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摘 要:介绍了15tex集聚纺棉氨小提花纬弹色织面料的规格、风格及其色纱排列设计,总结了优化后的倒筒、筒染、

络筒、整经、浆纱、织造和后整理工艺条件,生产出的小提花纬弹面料达到优等。
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  在JAT7100型喷气织机上生产了129.515 15
+40D472 393.5规格的小提花纬弹织物,织物色纱

采用天蓝、海蓝与特白搭配,花纹细碎而整齐,色彩明

亮而又不显绚丽,加上弹力织物穿着舒适性,因而受到

消费者青睐。下面就该织物设计和主要生产工艺作一

总结介绍。

1 产品设计

1.1 织物规格

成品幅宽129.5cm,成品经密472根/10cm,成
品纬密393.5根/10cm,坯布幅宽为135cm,坯布经

密452.5根/10cm,坯布纬密381.5根/10cm,总经根

数6120根,其中边纱60×2根。经纱为15tex集聚

纺棉纱,纬纱为15tex+40D棉氨包芯纱;特白百米经

纱用量5.004kg,海兰百米经纱用量2.502kg,天兰百

米经纱用量2.502kg,布边百米经纱用量0.2002kg,
百米经纱总用量10.2082kg,特白百米纬纱 用 量

6.2163kg,海蓝百米纬纱用量3.1081kg,天蓝百米

纬纱用量3.1081kg,百米纬纱总用量12.4393kg,全
幅375花。

1.2 织物风格和特点

经纬向分别以加特白、海蓝和天蓝色纱线为主色

调,花纹犹如“ ”形状;天蓝色的纱线在织物表面形成

格子状,使得花纹虽细碎但整齐,在有效提高织物档次

和增加附加值的同时使其色彩明亮而又不绚丽。织物

实物图如图1所示。

图1 织物实物图

1.3 织物配色

经纱排列:特白8,海蓝4,天蓝4,共计16根;纬纱

排列:特白8,海蓝4,天蓝4,共计16根。

2 染色工艺

2.1 倒筒

采用HS-101C型络筒机,络筒速度700m/min,
络筒张力5g,筒子卷绕密度0.35g/cm3。
2.2 筒染

采用DF241型高温高压筒子染色机染色,其工艺

处方和条件如下:
(1)特 白 处 方  H2O2 (35%) 3 g/L,

NaOH3g/L,精练剂1g/L,螯合剂ATMP0.8g/L,
氧漂稳定剂0.7g/L,增白剂4BK0.15%。工艺条件:
浴比1∶8,温度90℃,时间30min;酸洗:HAc1g/L,
温度55℃,时间10min;去氧:去氧酶0.15g/L,温度

为室温。
根据产品要求需对纱线进行增白处理,可在漂白

时同步进行。
(2)染色处方 活性蓝CAN0.23%;活性红RG-

BN0.04%;活性黄RGBN0.002%;元明粉30g/L;纯
碱12g/L。工艺条件:浴比1∶7;温度60℃;时间40
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min。皂洗处方和工艺条件:皂洗剂1g/L;温度90
℃;时间12min;

(3)脱水与烘干 离子脱水机转速7.5r/s,时间

10min。

3 织造工艺

3.1 络筒

采用 HS-101C型络筒机,络筒速度700m/min,
络筒张力15g,筒子卷绕密度0.43g/cm3。

3.2 整经

采用GA124H 高速分批整经机,配轴排列为600
×5+624×5,卷绕密度0.48g/cm3,整经速度设定为

700m/min。

3.3 浆纱

采用GA308型浆纱机浆纱,浆料配方见表1。
表1 浆料配方 单位:kg

PVA T-200 HY-100 SFS T-40 T-302

10 25 25 25 9 10

  浆液含固率(7.5±0.5)%,浆槽滴秒(5.5±0.5)

s;车速45m/min,浆槽温度96℃,压浆力(Ⅰ)10kN,
压浆力(Ⅱ)18kN,pH值8;预烘温度125℃,烘干温

度105℃,浆纱上浆率(13±1)%,回潮率(7±0.5)%。

3.4 织造

采用JAT710型喷气织机,织造开口时间为310°,
织机转速650r/min,具体工艺参数见表2。后梁高度

0,后梁前后位置5,停经架高度0,上机张力1800N。
由于是纬弹织物,一纬纱长设计为175.8cm,同时延

长了最后一组辅助喷嘴的关闭时间。
表2 织造引纬参数 单位:(°)

主喷嘴开
闭时间

磁针起
落时间

辅助喷嘴开闭时间

第一组 第二组 第三组 第四组 第五组

纬纱到
达角

85~195 75~195 80~170 100~190130~220160~260180~290 230

4 织物后整理

工艺流程:验布→翻布→缝头→烧毛→退浆→丝

光→定型→预缩→码布

4.1 翻布与缝头

将同种工艺与规格的坯布找齐,拉出布的两头,按
照正反面一致和长短对齐,堆放到布车里准备缝头。
缝头时要注意缝平、缝直,不能歪斜或折皱。针密在40
~45针/10cm,两边需加密8~10针/cm。

4.2 烧毛

棉氨色织纬弹织物纬纱是棉氨混纺纱,因氨纶具

有遇高温易收缩、熔融的特点,所以烧毛火口温度需高

但通过火口的速度得快,张力尽量低些。灭火应使用

蒸汽灭火,让布面绒毛被快速烧除的同时也减少对氨

纶的损伤。
烧毛工艺:温度800℃,车速120m/min,一正一

反两火口;级别3~4级。

4.3 退浆

氨纶耐稀酸不耐热碱且在湿热状态下易急剧收

缩,故选择短流程冷轧堆酶退浆。退浆工艺:淀粉酶6
g/L;渗透剂5g/L;轧液温度60℃;堆置时间30min;
平洗温度85℃ ;车速为60m/min。

4.4 丝光

丝光可进一步收缩纬向门幅,使纬向弹性应力得

到松弛,退浆后门幅大于成品门幅,有利于后续生产;
而且丝光还可增加布面光泽和挺括度。丝光工艺:车
速60m/min;前轧槽:NaOH190g/L;后轧槽:NaOH
170g/L。

4.5 定型

定型时间长短与温度高低会对织物弹性损失造成

影响。即时间越长、温度越高,氨纶的弹力损失就越

大;同时还会使门幅变宽,纬向的缩水率减小。定型工

艺:浸轧整理液(柔软剂)26g/L;温度140℃;时间30
s;车速60m/min。

4.6 预缩

预缩可降低经向的缩水率(大概会产生0.5~3
cm的收缩),同时门幅的收缩也会使纬向缩水率小幅

降低,并改善了布面光泽和手感。车速60m/min,缩
率控制在<4.5%。

通过对织物规格设计及工艺条件的优化,满足了

小提花纬弹色织面料的生产工艺要求,产品质量良好。
根据《FZ/T13007-2008色织棉布》标准进行检验,产
品为优等品。

参考文献:

[1] 马顺彬,蔡永东,葛龙德.涤纶包覆纱纬弹色织面料的生

产技术要点[J].棉纺织技术,2011,39(3):60-62.
[2] 杨小侠.角联锁结构三维织物的设计[J].棉纺织技术,

2011,39(9):4-7.
[3] 刘海文,庞金玲,姚桂芬,等.平面上带有平行管腔立体织

物的设计与试织[J].棉纺织技术,2011,39(9):1-3.
[4] 马顺彬,瞿建新.喷气织机纬缩成因探析及解决措施[J].纺

织导报,2006,(12):70-73.
(下转第35页)

·23· 纺织科技进展            2016年第6期     




社,2010.
[3] 沈曾民,迟伟东,张学军,等.高模量碳纤维的现状及发展

(2)[J].高科技纤维与应用,2010,(4):16-23.

[4] 张传雄.碳纤维及复合材料产业链现状分析[J].纺织导

报,2015,(5):33-35.

ImprovementfortheSealingStructure
ofHeatConductiveRollerofCarbonFiberDryer

HEJing-jun
(Hi-techHeavyIndustryCo.Ltd.,Zhengzhou450001,China)

  Abstract:Thereasonsforsealingoilleakageofheatrollershaftofcarbonfiberdryerwereanalyzed.Thesealingstructureofheat
conductiverollerwasimprovedbasedontheoilleakage,soastoensurethereliabilityoftheequipmentandmeettheproduction

processrequirements.
Keywords:carbonfiberdryer;heatconductiveroller;heat-conductingoil;sealingstructure;improvement
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ProductionTechnologyofUHMWPE/SpandexCoreSpunYarn
CAIYu-qing,CAIYong-dong*,CHENDong

(JiangsuCollegeofEngineeringandTechnology,Nantong226006,China)

  Abstract:TheproductionprocessofUHMWPEfiber/spandexcorespunyarnwasstudied.Thespinningprocessof17texUHM-

WPE/spandexcorespunyarnwasintroducedandoptimized.Theyarnqualityreachedagoodlevelbycontrollingthetemperatureand

humidityandtakingsometechnicalmeasures.
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DesignandProductionofWeftElasticYarn-dyedDobbyFabric
MAShun-bin,LIUMeng,CHENBiao,LIUChan

(JiangsuCollegeofEngineeringandTechnology,Nantong226007,China)

  Abstract:Thespecifications,style,arrangeanddesignofcoloryarnsof15texcotton/spandexcompactspundobbyweftelastic

yarn-dyedfabricwereintroduced.Theoptimalprocessesofrewinding,bobbingdyeing,winding,warping,sizing,weaving,finishing
weresummarized.Theexcellentdobbyweftelasticyarn-dyedfabricwasproduced.

Keywords:yarn-dyeddobby;cotton/spandexweftelasticfabric;fabricdesign;productionprocess



织造设备:高端产品更受欢迎

  今年国内织机市场延续前几年的低迷态势,依旧

没有表现出较大变化,而印度、越南等东南亚、南亚市

场,织造设备的销售却保持上升态势。
记者在调查中发现,织造设备的销售往往在上半

年表现出高速增长,下半年却明显下降,其中原因就在

于市场表现与纺织企业的市场预估产生了偏差。上半

年纺织企业中库存较少、资金较为充足,在纷纷订购设

备后,下半年才发现市场并没有预期中好,因此停止购

入设备,从而影响了设备生产企业的产品销售。
目前,国内织机设备整体进入到老机淘汰、新机更

换的时期,很多织造企业在淘汰老的机型后,会选择性

能更强的高端设备。整体来看,具有高速、高稳定性、
能够生产出高端产品的织造设备更受市场欢迎。

(必佳乐(苏州))
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