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竹浆纤维色织经起花织物的设计与生产

马顺彬
（江苏工程职业技术学院， 江苏 南通 ２２６００７）

摘　 要： 设计与生产了竹浆纤维色织经起花织物。 络筒工序采用“中车速、降毛羽、小张力、匀卷绕、勤巡回”的工艺原则；整经

工序采用“中车速、中张力、降毛羽、三均匀、勤清洁”的工艺原则；浆纱工序采用“低车速、贴伏毛羽、增强保伸”的工艺

原则；织造工序采用“早开口、大张力、中车速、严控温湿度”的工艺原则。 通过采取以上技术措施，生产的产品经向台

时断头为 ０．５２ 根 ／万米，纬向台时断头为 １．２１ 根 ／万米，生产效率达到 ９７％以上，入库一等品率达到 ９９％以上，达到了

较好的效果。
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竹浆纤维是一种新型再生纤维素纤维，具有较好

的吸水性、耐磨性和染色性，其织物不仅手感柔软、吸
湿放湿快、透气性好，还具有天然的抗菌和防紫外线等

功能。 近年来竹浆纤维在纺织领域得到了广泛的应

用，竹浆纤维家纺产品、服用产品被消费者广泛认

可［１－６］。 本文现就竹浆纤维色织经起花织物的设计与

生产过程进行介绍。

１　 织物规格设计
成品幅宽为 １６１．５ ｃｍ，经纱为白色和绿色 ９．７ ｔｅｘ

竹浆纤维纱，纬纱为白色 ９．７ ｔｅｘ 竹浆纤维纱；织物成

品经密为 ６５０ 根 ／ １０ ｃｍ，纬密为 ３９０ 根 ／ １０ ｃｍ；经向紧

度为 ７４．９％，纬向紧度为 ４４．９％，总紧度为 ８６．２％；总
经根数为 １０ ５００ 根，其中边纱根数为 ６４×２ 根；穿筘幅

宽为 １６８．３ ｃｍ，筘号为 １５６ 齿 ／ １０ ｃｍ，每筘穿入 ４ 根经纱。

２　 织物的组织结构与色纱循环设计
织物组织采用平纹与经起花组织搭配，组织图见
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图 １。 织物实物图见图 ２

图 １　 织物上机图
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图 ２　 织物实物图

起花部分的花经与地经的排列比为 １ ∶ １，其中绿
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色 ９．７ ｔｅｘ 竹浆纤维纱为花经，白色 ９．７ ｔｅｘ 竹浆纤维纱

为地经。 经纱循环为 ４０ 根白色、（１ 根白色，１ 根绿

色）×２６。 一花循环为 ９２ 根，全幅 １１２ 花＋６８ 根。

３　 织前准备工序关键技术
３．１　 络筒工序

络筒工序采用 Ａｕｔｏｃｏｒｎｅｒ３３８ 型络筒机，其工艺设

计遵循“中车速、降毛羽、小张力、匀卷绕、勤巡回”的

原则。 由于经纬纱均为 ９．７ ｔｅｘ 竹浆纤维纱，纱支比较

细，生产难度较大，要检查络纱通道是否光滑，是否有

棉蜡或毛刺等，而且络筒工应加强巡回，做好清洁等相

关工作，纱线通道杜绝“缠、堵、挂”现象。 设备检修

时，如果存在槽筒损坏、毛刺、断纱自停后摆臂启动不

灵敏等情况，要及时解决。 要根据原料性质、生产环境

和设备状况等做好工艺设计与优化。 经过实践，将络

筒速度从原来的 １ ２００ ｍ ／ ｍｉｎ 下降到 １ １００ ｍ ／ ｍｉｎ。
虽然速度有所降低，但是纱线的有害毛羽（３ ｍｍ 以

上）从 ２．２５ 根 ／ １０ ｃｍ 降低到 ２．１６ 根 ／ １０ ｃｍ，降低幅度

为 ４．３％，减轻了浆纱工序的负担。 在确保筒子成形良

好的情况下，增加筒子的卷绕密度，以提高卷装容量，
筒子的卷绕密度为 ０．４３ ｇ ／ ｃｍ３。 在保证筒子卷绕成形

良好的前提下，将络筒张力设置为 １０ ｃＮ，电清工艺配

置：棉结 ２００％，短粗节 １２０％×１．５ ｃｍ，长粗节＋３５％×
２０ ｃｍ，长细节－３５％×２０ ｃｍ。

成纱质量：条干 ＣＶ 为 ２．３％，－４０％细节８０ 个 ／ ｋｍ，
－５０％细节 ３ 个 ／ ｋｍ，＋３５％粗节 ９６ 个 ／ ｋｍ，＋５０％粗节

８ 个 ／ ｋｍ，＋１４０％棉结 １ １３７ 个 ／ ｋｍ，＋２００％棉结 ２１ 个 ／ ｋｍ，
断裂强度 ２１．５ ｃＮ ／ ｔｅｘ，断裂强力 ＣＶ 值为 １．５％。
３．２　 整经工序

使用 ＡＳＧＡ２１１ 型高速整经机，采用“中车速、中张

力、降毛羽、三均匀、勤清洁”的工艺原则。 由于９．７ ｔｅｘ
竹浆纤维纱的断裂强力比较低，整经过程中应减少经

纱断头并避免意外伸长导致的强力损失。 应控制好车

速和张力，避免产生毛羽，从而减少在浆纱和织造过程

中的纱线断头次数和织疵。 同时，为防止在织造时产

生松边，应适当加大边纱张力。 伸缩筘采用分排穿法，
有利于片纱张力均匀和减轻挡车工的工作量。 挡车工

要做好清洁工作，确保整经通道光滑。 整经车速为

５００ ｍ ／ ｍｉｎ，卷绕密度为 ０．５２ ｇ ／ ｃｍ３，整经轴数为 １４ 轴

×７５０ 根。
３．３　 浆纱工序

为避免污染和提高生产效率，在进行浆料配方设

计时，应采用对环境无污染的浆料，如 ＰＶＡ１７９９。 而

且主浆料与竹浆纤维应具有良好的亲和性。 浆料配

方：ＯＰ－９０５ 变性淀粉 ６５ ｋｇ，ＴＥ－Ｓ 复合变性马铃薯淀

粉 ２２．５ ｋｇ，ＣＤ－ＰＴ 聚丙烯类浆料 １０ ｋｇ，甘油 ３ ｋｇ，
２－萘酚１ ｋｇ，蜡片 １ ｋｇ。

浆纱机采用祖克 Ｓ４３２ 型浆纱机，采用“低车速、
贴伏毛羽、增强保伸”的工艺原则。 浆纱工艺：浆液含

固量 ８％， 浆 液 温 度 ９５℃， 粘 度 ７ ｓ， 浆 纱 车 速

４５ ｍ ／ ｍｉｎ，ｐＨ ６ ～ ７、浆纱伸长率≤１％，浆纱回潮率

１２％，退绕张力 ３００ Ｎ，托辊压力 ４ ５００ Ｎ，干纱张力

４ ４００ Ｎ，卷绕张力 ７ ０００ Ｎ， 上 浆 区 经 纱 伸 长 率

－０．２％，预压浆力为 ７ ｋＮ，主压浆力为 １７ ｋＮ，上浆率

１２％±１％，湿区烘筒温度 １１５℃，干区烘筒温度 ９８℃。
３．４　 穿综工序

布边和地组织采用平纹，穿在第 １、２、３、４ 页综

上，采用飞穿法，避免密度过大造成经纱相互摩擦而增

加断头；花经穿在第 ５～１６ 页综，起花部位具体穿法为

２、５、４、６、１、７、３、８、２、９、４、１０、１、１１、３、１２、２、１３、４、１４、
１、１５、３、１６、２、１６、４、１５、１、１４、３、１３、２、１２、４、１１、１、１０、
３、９、２、８、４、７、１、６、３、５，具体见图 １。 该织物的穿综方

法很复杂，穿经时务必仔细认真，要及时地检查核对，
发现错误及时纠正。

４　 织造工序
采用 ＧＡ７０８ 型喷气织机进行织造，采用“早开口、

大张力、中车速、严控温湿度”的工艺原则。 车速为

５００ ｒ ／ ｍｉｎ，引纬时间设置为 ８０°，纬纱达到角为 ２３０°，
停纬销时间设置为 ７８° ～ ２００°，主喷嘴时间设置为 ９６°
～１６６°，剪切喷时间设置为 ３４° ～ ４０°，其中辅助喷嘴时

间设置为 １ 组 ８６° ～ １５０°、２ 组 ９６° ～ １６６°、３ 组 １１３° ～
１９１°、４ 组 １３０° ～ ２１６°、５ 组 １４７° ～ ２８０°、６ 组 １５８° ～
３００°；气压参数设置为主喷气压 ０．２５ ＭＰａ、辅喷气压

０．３５ ＭＰａ、常喷气压 ０．０８ ＭＰａ、剪喷气压 ０．０５ ＭＰａ，开
口时间为 ２９０°，上机张力为 ３ ６００ Ｎ。

加强综丝、钢筘、边撑和边撑刺环等的检查与保养

工作，发现问题应及时解决，若边撑和边撑刺环转动不

灵活、刺环针损坏，应及时更换；控制好车间温湿度，将
车间温度控制在 ２５℃ ～３０℃，相对湿度控制在 ６０％ ～
６５％，相对湿度应偏小控制，防止竹浆纤维吸湿后强力

损失；做好车间清洁工作，防止飞花等杂物落在经纱上

或异型筘内，形成布面疵点或造成停台。
☞（下转第 ４０ 页）
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火服的隔热层，生产工艺流程短，成本低，产品结构均

匀，表面平整。 因芳纶静电严重，加工前需加抗静电

剂，进行预处理。
采用芳纶针刺无纺布制作的防火服隔热层，其隔

热阻燃性能好，无续燃和阴燃现象，能够保证消防员的

人身安全；由于其透气性和透湿性良好，能及时传导汗

液和湿汽，给消防员提供舒适的人体微环境。
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究［Ｊ］ ．产业用纺织品，２０１５（６）：２１－２４．
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４８．

［８］ 　 袁金慧，汇棂，马家举，等．芳纶的应用与发展［ Ｊ］ ．高科技纤维与

应用，２０１５（４）：２７－３１．

［９］ 　 肖丰，李营建．集聚赛络纱及其织物性能分析［ Ｊ］ ．棉纺织技术，
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　 　 通过采取以上技术措施后，织物经向台时断头为

０．５２ 根 ／万米，纬向台时断头 １．２１ 根 ／万米，生产效率

达到 ９７％以上，入库一等品率达到 ９９％以上，达到了

较好的效果。

参考文献：
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０８．

［２］ 　 马顺彬．经纬双向大循环色织物的设计与生产［ Ｊ］ ．上海纺织科
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［３］ 　 马顺彬．纯棉小提花织物的工艺设计［ Ｊ］ ．棉纺织技术，２０１７，４５

（３）：７４－７６．
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爽、尺寸稳定性好，以及易于打理等特点。 成品经检

测，经纬向水洗尺寸变化率均在 ３．０％以内，符合 ＦＺ ／ Ｔ
６２００７—２００３《床单》标准中一等品的指标要求。
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技，２００５，３２（１０）：５１－５３．
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３５（４）：２２－ ２３．
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上海中纺物产发展有限公司

竹纤维是以取自大自然的常青植物———竹子为原料生产的纤维，是一种健康的、环保的纺织纤维，广
泛应用于棉纺、精纺、半精纺、粗纺、无纺布等各个纺织领域。 云竹（ＳＯＦＴＢＡＭＢＯＯ）是上海中纺物产发展

有限公司竹浆纤维的注册商标。 经过多年来的研究、开发，上海中纺物产发展有限公司已逐步拥有了具有

自主知识产权的竹纤维产品，产品通过了国际生态纺织品 Ｏｅｋｏ－Ｔｅｘ Ｓｔａｎｄａｒｄ １００ 的认证，成为国内第一个

获此认证的同类产品。 经过几年来不断技术研发和市场推广，“云竹”已经成长为享有市场美誉的品牌，
而且“云竹”纤维也切实推动了家纺用品、针织面料、卫生用品、服装等新产品链的发展，海外市场从过去

单一的日本市场扩展到了美国、巴西、韩国等国。
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