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单梳经编织物编织过程对棉纱毛羽和力学性能的影响

王聪聪,夏风林

(江南大学教育部针织技术工程研究中心,江苏无锡　２１４１２２)

　　摘　要:为促进棉纱在经编中的推广应用,测试了１８．２tex纯棉精梳紧密纺棉纱在经编编织过程中经分

纱筘、导纱针和编织后的经纱毛羽指数和断裂强度与断裂伸长率等.结果表明:经分纱筘、导纱针和经编织后

的经纱毛羽指数先降后升;而断裂强度和断裂伸长率均一直下降,且织物中的棉纱力学性能显著下降,尤其是

断裂伸长率下降３５．８０％,是影响经编顺利编织的主要因素.
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Abstract:Forpromotingtheapplicationofcottonyarninwarpknitting,theyarnhairiness
index,breakingstrengthandelongationatbreakof１８．２texcombedcottoncompactspun
cottonyarninwarpknittingweavingprocessweretestedafterraddle,guideneedleand
knitting．Theresultsshowedthattheyarnhairinessindexdecreasedfirstandthenincreased
afterraddle,guideneedleandknitting,whilethebreakingstrengthandelongationatbreak
decreasingallthetime．Themechanicalpropertiesofthecottonyarninthefabricdecreased
significantly,andespeciallytheelongationatbreakdecreasedby３５．８０％,whichwasthe
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　　经编机生产效率高、机速高,所以经编织造往往

采用涤纶、锦纶、氨纶等化学长丝[１].棉纱等短纤纱

由于毛羽多、延伸性较小等,不利于经编过程的顺利

进行,限制了其在经编生产中的应用.而棉织物吸

湿性与透气性好、舒适柔软,深受人们的青睐[２],棉
纱在经编生产中的应用开发也一直受到重视.蒋高

明等[３]对经编棉产品的开发做了研究,夏风林等[４]

对经编棉盖丝面料的编织工艺进行了探讨,缪旭红

等[５]对涤棉混纺纱在经编过程中的力学性能变化进

行了研究.
目前在经编生产中常采用紧密纺、赛络纺、紧密

赛络纺等纺制的纱线.这里采用１８．２tex纯棉精梳

紧密纺棉纱,测试纱线在经过特里科经编机(机号

E２８)各送经导纱部件后,其前向毛羽、后向毛羽、断
裂强度、断裂伸长率等参数的变化情况,以分析紧密

纺棉纱在经编生产过程中的结构变化,促进棉纱在

经编生产中的推广应用.
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１　实　验

棉纱在特里科经编机上编织时所经过的路径,
如图１所示.经纱首先由盘头A送出,经导纱杆B、
分纱筘 C引到张力杆 D上,再引入导纱针眼 E,进
入成圈区域后在槽针 G、针芯 H 与沉降片F等成圈

机件相互配合下形成织物.在整个经纱路径上导纱

杆B表面光滑、摩擦因数小,对纱线损伤小,可忽略

不计[６].纱线在经过分纱筘C、张力杆 D、导纱针 E
和垫入槽针 G的针钩内成圈时会收到较大的拉伸、
摩擦和弯曲作用[７],因而在这里主要研究棉纱在经

过分纱筘、导纱针后以及成圈后的前向毛羽、后向毛

羽、断裂强力、断裂伸长率的变化情况.

A－盘头;B－导纱杆;C－分纱筘;D－张力杆;E－导纱针;

F－沉降片;G－槽针;H－针芯;１－经纱;２－电子绕纱器;

１′－经纱;２′－电子绕纱器

图１　特里科经编机送经纱线路径示意

１．１　实验原料与仪器

测试选用 HKS４ＧEL型电子横移经编机(机号

E２８),将棉纱穿纱于前梳 GB１上进行收集;１８．２tex
纯棉精梳紧密纺棉纱(吴江鹰翔集团公司);YG０２０B
电子单纱强力机(常州市第二纺织机械厂);YG１７２A
纱线毛羽测试仪(陕西长岭纺织机电科技有限公司);
络筒机;电子绕纱器;棉纱纱管若干.

１．２　实验方法

１．２．１　获取测试纱线

由毛羽的形成可知,毛羽有先天加捻形成的前

向毛羽和后向毛羽,且前向毛羽和后向毛羽都是端

毛羽[８].为了研究棉纱在经过分纱筘、张力杆和导

纱针之后以及经过编织后的强力和毛羽等变化情

况,在纱线经过这些机件后由电子绕纱器直接卷绕

到纱管上.这里选用的电子绕纱器采用力矩电动机

传动纱管,可实现恒张力卷绕,避免对测试样纱的二

次损伤,减少实验误差.
图１所示的１和２为经分纱筘C后的测试纱线

与收集;而１和２为经导纱针 E后的测试纱线与收

集,为了收集２测试纱线,在实验前需预先拆除取纱

部位的织针 G,以免经纱１织入织物.
由于经编织物难以脱散,为了获得编织后的纱

线,设计了在经编机上编织单梳编链组织,且只穿一

根编织纱,这样纱线经成圈过程后、但又没有成布,
以便拆散成纱后进行测试.

这样,在经纱经分纱筘、张力杆和导纱针之后以

及经过编织之后,分别采集棉纱试样进行测试,每个

试样单纱卷绕长度４００m.

１．２．２　测试方法

用陕西长岭纺织机电厂生产 YG１７２A 纱线毛

羽测试仪,在温度２２℃,相对湿度６５％的条件下对

纱线的毛羽进行测试.依据 GB/T３９１６—１９９７«单
根纱线断裂强力和断裂伸长的测定»使用 YG０２０B
电子单纱强力仪对纱线进行强度和伸长率的测试.
实验速度为２５mm/min,定伸长为５００mm,测试温

度为２２℃,相对湿度为６５％.

２　结果与讨论

２．１　实验数据与处理

对经分纱筘、导纱针和编织之后的棉纱试样,分
别测试棉纱的毛羽指数、断裂强度和断裂伸长率等

各２５组数据,并取其平均值.为便于对比分析,同
时测试了经轴上的原纱相关数据.实验测得的数据

进行处理求均值并作图,如表１、表２和图２所示.

表１　经经编机导纱机件后的经纱前向毛羽指数

毛羽长度/mm 原纱 经分纱筘 经导纱针 编织后

１ １３８．５２ １１１．６２ １２４．４６ １３６．４８
２ ３７．２０ ２２．８１ ２７．７３ ３３．１９
３ １１．２１ ５．３５ ７．９６ １０．４３

４及以上 ５．７８ １．９７ ３．７３ ４．６４

表２　经经编机导纱机件后的经纱后向毛羽指数

毛羽长度/mm 原纱 经分纱筘 经导纱针 编织后

１ ８０．７３ ７５．７９ ９１．９１ ８２．２４
２ １９．７６ １３．６０ ２３．４７ ２１．６５
３ ６．１５ ３．２５ ５．８８ ６．９３

４及以上 １．４３ １．２５ ２．４４ ２．５７
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图２　经经编机导纱机件后的纱线毛羽指数

２．２　经编机导纱机件对棉纱毛羽指数的影响

由表１、表２和图２可见,总体上看,经编送经

过程中的精梳紧密纺棉纱的后向毛羽指数小于前向

毛羽指数.
经纱经分纱筘后纱线的前向毛羽指数和后向毛

羽指数与原纱相比均大大减小,即经分纱筘后的经

纱可编织性能提高,分析认为这是因经纱通过经编

机分纱筘组件时得到梳理而致.经编机分纱筘组件

通常由一光滑的导纱杆和均匀排列的分纱梳针组

成,经纱总是单方向、平直地通过.经纱平顺地通过

分纱筘侧面、导纱杆表面,使得经纱表面毛羽得到梳

理,且由于受到分纱筘侧面导角的摩擦,向后毛羽被

刮起,部分毛羽开始脱落,少量浮游毛羽集结,毛羽

集结到一定程度附着在纱表面或粘附在端毛羽上

面.虽然纱线的可编织性能有所提高,但脱落的毛

羽会形成飞花,或集聚在分纱筘上,影响经纱的顺利

通过,对织造造成不良的影响.
经纱经导纱针后,前向毛羽和后向毛羽均大大

增加,这是因为导纱针一直在引导经纱做高速的前

后摆动和横移运动,纱线与导纱针孔壁之间反复摩

擦,很大程度上破坏了纱线的结构,纱线毛羽会大大

增加.经纱经导纱针后,１~２mm 的后向毛羽变化

量比前向毛羽变化量大,且已大于未编织时的毛羽

指数,表明了导纱针与纱线摩擦后产生的后向毛羽

较多,且在这过程中刮起的毛羽多于刮落的毛羽,此
时,纱线的可编织性能下降.

经纱经编织后,与经导纱针后的经纱相比,前向

毛羽指数和后向毛羽指数都大大增加.由经编成圈

运动分析可知,编织时线圈沿着织针针杆作相对滑

动,并与旧线圈作用,相互的摩擦会作用纱体、引起

毛羽变化,部分毛羽被刮落、也有新被刮起的毛羽.
由编织动作刮起的前向毛羽大于刮落的前向毛羽,

刮落的后向毛羽大于刮起的后向毛羽.
总体而言,经编织后的纱线和原纱相比,两者的

前向毛羽指数和后向毛羽指数相差不多,其中前向

毛羽指数有所减小、而后向毛羽指数则稍有提高.
经编送经与编织过程使得纱线的毛羽减少又增加,
导致一些毛羽从纱路上飞扬起来,这些毛羽如落入

成圈区域内则会影响成圈机件的运动和配合,严重

时甚至导致针床、针芯床等的损坏[９],如织入织物也

影响布面的品质.

２．３　经编机导纱机件对棉纱力学性能的影响

经编编织对纱线的断裂强度和断裂伸长率均有

一定的要求.断裂强度和断裂伸长率较大则表明纱

线耐损伤性能好且在编织过程中不易断纱,有利于

经编编织的顺利进行.实验测得的经纱力学性能数

据如表３所示.

表３　经经编机导纱机件后的经纱力学性能

经纱力学性能 原纱 经分纱筘 经导纱针 编织后

断裂强度/

(cN􀅰tex－１)
１３．５３ １３．４９ １１．６９ ９．８８

断裂伸长率/％ ６．０９ ５．５２ ４．４６ ３．９１

由表３可知,经纱断裂强度和断裂伸长率在经

各导纱机件后均下降,为比较分纱筘和导纱针对纱

线损伤程度的大小,在这里引出断裂强度减小率和

断裂伸长率减小率的概念:
断裂强度减小率/％＝

|后机件断裂强度－前机件断裂强度|
前机件断裂强度 ×１００

(１)
断裂伸长率减小率/％＝

|后机件断裂强度－前机件断裂强度|
前机件断裂强度 ×１００

(２)
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由式(１)、式(２)计算可知,经纱经分纱筘后断裂

强度减小率为０．３０％、断裂伸长率减小率为９．３６％;
而经纱经导纱针后断裂强度减小率１３．３４％、断裂伸

长率减小率为１９．２０％.这表明分纱筘对纱线的损伤

较小、而导纱针对纱线的损伤则较大,这与经纱在导

纱针处受到往复摩擦而产生较大的损伤相符.
通过对比经编织后(即织物内)的纱线与原纱,

其断裂强度减小率为２６．９８％、断裂伸长率减小率

为３５．８０％,即整个送经与编织过程中,纱线的力学

性能下降很大.特别是对棉纱而言,其断裂伸长率

原本就大大低于经编生产中常用的涤纶、锦纶等原

料,这种损伤将严重影响经编编织过程的顺利进行.

３　结　论

通过对经编生产中经过经编机的分纱筘、导纱

针和经编织后的１８．２tex纯棉精梳紧密纺棉纱的

毛羽指数和力学性能指标的测试表明:经纱经分纱

筘后的毛羽指数减少,纱线的可编织性能有所提高

且分纱筘与纱线摩擦后产生的前向毛羽较多;而经

导纱针后和经编织后的经纱毛羽指数均上升,纱线

的可编织性下降且导纱针与纱线摩擦后产生的后向

毛羽较多.

　　经纱经分纱筘和导纱针后,其断裂强度和断裂

伸长率均下降,且其中导纱针对纱线的损伤作用明

显;此外经纱经正常编织后,织物内纱线的力学性能

显著下降,特别是其断裂伸长率下降了３５．８０％,将
严重影响经编编织过程的顺利进行.
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