢织物。 针对产品风格要求，进行了合理原料搭配、
纱线结构与配色设计及织物规格设计。 重点对产品织造生产过程中的关键工序如络筒、分条整经、剑杆织造进行了

合理工艺设计，并采取了相应的技术措施，分析了后整理中的技术要点。 开发出的织物具有柔软、丰满、挺括、易洗快

干的特点。
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ＰＴＴ ／ ＰＥＴ 复合纤维是一种新型纺织原料，它利用

ＰＥＴ（聚对苯二甲酸乙二醇酯纤维）和 ＰＴＴ（聚对苯二

甲酸 １，３ 丙二醇酯纤维）两种组分的收缩差异经并列

复合纺丝工艺制成，该纤维经热处理后会产生类似羊

毛纤维的三维立体卷曲效果，因而具有优良的弹性、染
色性和蓬松性［１］。 用 ＰＴＴ ／ ＰＥＴ 复合纤维与羊毛混纺

制得的面料，具有羊毛、锦纶、腈纶及氨纶纤维的特性，
可使产品呢面细腻、光泽自然柔和、手感柔糯、织纹清

晰、平整光洁、经纬平直、毛纱条干均匀、身骨结实、弹
性丰满、保暖性强。

１　 产品设计
１．１　 原料搭配

经、纬纱线均采用条混精毛纺工艺，其中羊毛条中

国毛、澳毛各占 ５０％，纤维直径为 ２０．８ μｍ，长度为 ８０
～１１０ ｍｍ，混料占比 ６０％；ＰＴＴ ／ ＰＥＴ 涤纶条的细度为

２．７８ ｄｔｅｘ，长度 １００ ｍｍ，混料占比 ４０％。
１．２　 纱线结构与配色

产品定位为高档花呢，是一种中厚型花呢，故须合

理设计其纱线线密度与结构，否则会影响到产品的服

用性能与外观特征［２］。 单纱线密度设计为 ２７．３ ｔｅｘ、Ｚ
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捻、捻度 ７３０ 捻 ／ ｍ，纺成单纱后再并捻成股线，Ｓ 捻、捻
度 ８５０ 捻 ／ ｍ。 经、纬纱线密度均为 ２７．３ ｔｅｘ×２，其中经

纱有为 ３ 种色泽，其排列为黑 ４、红 ２、黑 ３１、米黄 １、黑
２２，纬纱为黑色。
１．３　 织物规格设计

成品 幅 宽 １５６ ｃｍ， 经 密 ４１３ 根 ／ １０ ｃｍ、 纬 密

２９７ 根 ／ １０ ｃｍ，成品匹长 ５３．１９ ｍ，面密度 ２１３．５ ｇ ／ ｍ２。
１．４　 主要上机工艺设计

１．４．１　 上机工艺参数

相关工艺参数为：织造长缩 ９２％、织造幅缩 ９３％、
染整长缩 ９８％、染整幅缩 ９０．２％、染整重耗 ４％。 经工

艺计算，得到主要上机工艺参数：坯布经密 ３７２．５ 根 ／
１０ ｃｍ、机上经密 ３４６．４ 根 ／ １０ ｃｍ；坯布纬密 ２９１．３ 根 ／
１０ ｃｍ；机上纬密 ２６８．０ 根 ／ １０ ｃｍ；坯布匹长 ５４．２８ ｍ、
整经匹长 ５９． ０ ｍ； 坯布幅宽 １７３． ０ ｃｍ、 上机筘幅

１８６．０ ｃｍ，每筘 ４入、筘号 ２２齿 ／ １０ ｃｍ，总经根数 ６ ４４４根。
１．４．２　 上机图

织物上机图见图 １。

图 １　 织物上机图
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２　 主要织造生产技术
２．１　 络筒工艺

采用 １３３２ＭＤ 型槽筒式络筒机。 由于纱线为

２７．３ ｔｅｘ×２ ＰＴＴ ／ ＰＥＴ ／毛混纺股线，为方便筒子染色，
松式筒子的卷绕密度在筒子轴向和径向应分布均匀，
且应卷装成形良好。 松式络筒主要工艺设计如下：络
筒速度为 ５００ ｍ ／ ｍｉｎ、络筒张力为 １０ ｃＮ、卷绕密度为

０．３２ ｇ ／ ｃｍ３。 染色后倒筒时应保证纱圈排列均匀、无
重叠，有利于退绕。 工艺设置时以不损伤纱线的物理

机械特性为前提，为了使络筒张力和卷绕密度的大小

均符合工艺要求， 设计倒筒工艺如下： 络筒速度

７００ ｍ ／ ｍｉｎ，络筒张力 ２５ ｃＮ，卷绕密度 ０．４８ ｇ ／ ｃｍ３；采
用机械式清纱装置，为避免刮伤纱线，清纱隔距偏大掌

握，取 ０．６５ ｍｍ；由于纱线为股线，较为光滑，容易脱结，
宜采用自紧结，结头要小而牢，纱尾长度不超过 ５ ｍｍ。
２．２　 整经工艺

采用 ＧＡ２３１ 型高速分条整经机直接成轴，该机采

用固定结构钢质滚筒设计、全电脑控制位移、对条、对
起点，具有高速度、大卷装特点。 整经配条设计如下：
总经根数 ６ ２７６ 根，其中边纱根数为 ４２×２ 根；筒子架

容量 ６００ 只，故整经条带数为 １２ 条，除第 １、１２ 条为

５５８ 根外，其余第 ２～１１ 条均为 ５１６ 根。 由于经纱未经

上浆，为减少纱线毛羽对织造的影响，在条带卷绕完后

倒轴之前需上乳化油，以贴伏毛羽。 主要整经上机工

艺设计如下：条整卷绕速度 ５００ ｍ ／ ｍｉｎ，倒轴速度

８０ ｍ ／ ｍｉｎ；筒子架上分区段配置整经张力，张力调节

范围为 １５ ～ ２５ ｃＮ，边纱处适当加大张力；倒轴张力

６ ０００ Ｎ左右；卷绕密度 ０．５３ ｇ ／ ｃｍ３ ［３］。
２．３　 织造工艺

选用 Ｆａｓｔ 型剑杆织机进行织造。 由于该产品的

经、纬纱均为 ２７．３ ｔｅｘ×２ ＰＴＴ ／ ＰＥＴ ／毛混纺股线，织造

难度不大，只需合理设计上机工艺参数，便可保证生产

的 产 量 和 质 量。 主 要 工 艺 参 数 调 节 如 下：
车速 ３５０ ｒ ／ ｍｉｎ，进剑时间 ６８°、退剑时间 ２９４°、综平度

时间 ３１５°，１～４ 页综框高度 １３５ ｍｍ 、５～９ 页综框高度

１３８ ｍｍ，后梁高度 １５ ｃｍ、后梁深度 １２ ｃｍ、停经架

２８ ｃｍ，上机张力弹簧为中型，上机张力为 ２０ ｋＮ。

３　 后整理工艺技术要点
由于本产品属精纺类产品，要求呢面光洁平整，故

应进行烧毛，采用先煮后洗再煮工艺。 烧毛时正反面

各一次，使呢面织纹清晰，具有挺刮、滑爽的手感。 两

次煮呢，温度控制在 ９０℃ 左右，确保产品手感活络。
洗呢时在洗缩联合机上轻缩，温度控制在 ４０℃左右，
加入洗涤剂 ４％，处理时间 １．５ ｈ。 其他工艺可参照类

似产品进行。

４　 结　 语
ＰＴＴ ／ ＰＥＴ ／羊毛混纺薄花呢投产顺利，主要得益于

合理的原料组合、产品规格与结构设计及在主要工序

采用的技术措施。 该产品经整理后不仅具有柔软、丰
满、挺括、滑糯、坚牢耐穿、易洗快干等风格特点，而且

弹性好、穿着舒服、价格便宜，具有很强的市场竞争力。
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ｔｈｅ ｗｈｉｒｌｅｄ ａｉｒｆｌｏｗ ｉｎ Ｍｕｒａｔａ ｖｏｒｔｅｘ ｓｐｉｎｎｉｎｇ［ Ｊ］ ． Ｔｅｘｔｉｌｅ Ｒｅｓｅａｒｃｈ

Ｊｏｕｒｎａｌ，２００８，７８（８）： ６８２－６８７．

５４


