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棉粘交织提花织物的设计与生产

周　 祥
（江苏工程职业技术学院， 江苏 南通 ２２６００７）

摘　 要： 介绍了棉粘交织提花织物工艺设计要点。 粘胶纤维湿强低，湿伸长大，生产难度大。 络筒、整经工序应采用“小张力、
低速度”的工艺原则。 织物组织复杂，３ 种经纱差异大，经纱织缩率不一致。 采用“三轴织造、小双层梭口、早开口、迟
引纬、低后梁”等工艺，同时，严格控制车间温湿度，加强挡车巡回管理。 通过优化生产工艺，织机效率达到 ９０％，保证

了棉粘交织提花织物的顺利生产。
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棉织物尺寸稳定性好；粘胶织物色彩鲜艳，触感柔

软，悬垂性好。 采用棉与粘胶交织而成的织物兼具两

者优点，且面料触感比纯棉织物更加柔软，光泽自然柔

和，吸湿性强，染色性和透气性好，适用于夏季面料。

１　 织物设计
设计棉粘交织提花织物时，基础组织的浮长要短。

一方面经纬浮长过长，会使布面粗糙，观感变差；另一

方面提花组织的基础组织浮长过长，地经纱不容易夹

住花经，会影响织物的质量，因此采用平纹组织作为基

础组织。
经纱有 ３ 种：经纱 Ａ 采用 １４．５ ｔｅｘ 浅蓝色棉纱作

为地经纱，其纱线较细，织物组织为平纹，织成的织物

经纬密度较高，布面比较细腻；经纱 Ｂ 采用 ７．３ ｔｅｘ×２
浅绿色棉股线织制经重平组织，布面呈现纵条纹外观，
使织物显得有立体感，同时织物较挺括；经纱 Ｃ 采用

７５ Ｄ×２ 浅绿色有光粘胶长丝织制小提花，花型突出饱

满，布面凹凸有致，质地轻薄紧密，使织物光泽感增强，
触感优于纯棉织物。
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经纱排列为 ２７Ａ，（１Ｃ，１Ａ） × ７，１Ｃ，９Ａ，７Ｂ，９Ａ，
７Ｂ，９Ａ，（１Ｃ，１Ａ） ×７，１Ｃ；一花中经纱有 ９８ 根，其中 Ａ
纱 ６８ 根， Ｂ 纱 １４ 根， Ｃ 纱 １６ 根。 纬纱为浅蓝色

１４．５ ｔｅｘ棉纱。
坯布幅宽 １５７ ｃｍ，平均经密 ５７０ 根 ／ １０ ｃｍ，纬密

３２３ 根 ／ １０ ｃｍ，一花 ９８ 根纱，占用 ２６ 筘齿，地经纱（经
纱 Ａ）处每筘 ３ 入，经纱 Ｂ 每筘 ４ 入，经纱 Ｃ 每筘 ５ ～
６ 入，平均穿入数为 ３．７７ 根 ／齿，筘号 １４５ 齿 ／ １０ ｃｍ，上
机筘幅 １６４ ｃｍ，总经根数 ８ ９７０ 根，其中边纱为 ４８ 根×
２。 全幅 ９０ 花，余 ５４ 根，这 ５４ 根纱以平纹组织放在织

物的右边。 织物上机图见图 １。

图 １　 织物上机图

２　 生产要点
直接购买色纱，生产工艺流程为：络筒→分批整经

→浆纱→穿结经→织造→后整理。
２．１　 络筒工序

７４
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络筒工序使用低速度、小张力工艺。 选用 １３３２Ｍ
型络筒机，该型络筒机的络纱速度在 ５００～９００ ｍ ／ ｍｉｎ。
经纱 Ａ 和经纱 Ｂ 络筒时，络筒速度设定为 ６０８ ｍ ／ ｍｉｎ。
选用较低的络筒速度有利于减少络筒毛羽，同时能防

止张力波动，对提高络筒的质量有利。 络筒时张力垫

圈质量为 ７．４ ｇ。 为提高纱线质量，要使用手持式空气

捻接器接头。
经纱 Ｃ 络筒时，络筒速度控制在 ５００ ｍ ／ ｍｉｎ 左右。

络筒速度低，络筒张力波动小，能防止粘胶伸长、起毛，
减少经柳或吊经疵点。 粘胶筒子贮存时要注意控制相

对湿度，回潮率过大会使粘胶长丝的强力降低，回潮率

过小则容易导致粘胶长丝起毛。
２．２　 整经工序

整经工序选用贝宁格 ＺＤＡ 型分批整经机，该整经

机卷绕速度在 ２１５ ～ １ ０００ ｍ ／ ｍｉｎ。 Ｖ 形筒子架，筒子

架容量为 ７６８ 只。
经纱Ａ和经纱Ｂ 使用较快的整经速度，为６７０ ｍ／ ｍｉｎ。

由于车速较快，不再设置附加张力。 为提高整经质量，
采用集体换筒。

经纱 Ｃ 整经时，由于其强力低于棉纱，且容易伸

长，如果粘胶长丝伸长超过 ３％，则容易产生经柳疵

点。 为了保证粘胶长丝的整经质量，使用较低的整经

速度，控制在 ３００ ｍ ／ ｍｉｎ，同时使用较小的整经张力。
整经时附加张力分段控制，张力垫圈质量前区 ５ ｇ、中
区 ４ ｇ、后区 ３ ｇ。

地经纱和边纱共计 ６ ２７０ 根，单独整经成 ９ 轴，配
轴为 ６９６×３＋６９７×６；经纱 Ｂ 共 １ ２６０ 根，单独整经，配
轴为 ６３０×２；经纱 Ｃ 共 １ ４４０根，单独整经，配轴为 ７２０×２。
２．３　 浆纱工序

浆纱工序选用 ＡＳＧ３６５ 型两单元浆纱机。 浆料配

方为：变性淀粉 ６２．５ ｋｇ，ＡＳ－０２ 浆料 ３７．５ ｋｇ，调浆体积

７６０ Ｌ。
经纱为纤维素纤维，考虑浆料配方时，可以选择全

淀粉浆，但一般变性淀粉粘度较大，浸透性差。 本织物

浆纱时，经纱主要为 １４．５ ｔｅｘ 棉纱，纱线较细，增强比

较重要，所以为了提高浆液的浸透性能，在浆料配方中

加入了 ＡＳ－０２ 浆料。 ＡＳ－０２ 浆料由常州润力助剂有

限公司生产，对纤维素纤维的黏附性、浸透性好，是一

种高黏着力的变性淀粉，用于替代 ＰＶＡ 浆料，形成的

浆膜柔韧、滑爽，分纱轻快，能有效减少干分绞毛羽的

产生。

棉粘交织物有 ３ 种经纱，性能差异大，浆纱时要分

别处理。 经纱 Ａ 纱线偏细，需要采用较高的上浆率，
控制在 １１％左右。 上浆时既要考虑被覆，也要重视浸

透，使用双浸四压工艺，压浆辊采用前重后轻的压浆工

艺，前压浆辊压力控制在 １９ ｋＮ，后压浆辊压力控制在

１３ ｋＮ。 前压浆辊压力大是为了将浆液挤压进纱线内

部，以取得较好的浸透；后压浆辊压力相对较小是为了

取得较好的被覆，以形成完整的浆膜。 后压浆辊的压

力也不宜过小，压浆辊压力小，被覆好，但纱线黏连多，
分绞时阻力大，容易造成干分绞断头，因此上浆率控制

在 １１％ 左 右 较 为 适 宜。 浆 纱 速 度 控 制 在 ５５ ～
６０ ｍ ／ ｍｉｎ，浆槽温度控制在 ９５℃。

经纱 Ｂ 的纱线强力较高，纱线的交织次数较少，
只有地经纱的一半。 上浆主要目的是为了毛羽伏贴，
防止开口时毛羽纠缠，影响梭口清晰度，所以只需要上

轻浆，上浆率控制在 ４％左右，浆纱速度控制在 ６０ ～
６５ ｍ ／ ｍｉｎ，浆槽温度控制在 ９５℃。

经纱 Ｃ 的湿强只有干强的 ５０％，由于湿强差、湿
伸长大，浆纱时要以小张力为宜，特别是要控制好湿区

张力，总伸长率不要超过 ２％。 粘胶由于回潮率大，所
以吸浆性能优于棉纤维，上浆时要防止上浆率过高，否
则容易造成脆断头。 上浆时使用单浸单压工艺，上浆

率控制在 １０％左右；回潮率控制在 ９％ ～ １１％；粘胶浆

纱时速度要低，以防止分绞时产生毛羽，浆纱速度控制

在 ４０～４５ ｍ ／ ｍｉｎ；上浆时采用中温上浆，浆槽温度控制

在 ８５ ℃左右，浆槽温度高时粘胶吸湿多，会造成纱线

强力下降，引起断头。 粘胶轴放置时间不要太长，防止

吸湿或发霉。
２．４　 穿经工序

穿综采用分区穿综法，３ 只织轴上的经纱要用分

绞棒隔开，防止穿综工取错纱头。
布边使用 １～２ 页综，每筘 ４ 入。 地经纱使用 １ ～ ８

页综，经纱 Ｂ 使用 ９ ～ １０ 页综，经纱 Ｃ 使用 １１ ～ １２ 页

综。 具体穿法如下：布边纱每边 ４８ 根，穿在 １ ～ ２ 页

综，每筘 ４ 入。 布身（１，２，３），（４，５，６），（７，８，１），（２，
３，４），（５，６，７），（８，１，２），（３，４，５），（６，７，８），（１，２，
３），每筘 ３ 入；（１１，４，１１，５，１２，６），（１２，７，１２，８，１２，
１），每筘 ６ 入；（１１，２，１１，３，４）， 每筘 ５ 入；（５，６，７），
（８，１，２），每筘 ３ 入；（３，９，９，９），（１０，９，９，９），每筘 ４
入；（１，２，３），（４，５，６），（７，８，１），每筘 ３ 入；（９，９，９，
１０），（９，９，９，１），每筘 ４ 入；（２，３，４），（５，６，７），每筘 ３

８４
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入；（８，１，１１，２，１１），每筘 ５ 入；（３，１２，４，１２，５，１２），
（６，１２，７，１１，８，１１），每筘 ６ 入；合计 ９０ 个循环。 另有

５４ 根加头纱，１～８ 页综顺穿，每筘 ３ 入。
２．５　 织造工序

织造工序选用ＧＡ７４７型剑杆织机，转速为 １９５ ｒ ／ ｍｉｎ。
棉粘交织提花织物的织物组织比较复杂，有平纹、

小提花、经重平 ３ 种，经纱也有 ３ 种，由于纱线的交织

次数差异较大，所以需要采用三轴织造。 粘胶易吸湿、
易起毛，梭口不宜清晰，生产难度比较大，不宜采用高

速织机生产。
（１）三轴织造。 Ａ 纱为 １４．５ ｔｅｘ 棉纱，织物组织为

平纹，交织次数多，经纱张力大，使用织机原有的送经

系统；Ｂ 纱为 ７．３ ｔｅｘ×２ 双股线，织物组织为经重平组

织，交织次数只有平纹织物的一半，使用辅助送经机

构，采用摩擦力控制送经，织轴安放在织机后方的地

上；Ｃ 纱为粘胶长丝，织物组织为提花组织，织轴安放

在后梁的上方，同 Ｂ 纱一样，使用辅助送经机构，摩擦

力控制送经。 为方便经纱断头后寻头和接头方便，各
个织轴之间的纱线要用分绞棒隔开。

（２）小双层梭口。 坯布平均经密为 ５７０ 根 ／ １０ ｃｍ，
织物经密大，梭口不易清晰，为了减少开口时经纱之间

的相互摩擦，将梭口改成小双层梭口，使地经纱和起花

经纱在梭口满开时不在同一层面上，减少了纱线间的

相互摩擦，有利于梭口清晰。 具体做法是：地经纱穿在

１～８ 页综，综框动程不变，将花经 ９～１２ 页综框动程调

节块下移两格，使花经的综框动程大于地经纱的综框

动程。 花经综框动程增加后，花经的断头不会增加，这
是因为花经张力比较小，动程增加后，梭口满开时，其
承受的张力比地经小，不会引起花经的断头增加。

（３）开口时间。 选用早开口，开口时间为 ２８０°。
开口时间早，有利于梭口清晰。 在纬密比较大的情况

下，早开口也有利于打紧纬纱。
（４）引纬时间。 采用迟引纬，引纬时间确定为

８０°。 织物经密大，织造时梭口不易清晰，容易产生三

跳疵点，如果采用迟引纬，剑头进入梭口时间晚，梭口

有效高度大，则能避免产生三跳疵点。
（５）双储纬器引纬。 双储纬器织制有 ３ 个作用。

一是实现混纬功能，由于纬纱只有一种颜色，为了防止

产生纬向色档，所以使用两只储纬器按 １ ∶ １ 的比例轮

流引纬。 二是使用双储纬器供纬能减少纬向停台，提
高织物质量及效率。 其原因是使用一只储纬器供纬

时，储纬器储纱鼓上必须缠绕较多的纬纱，如果缠绕的

纬纱少，则生产时储纬器可能来不及感应，导致储纱鼓

上的纬纱被用完，造成纬向停台或织疵；如果储纱鼓上

缠绕的纬纱多，纬纱退绕时容易滑脱，引起张力波动，
影响织物的质量，严重时会造成误关车。 三是使用一

只储纬器长时间高速运转，储纬器易损坏。
（６）后梁高度。 选用较低的后梁对梭口清晰有

利，因此后梁高度定为 ９５ ｍｍ。 由于织物经密非常大，
梭口不易清晰，当后梁高度高时，上下层经纱张力差异

大，上层经纱容易松弛，导致开口不清晰。
（７）上机张力。 织物的上机张力主要由 １４．５ ｔｅｘ

地经纱承担。 使用大张力，在织机两侧各配置一只

５ ｋｇ的张力重锤。 织造时，每天要检查两次坯布的幅

宽，控制在 １５６～１５８ ｃｍ，并根据坯布幅宽调节重锤的

前后位置。 幅宽偏小，说明上机张力偏大，需要减小上

机张力，所以将重锤向机后方向移动；坯布幅宽偏大，
则需要增加上机张力，所以将重锤向机前方向移动。
粘胶长丝使用摩擦力控制送经，为防止伸长过大，粘胶

长丝的张力要偏小控制，以刚好保证梭口清晰为宜。
经纱 Ｂ 同样使用摩擦力控制，由于单纱强力高，张力

要偏大控制，这样有利于梭口清晰。
应加强挡车操作巡回管理，织机停台要及时处理，

防止因停台时间长导致粘胶长丝伸长，产生经柳或者

吊经疵点。
（８）温湿度。 车间温湿度对粘胶的影响较大，要

严格控制车间的温湿度，织造车间的温度控制在 ２２℃
～３０℃，相对湿度控制在 ６０％ ～ ６８％。 车间相对湿度

小，粘胶织造时容易起毛，影响梭口清晰度；车间相对

湿度大，粘胶强力下降，断头增加，同时浆膜易发生粘

连，同样会引起开口不清，影响织造的顺利进行。

３　 织物的成品规格
成品幅宽为 １４６ ｃｍ （ ５７． ５ 英寸）， 成品经密

６１４ 根 ／ １０ ｃｍ（１５６ 根 ／英寸），成品纬密 ３５４ 根 ／ １０ ｃｍ
（９０ 根 ／英寸），经纱织缩率为 ８． ９％，纬纱织缩率为

４．１％，幅缩率为 ７．１％，总经根数为 ８ ９７０ 根。

４　 结　 语
棉粘交织物在生产过程中要注意以下几点：（１）

粘胶长丝生产时各道工序应采用小张力、保伸长工艺；
（２）前后道工序要紧凑，尽量缩短各道工序的等待时

间，防止粘胶吸湿造成强力降低或引起湿伸长；（３）提
☞（下转第 ６４ 页）
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高挡车工操作技能，停车处理速度要快，防止粘胶长丝

伸长；（４）精确控制车间的温湿度，当相对湿度超过

７０％时，回潮率会快速增加，粘胶强力快速下降；（５）
粘胶长丝需要单独成轴，否则由于缩率的差异，容易出

现经柳或者吊经疵点。 通过采取以上一系列工艺措

施，使织机效率达到了 ９０％，保证了棉粘交织物的顺

利生产。

参考文献：
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［２］ 　 张娟娟，卞克玉．喷气织机织造纬二重织物的实践［ Ｊ］ ．上海纺织

科技，２０１０，３８（９）：２９－３１．

［３］ 　 唐济民．粘胶长丝织物“亮丝紧纬”产生的原因及防止措施［ Ｊ］ ．人

造纤维，２０１２，４２（５）：２９－３０．

［４］ 　 陆爱华，周胜毅，马秀华．毛 ／ 粘小提花产品的开发［ Ｊ］ ．毛纺科技，

２０１２，４０（１０）：１３－１６．
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为单层提花织物，辅助针组织表也只需在梭 Ａ１ 对应

的列填入边组织 ２ ／ ２ 方平组织的代号。
３．６　 纹板处理与检查

当组织表设置、辅助针设置完毕，投梭结束，样卡

设置成功后，就可以生成关键的纹板文件。 纹板处理

时可以根据提花龙头的具体型号来选择所要生成的具

体织造文件类型。 在织造前，应该打开纹板文件进行

纹板检查，以确保成功。 本文所设计的织物模拟效果

图见图 ３。
 

图 ３　 模拟效果图

４　 结　 语
从原料选择、织物规格与工艺、图案、色彩、组织结

构、装造工艺等方面详细介绍了一款天丝 ／粘胶长丝交

织提花床品面料的设计工艺。 该提花床品面料采用天

丝和粘胶长丝为经、纬纱原料，经纱线密度为 ９．７ ｔｅｘ，
纬纱线密度为 １５０ Ｄ。 并用纹织 ＣＡＤ 进行了图案纹样

设计、意匠设计、装造设计及纹理效果模拟展示。 面料

舒适、耐用、色泽亮丽，花纹清晰自然，美观、大方。 花

地组织采用五枚、八枚经纬缎纹、加强缎纹和斜纹组

织，层次错落。 主花为牡丹花卉，暗花采用花卉及几何

图案，混满地布局，整个图案分布均匀。

参考文献：
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发和质量控制。
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