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羊毛立绒织物的设计与生产
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摘　 要： 立绒织物是粗毛纺中的一种典型产品。 介绍了羊毛立绒织物产品设计中的原料选用、织物规格设计、织物上机参数。
重点探讨了羊毛立绒织物生产中络筒、整经、织造及后整理等工序采取的生产工艺与技术措施。 试验结果显示，织物

织造效率达 ９２％、下机一等品率为 ８５％，充分体现出高档立绒织物产品的风格特点。
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立绒织物是粗毛纺的一种典型产品，一般用粗支

毛纱线织成呢坯后再经过缩绒、重起毛、剪毛等工艺处

理，使织物呢面呈现一层耸立、浓密的绒毛。 立绒织物

要求绒面丰满匀净，绒毛密立平齐，手感柔软丰厚、有
弹性，色泽柔和纯正，并具有良好的保暖性。 本文介绍

了一种高档羊毛立绒织物产品的设计与生产工艺，为
相关纺织生产企业提供一定的参考。

１　 产品设计
１．１　 原料选用与设计

经纱采用进口的 １５．６３ ｔｅｘ（６４ Ｎｍ）毛条与国产羊

毛以 ８０ ／ ２０ 的混纺比纺制成 ７６．９２ ｔｅｘ（１３ Ｎｍ）单纱，Ｚ
捻，捻度为 ３８２ 捻 ／ ｍ； 纬纱采用炭后的 １５． １５ ｔｅｘ
（６６ Ｎｍ）精短毛与炭后黄残毛以 ８０ ／ ２０ 的混纺比纺制

成 ７６．９２ ｔｅｘ（１３ Ｎｍ）单纱。 经、纬纱线进行合股成线，
其中单纱 Ｚ 捻，捻度为 ４２０ 捻 ／ ｍ，股线 Ｓ 捻，捻度为

２４０ 捻 ／ ｍ。
１．２　 织物规格设计

成品幅宽 １５０ ｃｍ，经纬密度 １６９×１３６ 根 ／ １０ ｃｍ，
织物组织为 １ ／ ３ 破斜纹，匹长 ６０ ｍ，面密度 ５５０ ｇ ／ ｍ２。
１．３　 上机图

根据纱线特点及组织结构特征，织物采用 ４ 页综
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织造，顺穿法，每筘穿入数为 ４ 入，具体上机图见图 １。

图 １　 织物上机图

１．４　 织物上机参数

依据类似毛织物生产经验及织物风格特征要求，
确定织物设计上机参数为：织造长缩率 ５％、织造幅缩

率 ５％、染整长缩率 ９％、染整幅缩率 １７．７％、染整重耗

１２％。 经计算得到上机及成品参数为：总经根数２ ５３６ 根，
其中边经每边 １２ 根；机上坯布上机幅宽 １９２ ｃｍ，筘号

３３ 齿 ／ １０ ｃｍ、经密 １３２ 根 ／ １０ ｃｍ、纬密 １１８ 根 ／ １０ｃｍ；
下机坯布幅宽 １８２ ｃｍ， 经密 １３９ 根 ／ １０ ｃｍ、 纬密

１２４ 根 ／ １０ ｃｍ，坯布匹长 ６６ ｍ，面密度 ５４３．７ ｇ ／ ｍ２ ［１］。

２　 主要生产工艺流程设计
２．１　 呢坯织造生产工艺流程

经纱：松式络筒→染色→倒筒→分条整经→穿经

→织造→下机呢坯检修

纬纱：络筒→并捻→松式络筒→染色→倒筒→织

造→下机呢坯检修

２．２　 后整理工艺流程
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生修→缝筒→预洗→脱水→缩呢→复洗→脱水→
软化→烘干→熟修→烙边→起毛→剪毛→成品。

３　 主要织造生产工序的生产技术
３．１　 络筒工序

络筒工序分为松式络筒和紧筒（倒筒），松式络筒

采用 ＧＡ０１２ 型松式络筒机，倒筒采用 ＧＡ０１４ＭＤ 型络

筒机。 根据经、纬纱的纱支及用途采用不同的络筒工

艺，由于粗支毛纱较为蓬松，所以络筒总体原则为：络
纱速度适中掌握，络筒张力应小些；采用机械式清纱装

置，清纱隔距偏大掌握；采用自紧结，增加结头牢度，以
防织造时脱结。 其主要络筒工艺参数如下：松式络筒

时，经纱络筒速度 ５５０ ｍ ／ ｍｉｎ、清纱隔距 ０．６５ ｍｍ、络筒

张力 １０ ｃＮ、卷绕密度 ０． ３５ ｇ ／ ｃｍ３，纬纱络筒速度

６００ ｍ ／ ｍｉｎ、清纱隔距 ０．８５ ｍｍ、络筒张力 １５ ｃＮ、卷绕

密度 ０． ３２ ｇ ／ ｃｍ３； 紧筒 （倒筒） 时， 经纱络筒速度

７５０ ｍ ／ ｍｉｎ、清纱隔距 ０．６５ ｍｍ、络筒张力 １５ ｃＮ、卷绕

密度 ０．４８ ｇ ／ ｃｍ３，纬纱络筒速度 ８００ ｍ ／ ｍｉｎ、清纱隔距

０．８５ ｍｍ、络筒张力 ２０ ｃＮ、卷绕密度 ０．４５ ｇ ／ ｃｍ３。
３．２　 整经工序

整经工序选用 ＧＡ１６９Ｃ 型分条整经机。 由于经纱

为较粗的毛纱，不需上浆，故采用分条整经直接做成织

轴。 整经过程中应保证整经单纱张力及片纱张力均

匀，使织轴表面平整。 为此应在筒子架上分段合理配

置整经张力，前、中、后段及边经部分分别设置整经张

力为 １５、１４、１３、１５ ｃＮ，以保证经纱张力均匀性和织轴

表面平整度。 另外在整经倒轴时，应选择 ＷＳＫ 冷浆料

进行上浆，来贴伏毛羽以及增加经纱强力，以提高经纱

的可织性。 主要整经工艺参数设计如下：整经条带数

为 １６ 绞，除第 １、１６ 绞为 １６９ 根 ／绞，其他 １４ 绞均为

１５７ 根 ／绞；滚筒卷绕速度为 ４００ ｍ ／ ｍｉｎ，倒轴速度为

８０ ｍ ／ ｍｉｎ，导条速度每转 １．２ ｍｍ。
３．３　 织造工序

织造工序采用国产 ＦＬ７３６ 型挠性剑杆织机。 由

于经纱为未上浆的粗支毛纱，纱线表面毛羽较多且较

长，为使开口清晰，应适当加大梭口高度和上机张力，
放慢车速。 同时，在调节上机工艺参数时，应确保开

口、打纬、引纬的动作协调。 主要工艺参数设定如下：
梭口高度为 ３６ ｍｍ，综框动程分别为 １３０、１３３、１３５、
１３８ ｍｍ，开口时间 ３００°；车速 １６５ ｒ ／ ｍｉｎ；进剑时间

６５°、退剑时间 ２８５°；上机张力 １５０ ｋＮ；后梁高度 ／深度

为 ６ ／ ４ 档，停经架高度 ／深度为 ７ ／ １ 档；车间温度在

２５℃，相对湿度在 ７８％左右。 通过采取这些措施，使
得织造效率达到 ９２％，下机一等品率为 ８５％［２］。
３．４　 后整理工序［３］

（１）生修。 采用精修，使疙瘩、纱头等疵点显露在

织物反面，缺经处必须修补好。
（２）缝筒。 针距适中，每隔 １０ ｍ 留一个直径为

０．５ ｍ的出气孔，正面朝里缝制。
（３）缩呢。 采用 Ｎ０６１ 型轻型缩呢机进行缩呢，预

洗缩呢联合进行，预洗呢水温为 ３８℃ ～４０℃；缩呢剂质

量分数为 ５％～８％，加料后温度为 ４５℃ ～５０℃；织物长

缩率为 ８．５％～１４％，宽缩率为 １２％～１６％。
（４）复洗呢。 采用 Ｎ１１３ 型绳状洗呢机，在 ３５℃的

温度下皂洗 ３０～４０ ｍｉｎ，加入 ２％的 ９５０８ 洗涤剂，冲洗

３ 次，逐步降温后出机。
（５）烘干。 扩幅 ４～６ ｃｍ，超喂 ４％～６％。
（６）起剪。 采用 ＬＭＶ０３６ 型起剪机，２９ ／ ３３ 针布，

正面起毛 １２～１６ 遍，逐步加大起毛力，张力适中控制，
起毛后绒面丰满，不露底，手感柔软有弹性。 如起反面

毛要先起反面再起正面，反之会造成织物强力不足。
起毛后幅宽一般在 １４７～１５３ ｃｍ。

（７）刺果起毛。 采用 ＭＢＣ０３４ 型刺果拉毛机，使
用三级刺果，刺果应安装平整，起毛前润湿，使刺果柔

软而富有弹性，刺 ６ ～ １０ 遍，必须使织物的底毛起密，
窝毛刺顺拉直。

（８）卷轴定型。 织物与刷毛辊接触面的大小和压

力适中，织物的张力适中控制，卷轴要紧，湿刷后顺直

织物，定形 ８ ｈ 以上。

４　 结　 语
羊毛立绒织物采用优质的粗纺羊毛混纺纱线作为

经、纬纱，经过合理的上机工艺及后整理工序，织物呢

面绒毛齐顺丰满，细密不露底，绒面匀净，手感丰厚、柔
软，润滑，有弹性，不松烂。 经测试，产品的各项指标与

服用性能均达到行业标准的优等品要求，具有较强的

竞争力和广阔的市场前景。
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