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摘 要:结合新疆罗布麻布生产企业实际,探讨了罗布麻与棉混纺布的加工技术关键问题,为企业有效控制生产及提

高产品质量提供参考。
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  罗布麻纤维是一种优良的植物纤维,具有纤维细、
吸湿性好、散水热快等特点[1],罗布麻纤维长度与棉纤

维相近,具有较好的可纺性能,是一种不可多得的天然

纤维材料。近年来随着人们生活水平的提升,新疆罗

布麻资源的开发力度不断加大,以罗布麻纤维与棉纤

维混纺加工的面料在纺织领域的使用量不断增大。特

别是罗布麻纤维具有多种抗菌成分,良好的抗菌性

能[2],被越来越多的消费者认可,罗布麻系列产品的开

发具有良好的市场前景。
由于罗布麻纤维的抱合力较差,罗布麻混纺纱的

质量稳定性较差,质量变异较大[3],因此,开发及生产

罗布麻混纺布的技术要求较高,主要技术问题是织机

断头、布面疵点、布面外观、生产效率等。现就罗布麻

与棉混纺布加工过程中的关键技术及质量控制进行探

讨。

1 罗布麻/棉混纺布加工过程的主要问题

(1)罗布麻纤维的缺点导致了罗布麻纱线的质量

问题,强力变异大,成纱疵点较多,这在很大程度上影

响罗布麻织品的加工。
(2)用棉纺设备生产罗布麻混纺布的经验不足,特

别在工艺路线设计上要合理配置,优化工艺参数设计。
(3)罗布麻混纺布生产过程中质量控制难度较大,

特别是罗布麻纤维自身的性能及可纺性问题,在加工

各关键环节不同于纯棉布的生产,质量控制的技术要

求较高。此外棉结及麻粒的控制也是难点。

(4)成品产量不高,受加工工艺的影响,罗布麻混

纺布的加工效率不高,因此加工成本较高。
(5)批量生产罗布麻面料时布面的质量控制较难,

一是罗布麻面料没有相关产品的国家和行业标准,现
阶段主要以企业自行制定的内控标准进行质量控制,
缺乏成熟技术支持。

2 罗布麻/棉混纺布产品加工主要技术措施

结合罗布麻纤维特点,经反复实践,重点从做好织

布用纱前处理、优化生产工艺、加强生产管理及加强质

量控制等环节进行,以常规产品罗布麻/棉A/C30/70
18.2tex×18.2tex 267×236为例,通过调整各种工

艺参数在棉纺设备上实现正常生产。
表1 技术条件

项 目 参 数

品 种 平 布

幅 宽/cm 123
原 纱/tex 18.2×18.2

密 度/根·(10cm)-1 267×236
总经根数/根 总经 2642

边 纱 32
钢 筘 筘 号 145.5

筘 幅 98.4
每筘穿入根数 地 2

边 4
织物组织 一上一下

缩 率/% 经 向 8.67
纬 向 7.12

平方米无浆干重/g·m-2      110.5

2.1 前处理主要工艺

2.1.1 络筒工艺

(1)清纱板的使用
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通常络筒工序多采用电子清纱器,但由于罗布麻

纤维抱合力差,其混纺纱含杂质较多,纱线上还附着一

些麻皮,如直接用电子清纱器会造成切断频率过高、结
头多并形成新的疵点。因此,在络筒工序先采用隙缝

式清纱板,刮除附着的麻皮。但由于纱线还存在麻点

状疵点,在布面上会形成结节及麻粒,因此,采用电子

清纱器,控制清纱器的数据,主要清除粗节及双纱,减
少布面的大粗节、大结头、麻粒,在隔距的选择上应适

当。对布面影响不大的小竹节可以通过且又不过大的

疵点,经对清纱效果、络纱效率、纱线损伤程度、布面风

格及织造效率进行综合比对,建议适度放大间隙,保持

在纱线直径1.5~1.8倍之间。
(2)张力控制

罗布麻纤维由于刚性大、弹性差,混纺时由于混纺

纱线纤维分布不是很均匀,造成纱线强力不匀,易断

头、易刮毛。在生产过程中不能对纱线强力造成较大

损失,因此在络筒环节应选择适当的张力,一般以不超

过其断裂强度的8%为宜,并保证张力一致,使筒子卷

绕成型有保证。
(3)络筒机速度

络筒机速度对罗布麻纱影响较大,速度过高会使

纱线张力变大,造成断头增多,影响络筒效率并对纱线

强力造成损害,一般应控制在950r/min以下。

2.1.2 整经工序

(1)张力控制

织布时经轴的边纱容易松,通常会在整经机纱架

上增加张力加大装置解决松边现象。但由于罗布麻/
棉混纺纱强力变异大,最小强力较低,因此要求整经时

尽量使张力一致,避免产生意外张力,应采用较低的张

力,并在运转过程中保证张力片灵活转动。

  (2)整经速度

整经车速过大对经轴卷绕平整、断头影响较大,建
议采用低速运转的方式,一般不应超过80m/min,确
保起车及停车制动平稳、灵敏。

  (3)装备筒子架自停装置

可使纱线断头后及时停车,避免整经倒断头。尽

量保证筒子卷绕长度一致,保证一次性换筒,以保障张

力一致。

2.1.3 浆纱工序

浆纱工艺是影响产品质量的关键工艺,由于罗布

麻/棉混纺纱表面毛羽大、强力不匀大,故浆纱的好坏

直接影响布机的生产效率和布面质量,因此浆纱质量

至关重要。
(1)浆料及助剂选择

针对罗布麻纱强力低、表面毛羽大、易刮毛、易刮

缠等特点,对其上浆要求比较严格,既要有良好的渗透

以增加纱线强力,又要有良好的被覆,以贴服毛羽减少

摩擦。考虑到罗布麻和棉纤维都是纤维素纤维,从分

子结构和相似相容方面考虑,适用的主浆料为淀粉,因
其含有羟基,易于粘附在罗布麻/棉混纺纱上。为了能

有效地贴伏毛羽,保证浆纱的耐磨性,还需以不同配比

适量加入PVA、CMC、聚丙烯酸类等浆料。如选用玉

米淀粉和PVA混合浆料、纯PVA浆料均可,目前针对

罗布麻类纱线上浆的复合浆料效果也很好,重要的是

浆膜强度要高且浆性良好。为了改善纱线脆硬程度,
可适当加入柔软剂。为使浆轴保持较高回潮,调浆时

应适量增加吸湿剂、甘油或食盐等,通过试验,我们采

用了PVA混合浆料。
配方:淀粉和PVA的混合浆,比例不低于7∶3,

淀粉70%,PVA10%,CMC(羧甲基纤维素)15%,腊
片5%。

(2)调浆及上浆工艺

上浆浆液采用高浓、高黏的上浆工艺,上浆率在

7%~10%,浆液浓度8%,温度95℃。为了更好地实

现渗透和被覆,采用增加浸浆长度及浸浆时间,使用双

压浆辊时采用前重后轻的压浆工艺。为保证浆膜完

整,加设湿分绞棒,使纱桨相对均匀地分布在纱线表面

以减少黏连。此外,由于纱线上浆后空气过干会引起

纱线上的浆膜脆性增强,容易出现毛羽和断经,因此浆

后纱线应配合织造车间的高湿环境,在回潮率80%左

右的条件下进行[4],可以提高织造效率。
浆纱后的纱线质量有所改变,强力增加,毛羽减

少,纱线耐磨性能增加。

2.2 织布工艺

2.2.1 设备选型

经多年实践认为,国产剑杆织机在生产罗布麻/棉

混纺布的实践情况较好。剑杆织机梭口高度小,开口

小而清晰,引纬平稳又有混纬装置,可提高罗布麻/棉

混纺布的织造效率。加工时常见的问题是罗布麻/棉

混纺布的质量和生产效率较低,主要原因有断经、经纱

纠缠等,罗布麻/棉混纺纱含杂多、弹性伸长率小,所以

用有梭织机织造时,建议将车速降低,织机车速建议在
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300r/min以内。

2.2.2 张力的选择

控制好张力,对罗布麻/棉混纺纱的织造非常重

要。过大或过小都会影响加工过程,会出现纱线断经,
因此选择合适的张力对确保织造效率很重要。经纱上

机应采用等张力梭口,适当降低后梁高度,确保梭口

清晰。上机张力宜小不宜大,要根据织轴变化随时调

节张力。

2.3 车间管理

(1)罗布麻/棉混纺布顺利生产,要做好罗布麻前

处理质量,加强生产协调、设备管理、日常生产等,特别

是浆纱环节做好设备保全维护。
(2)控制车间温湿度,一般织罗布麻/棉混纺布夏

天温度为28℃左右,冬天温度23~25℃之间,湿度控

制在80%~85%之间为最好。此外,浆后的织轴应有

较高的回潮,只要能保持此回潮率,就既可减少织造断

头,提高织造效率,又可降低摩擦,减少飞花,提高坯布

质量。
(3)根据罗布麻纤维的特性,对各工序进行工艺优

选,采取有效技术措施,根据罗布麻混纺布不同品种确

定上机工艺参数。
(4)做好设备及车间的清洁工作,及时清除生产各

通道的落物、杂麻屑等物,尽可能减少这类杂质对罗布

麻/棉混纺布的织机效率和布面质量影响。

3 结语

通过多次试纺及小批量生产,企业按生产情况,确
定了罗布麻/棉混纺布考核指标的技术要求,制定了企

业质量指标,满足市场不同层次的客户需求。从生产

的品种及市场销售看,成品面料质量明显改善,经后期

染整及整理,在服装、家纺等领域运用效果逐步改善。

(1)络筒工序采用除杂器和电子清纱器结合使用,
并合理确定络筒工序张力装置,改善了清纱效果,解决

了结节及麻粒,清除粗节及双纱,提高络纱效率、减少

纱线损伤程度。同时还要对纱线通道的落物及时清

除,以免落物被重新带入形成杂物,堵塞通道造成断头

增加。
(2)整经工序采用三段九区,并安装后车自停,使

纱层张力一致,保证经轴成型良好,防止经纱的段张

力波动过大,解决了经轴卷绕平整、减少断头。
(3)浆纱工序合理选用浆料,确定适合罗布麻/棉

混纺纱浆料配比及助剂选择,确保麻棉纱增加强力,具
有良好的被覆,保证浆纱耐磨性。

(4)织布工艺确定了织布用设备选型、设备张力的

选择。着重解决了布面质量、织机效率。
(5)罗布麻/棉混纺布生产过程中,还存在着一些

问题需要进一步研究和解决,如:原料差异波动不稳定

出现的质量问题,纱线质量波动,布面外观质量、织机

效率等,给企业产品制造带来一定影响。这些都需我

们深入研究,继续优化工艺,加大技术设备的改造,降
低消耗,提高制成率,不断提高管理水平,提高产品质

量,提高产品竞争力。
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  Abstract:CombinedwiththeactualproductionofXinjiangenterprises,thekeyprocessingproblemsofapocynumandcottonblen-

dedfabricwerediscussed.Itcouldprovidereferenceforenterprisestocontrolproductionandimproveproductqualityeffectively.
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