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异经色织绉布的开发 

摘要：文章详细介绍了采用不同原料、不同纱支和不同组织织制绉布的生产工艺 

及技术关键。同时也指出了该产品在生产中存在的问题。由于该绉布经纱细度相 

差较远，工艺组织复杂，因此在实际生产中有较大难度。但该产品服用性能好，布 

面效果特殊，产品档次高，具有广阔的市场前景。 
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近期中国与欧美不断发生的贸易摩擦．使人们清醒地 

意识到，我国作为世界最大的纺织服装生产和出口国．虽 

说其地位已岿然难憾．但多年来很多产品的同质化发展．使 

纺织品档次和附加值低下．许多企业走以量取胜的路子。要 

规避西方国家对我产品设限，关键在于技术、科研和理念 

的提高。开发新产品．提高产品附加值．避免互相之间的 

低价倾轧是我国纺织业势在必行的选择。为此．我们开发 

了一批透气性好、凉爽，手感糯爽而富有弹性、色泽优雅， 

表面呈树皮状起绉的中薄型色织条纹绉布．可制作高档的 

衬衫，连衣裙、晚礼服等．深受日本及欧美客商的垂青。 

1 开发思路 

异经绉布是用不同原料及粗细的经纱，按一定的顺序 

排列并与强捻的纬纱交织而成的织物。产品的风格除了具 

有一般绉布的柳条绉纹效应外．布面上还具有水波浪的波 

纹效应及小的泡泡效果。为此在原料选择方面采用高支的 

棉纱和低支的亚麻棉纱做经纱．纬纱采用棉型的强捻涤纶 

短纤纱。棉、亚麻棉、涤纶纱这3种原料的良好组合．扬 

长避短．使织物不仅具有棉和麻良好的吸湿性、柔软性和 

透气凉爽性，而且具有涤纶良好的回弹性。在组织设计方 

面采用高支棉经与纬纱以平纹交织，低支麻棉经与纬纱以 

方平和3／1左斜交织的联合方式。正是由于这种不同原料 

和纱支，以及不同的交织方式．使经纱有不同的缩率。经 

过特殊的后整理．该织物表面除了具有一般的绉布效应外， 
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在麻棉纱处还产生了水波浪式的波纹效应和小泡泡效果． 

从而达到了有别于以往的普通绉布的目的。在颜色和搭配 

方面选择中性的回归大自然的色调。各方面良好的组合． 

使该面料制作的服装穿着起来舒适高雅．洒脱飘逸。但由 

于其工艺复杂，技术难度较高．在生产中遇到了许多问题． 

经过多次试织．攻克难关。现已能基本正常生产。 

2 产品设计 

2．1 织物成品规格 

经纬纱线密度：120 ／2棉+l1 亚麻棉 x 48 涤纶短纤 

纱 

经密x纬密 (根／英寸)：51(66)x 64 

幅宽：41～43英寸 

织物组织：1／1平纹+2／2方平+3／l左斜。 

2．2 色纱排列 

经纱排列如下 (每花404根纱)： 

[重复3次】 

根数 

颜色 

原料 

根数 

颜色 

原料 

24 

浅杏 

棉 

6o 

浅杏 

棉 

2 

浅杏 

棉 

32 

浅杏 

棉 

6o 

浅杏 

棉 

2 

浅杏 

棉 

32 

浅杏 

棉 

32 

浅杏 

棉 

漂 白 

亚麻棉 

深杏 

亚麻棉 

深杏 

亚麻棉 

深杏 

亚麻棉 

深杏 

亚麻棉 

漂白 

亚麻棉 

深杏 

亚麻棉 

深杏 

亚麻棉 

纬纱排列：直织原色涤纶强捻纱 (捻度为45—48捻／ 

英寸)。 

3 工艺流程 

舞 二竺孽： 兰 纱一穿经-卜织造一松式整理 纬纱一二次加捻一定捻
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4 关键工序的生产工艺 

4．1 络筒 

络筒采用日本神津松式络筒机，针对不同经纱采取不 

同的络筒工艺，120 ／2棉纱由于其纱支高 强力小，条干 

好，所以络筒时应采取小张力，以减磨保伸 改变卷装形 

式为目的。l1 亚麻棉纱刚性大 强力好 条干较差 络筒 

时应以除杂为主 采取稍大的络筒张力。 

4．2 整经 

由于经纱采取两种不同原料的纱线和组织，加之两种 

纱线的线密度相差较远 从而使得两种纱线的织缩产生较 

大差异 使织造难以顺利进行。为此采取双织轴织造，整 

经时将 120 ／2棉浅杏纱 (共2 506根)拉成一个经轴 称 

为经轴 I；将 l1 亚麻棉漂白和深杏纱按照色纱排列顺序 

拉成另一个经轴，称为经轴 ll；整经采用GA124型整经机 

为了获取片纱张力、排列均匀一致 卷绕良好的经轴 不 

同的经纱采取不同的工艺原则。经轴 I采用 ”中车速 小 

张力”原则．车速400 m／min：整经张力：前段 l4 g，中 

段 l2 g，后段 l0 g；经轴 II采用 ”高车速，大张力”原则 

车速450 m／min 整经张力：前段 l6 g，中段 l4 g 后段 

l2 g。穿综时 凡 I轴均穿第 1～4片综 II轴穿第5～l0 

片综。 

4．3 浆纱 

采用德国$432型祖克双浆槽浆纱机上浆。该机具有各 

区张力单独控制、锡林烘燥温度可人为调节和压浆辊压力值 

随车速变化而自动调节的优点。由于 I轴的经纱是12OS／2经 

纱 虽说其条干好 毛羽少 但纱线较细 强力低。所以 

上浆要以增强保伸为主 减磨为辅。浆纱速度75 m／min 

浆纱以磷酸酯淀粉为主 PVA、聚酯胶粉为辅 配方及主 

要工艺如下：磷酸酯淀粉54 kg PVA2099 15 kg 聚酯胶 

粉9 kg 丙烯酸浆料5 浆纱油8 kg 甘油4 蜡片 

4 kg
。 体积 l 000 L 上浆率 l2％。含固率9．5％。回潮率 

3％ 伸长率 l％。浆槽温度：85～90℃。浆槽压力：第 

一

压浆辊 12 kN 第二压浆辊8 kN 干区张力900 N 卷 

绕张力2 100 N 预烘温度 l32℃ 主烘温度 l20。c。 

4．4 纬纱的加捻与定捻 

4．4．1 纬纱的加捻 

绉布在后整理时必须首先经松式湿热起绉前处理 使 

高捻纬纱产生强烈的热收缩 从而在织物表面产生纵 (经) 

向的柳条绉纹。因此绉布的绉纹效应在很大程度上取决于 

高捻的纬纱 其中纱线的设计捻度是很重要的工艺参数。 
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捻度过小 达不到起绉的效果；捻度过大，由于其纤维上 

捻回角过大，纤维的扭应力增大，脆性增大 从而强力急 

剧下降。因此 要提高起绉效果，必须使用强捻的纬纱，但 

捻度不能过大 以免引起大量纬纱断头而影响织物的可织 

性。经过两次的试制 我们分析和总结出：采取两次加捻 

的加捻方式 其总捻度在45～48个，英寸左右，公制捻 

系数控制在650～670范围内。 

4．4．2 纬纱的定捻 

由于涤纶的弹性回复率很高 而且应力不易消除，加 

之捻度大 因此有较大的反捻力 并且要在较长时间内 

才能消除 所以必须通过蒸纱的方法，使涤纶纱的反捻 

力消失 稳定其捻度，以防止织造过程中造成大量纱线 

扭结与纬缩疵点。但在热定形过程中 一定要把握好定 

形温度和时间。在满足可织性的前提下，尽量低温定形。 

我们所用的设备为定形锅 采取的方法为湿热蒸汽加热 

法。经过几次的试验 确定了最佳的工艺参数：定形温 

度控制在50～60℃之间 时间为l h。定形后其捻度稳 

定率为 40％。 

4．5 织造 

第一次试织时 我们在天马 II—EXCEL剑杆机上采取 

双经轴织造。两个轴均采取积极送经的方式。从可织造性 

方面分析．由于 I轴纱线较细并且是平纹交织 lI轴亚麻 

纱粗并且交织点少 应该 I轴送经量大于 II轴送经量 但 

布面上只有普通绉布的效应 没有水波浪纹和小泡泡效应。 

因此必须将两轴送经量调至相同。经过试织 发现 I轴断 

头多 并且当织至一定长度时 Il轴2／2方平交织的亚麻 

纱出现严重松经。织造效率仅为40％。通过分析研究 我 

们决定进行两方面的改进。一方面 Il轴整经时 在2／2方 

平交织的亚麻纱处多加垫圈75 g 另一方面织造时 I轴积 

极送经并拖动 ll轴送经 并且上机工艺参数以 l轴为准。 

车速采用低速。改进后经过第二次试织 布面效果很好 并 

且织造效率由原先的40％提高到65％。 

4．6 后整理 

根据该产品的风格和工艺特点 首先必须经松式湿热 

起绉前处理 包括松式水洗、松式退浆、松式加软。使高 

捻纬纱产生强烈的热收缩 从而在织物表面产生纵向的柳 

条绉纹。同时经纱由于不同的缩率而在布面产生小泡泡和 

水波浪纹。为了保持绉布在穿着过程中的形态稳定性 需 

要松式的防缩防皱整理。最后要采用滚筒烘干 卷筒。 

(下转P73) 
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纱线表面分子的极性部分接近。在压浆辊压力作用下，浆 

料大分子的链段与纱线表面分子的链段靠得更近，从而充 

分提高了浆液对纱线的润湿程度。 

2-3．3 纱线对浆液的吸附作用 

吸附是浆液粘附纱线过程的第二个阶段，在这一阶段 

里，浆料分子与纱线表面分子之间通过热运动产生紧密接 

触，当两分子之间的距离小到一定程度 (即0．5 nm)时，就 

会在界面上产生分子问作用力，从而发生纱线对浆料分子 

的吸附作用。同时在压浆辊的挤压下，排出纱线表面吸附 

的气体，减少了界面的空隙率，使得纱线与浆液直接接触， 

有利于提高浆液对纱线的粘附强度。纱线对浆液的吸附作 

用取决于浆液的润湿作用，只有浆液充分地润湿纱线，浆 

液与纱线之 间才会产生强的分子间作用力 ，才会形成较强 

的粘附力。 

2．3-4 浆料与纤维分子之间的扩散作用 

浆料分子与纱线表面分子之间经过充分的润湿、吸附 

作用，其中一部分浆料分子吸附在纱线的表面上，另一部 

分浆料分子则向纱线内部扩散。这是因为浆料分子具有较 

强的扩散能力，能以浆液的形式涂敷在纱线表面上，通过 

润湿作用，使浆料分子逐渐扩散到纱线内部，纱线便在浆 

液中发生溶胀以至于混溶 ．同时。纤维分子也将明显地扩 

散到浆液中，最后浆料与纤维分子链段的中部或尾部相互 

扩散、纠缠，使两相界面变成模糊的弥散状，从而形成一 

个牢固的连接。 

2‘3．5 浆液对纱线的粘合作用 

纱线是纤维集合体，其内部纤维之间有许多小孔和缝 

隙，并且纱线表面粗糙，起伏不平，因此，浆液很容易就 

被纱线表面以及纱线内部纤维表面所 吸附。在外界压力 

机 织 、针 织 ⋯  

(如压浆辊的挤压)作用下，一方面借助纱线表面的粗糙， 

浆液能够牢固地粘附在纱线的表面，形成一层浆膜：另一 

方面借助纱线内部纤维之间的空隙，浆液很快渗透到纱线 

内部纤维之间，并将纤维粘附在一起，从而提高纱线的抱 

合力。 

3 结论 

1)预湿上浆最关键的问题是保证浆槽中浆液含固量 

和粘度相对稳定。要解决这个问题，除了采取增大预湿压 

力或预烘外，还需要补充高含固量的浆液来平衡由湿纱带 

进浆液的水分。 

2)采用预烘的方式 ，在双浆槽浆纱机上应用预湿上浆 

工艺 ，其主要工艺参数为：预湿压力40kN，预烘温度 75 

。C
， 预湿水温90。C，补充浆液含固量高于传统工艺2％～ 

4％ 。 

3)与传统工艺相比，预湿工艺浆纱质量有了明显改 

善，织造效果有了显著提高，可以在工厂推广使用。 

4)预湿上浆不仅改变了纱线表面状态，增强浆液对纱 

线的粘附强度，而且改变了纱线的表面性质，改善纱线对 

浆液的吸附条件 。删  
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5 结语 

该绉布具有质地轻薄、绉纹持久、立体感强、富有弹 

性、穿着舒适等特点。但其工艺复杂，技术难度高，生产 

效率低。如果要大批量投入生产 必须在以下几方面予以 

加强。 

1)由于纬纱的捻度对布面的绉纹效果和纬向缩率影 

响很大，所以在纬纱加捻和定捻这一工序中要严格把关， 

根据绉布的布面效果确定纬纱的捻度。在不产生纬纱扭结 

和纬缩等疵点的前提下，尽量减小定捻温度和定捻时间。 

2)由于 II轴与纬纱 以两种组织交织 ，其中2／2方平组 

织的经向织缩小于3／1斜纹，因此在整经时 ，2／2方平处的 

经纱张力应大些。用张力垫圈重量来调节。如果在上机条 

件许可的情况下，将方平组织处的经纱与3／l斜纹组织处 

的经纱分两个轴整经，共用3个轴织造。 

3)该产品经向缩率较大 l20％)，因此在大货生产中， 

坯布到成品预缩应控制好，以免交货数量不够。纬向缩率 

也很大 (30％)。为了保证纬向良好的起绉效果 在后整 

理中一定要采取松式整理。姗  
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