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涤锦网络雪花呢的生产工艺技术 

杨志清 

(山西省纺织科学研究所，山西太原 030001) 

摘要：用化纤原料加工仿毛织物是一种流行而时尚的产品。文章对涤锦网络雪花呢产品使用的原料， 

毛圈花式线的加工方法及织造工艺作了较详细的介绍。 
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涤锦网络雪花呢是纯化纤织物仿毛花呢新产 

品，经纬纱都用化纤长丝，织物的起花方式为纱线 

起花。其特点是可以利用各种不同色彩和不同捻向 

的纬纱以及不同的嵌条线，织成条子、格子、隐 

条、隐花仿毛花呢。如果纬向采用花式毛圈线与普 

通网络丝交替织成花呢，则花样更为新颖别致。宜 

做套装、上衣、西裤等各种款式的女性服装。 

1 产品规格 

经纱：166．5dtex(150D)涤纶／77．7dtex(70D) 

锦纶复合网络丝；纬纱用二种纬纱：一种是用由 

166．5dtex(150D)涤纶／77．7dtex(70D)锦纶 +18tex 

中长化纤纱(芯纱)／166．5dtex(150D)涤伦／77．7dtex 

(70D)锦纶复合网络丝(饰纱)与 18tex中长加固纱 

组成的3层结构加工成的毛圈花式线；一种是用由 

166．5dtex(150D)涤／77．7dtex(70D)锦加工成的有 

色复合网络丝(织造时按二二制交替循环使用，即 

用二根毛圈花式线，再用二根有色复合网络丝)； 

经纬向密度：204．5×165根／10cm；幅宽：161．5cm； 

织物组织：平纹组织；总经根数：3006根。 

2 工艺流程 

经纱：涤锦复合网络丝筒子一摇丝一染色一络 

筒一整经一穿经一织造。 

纬纱：a)花式毛圈线加工：涤锦复合网络筒 

子和 18tex中长纱筒子一头道花式捻线一二道加固 

捻线一络筒一织造。b)有色复合网络丝加工：涤 

锦复合网络丝筒子一摇丝一染色一络筒一织造。 
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3 生产设备与工艺 

3．1 毛囤花式线加工设备与工艺 

3．1．1 加工设备 

a)成线机理 

毛圈花式线在 OF一20型花式捻线机上加工需 

要经过两道工序，头道将芯纱和饰纱分别以慢速和 

快速送入板式梳节器，进行捻合后便形成疏密均匀 

的毛圈，第二道是将头道的半成品用加固线固结， 

使毛圈得以固定。 ． 

b)组合纱线 

毛圈花式线由芯纱、饰纱和加固线 3种纱线 

组合。 

芯纱：采用 166．5dtex(150D)涤纶和 77．7dtex 

(70D)锦纶网络丝与 18tex中长纱，承担捻制和织 

造张力，并对饰纱产生摩擦附着作用。要求具有较 

好的强度，颜色近似于织物的底色为好。 

饰纱：采用 166．5dtex(150D)涤纶和 77．7dtex 

(70D)锦纶复合网络丝，经过捻合被复于表面形 

成毛圈。要求外观质量好，条干均匀，刚度好，毛 

绒感强的纱线。 

加固线：其作用是增加毛圈花式线的强力，固 

定毛圈，选用号数较细，捻度适中，有一定强力的 

单纱 18tex中长纱。 

3．1．2 加工工艺 

a)穿线方式如图 l。 

b)捻向与捻度的确定 

捻向：当芯纱与饰纱都采用 “z”捻时，为了 

增强芯纱的强力和饰纱的刚度，毛圈花式线头道加 

捻，采用同向加捻，即加 “Z”捻。为保证毛圈又 

圆又大，毛圈花式线手感松软，在用加固线加捻 

时，应采用异向加捻，即加 “S”捻。捻度：头道 

捻度的大小应根据毛圈多少而定，在喂送比一定的 
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情况下，捻度大，则毛圈密；捻度小，则毛圈稀。 

因此，头道捻度一般采用 600～800捻／m。加固线 

的加固捻度以固定毛圈而又不至于遮覆饰纱为准， 

其加捻的捻度较少，一般 为头道捻度 的 40％ ～ 

50％ 。 

图 1 毛圈花式线穿线方式示意图 

c)芯纱与饰纱比的确定 

毛圈花式线毛圈形成后如图 2所示，设圈距为 

￡，圈径为 D，．s为捻缩率。则在一个毛圈循环 

中，饰纱的长度 为： 

=D + 

饰纱 

芯纱 

图2 毛圈花式线结构图 

芯纱长度 Ⅳ为： 

Ⅳ = ， 

芯饰比 i为： 

上  
． 1一．s 

+南  一 一po(1一S)+￡ 

毛圈直径 D为： 

。=嚣 
毛圈花式线在加工过程中，当捻度一定时，毛 

圈的密度也基本一定，￡在一定的捻度范围内可视 

为常数。因而毛圈的大小与芯饰纱比有关。即芯饰 

纱比小，则毛圈大，芯饰纱比大，则毛圈小；使用 

的原料性能不同，可成毛圈的大小也不一样。若饰 
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纱的刚性不够，成圈过大，成线后毛圈大而不圆呈 

伏倒状。故芯饰纱比选用 l：2．33为好。另外由于 

加固捻向与初捻的捻向相反，通过加固后毛圈仍有 
一 定程度的增圆增大。 

d)加固线号数与捻度的确定 

毛圈花式线初捻以后还需要加固。其目的是固 

定毛圈，加固线一般选用 18tex中长纱，且捻度也 

较低，捻向为 “S”捻。 

e)毛圈花式线加工过程中应注意几个问题 

毛圈的密度：毛圈密度主要取决于初捻捻度 ， 

捻度大则毛圈密，一般毛圈个数为初捻捻度的 1／3 

～ 1／3．5。但是当饰纱粗且捻度大时则不会出毛圈。 

毛圈圆整度：决定毛圈圆整度的因素有两个，一是 

饰纱的性能，只有弹性好刚性好的饰纱才能出好的 

毛圈，比如使用锦纶长丝比涤纶长丝的毛圈圆整度 

就好；二是穿线方法必须正确，否则毛圈就会倒 

伏。毛圈花式线的强度：其强度主要由芯纱和加固 

线来决定。因此要求芯纱和加固线必须均匀捻合， 

当两线性能相近时，喂给比应接近。当加固线细而 

柔软时。其喂给比可稍大一些。由于毛圈花式线在 

加工过程中，前后罗拉转数不同，喂给比不等，穿 

线过程长而复杂，组合纱线也比较多，因此在初捻 

时容易产生断头，影响生产效率和线的质量。因此 

还必须注意以下两点：芯饰比不能过大，过大时喂 

． 人快的饰纱过分松弛，易产生扭结，通过导纱部件 

时容易挂断；芯饰纱张力必须均匀，否则张力大的 

被拉断，张力小的会使纱松弛。要控制好张力还必 

须合理选用合适型号的钢丝圈：一般细号单纱选用 

80SC型，股线选用 220SC型，加工较粗的纱可选 

用300SC型。当加工化纤纱线时，还要注意控制车 

间温湿度，防止缠绕皮辊和罗拉。另外，梳节器开 

口大小对断头也有影响。 

3．2 整经 

由于该织物经纱采用的是复合网络丝，不上浆 

就可进行织造，所以可采用分条整经机进行整经， 

直接卷绕成织轴上机织造。在整经过程中，为了避 

免网络丝有残留扭距，整经筒子架上的张力装置可 

采用经编整经机上用的喇叭式张力盘和张力 自动控 

制装置。张力盘的重量，在保证经轴成形良好的情 

况下，整经张力以偏小为宜，避免破坏经纱的网 

络节。 

3．3 织造 

涤锦网络雪花呢，可采用具有单侧多梭箱有梭 

织机织造，也可采用剑杆织机进行织造。最好采用 

维普资讯 http://www.cqvip.com 

http://www.cqvip.com


一

生产技术 2007年纪代饧识校 第1期 

剑杆织机，因剑杆织机织造时纬纱不经过卷纬工 

序，直接用筒纱引纬，这样可以省去一道加．工 

工序。 

3．3．1 有梭织机可采用的设备工艺及措施 

a)卷纬 

毛圈花式线卷纬加工：采用 G191型卷纬机， 

卷纬张力偏小掌握，以免损坏毛圈效应和毛圈花式 

线的强力。 

复合网络丝卷纬加工：采用 G191型卷纬机， 

卷纬张力以 10cN为宜，并在张力盘中加一毛毡垫 

或海绵，在上面加适量的硅油，以防静电而引起网 

丝发毛。 

b)织造 

用 C,615型 (4×1)单侧多梭箱织机，采用平 

纹踏盘开 I=1机构，纬纱变换采用钢板控制梭箱升 

降，采用二二梭织制，lip_-梭毛圈花式线、二梭复 

合网络丝为一纬纱循环。 

织造工艺：开口时间 (225-I-2)mm；投梭时 

间内侧 220ram，外侧 217mm；后梁高度 76mm；张 

力重锤重量 2×4kg。 

纬纱用毛圈花式线使用的梭子：内外必须光滑 

无毛刺，以保持引纬张力均匀一致。 

网络丝纬纱使用的梭子：除要求内外光滑外， 

在梭内腔粘贴毛皮，还要加装尼龙丝，以增加引纬 

张力。 

3．3．2 剑杆织机应采取的工艺措施 

a)上机张力 

涤锦网络雪花呢的经纱采用的是网络丝，如果 

在织造时上机张力过大有可能使网络节受到破坏， 

造成经纱断头。所以上机张力在保证梭口清晰的情 

况下，上机张力偏小掌握。 

b)经位置线 

涤锦网络雪花呢织物组织采用的是平纹组织， 

宜采用高后梁工艺。适当提高后梁可以使梭I=1清 

晰，布面效果也好。但后梁也不宜太高，否则上下 

层经纱张罗差异太大。上层经纱张力太小，经纱会 

松弛，反而会造成棱口不清；‘下层经纱张力太大会 

造成断头。 

c)开口时间 

由于涤锦网络雪花呢，经纱采用的是网络丝， 

为了防止纱线之间相互纠缠，造成开口不清，应适 

当提早开口时间。 

d)增加剑头的握持力 

由于涤锦网络雪花呢使用二种纬纱，其中一种 

纬纱采用毛圈花式线，所以剑头的握持力要大一 

些，开剑器释放时要有一定的余量，废边纱根数要 

适当的多几根，这样就可以减少布边疵点。 

e)上机工艺参数 ’ 

剑杆织机转数／(r／min) 350； 

开口时间／(。) 305； 

后梁高低位置／刻度值 +2； 

停经架前后位置／刻度值 120； 

停经架高低位置／刻度值 75； 

上机张力／(oN) 16．5 

f)电子选纬 

按照涤锦网络雪花呢织物组织设计，织物的纬 

向使用两种纬纱，在织造时采用二二制引纬，即二 

纬毛 圈花式线，二 纬 166．5dtex／77．7dtex(150D／ 

70D)涤锦纶有色网络丝。因此，剑杆织机需要有 

电子选纬机构，能在织机运行中快速而准确地按二 

二交换引纬及时更换需要的纬纱。 

g)减少断纬 

目前使用的剑杆织机大都采用双剑杆，单侧筒 

纱供纬，交付式中央交接的引纬方式。纬纱自筒子 

引出后，经储纬器、张力夹、纬检器，由送纬剑把 

纬纱从织口左侧引入梭口，至筘幅中央时，被迎面 

而来的右侧接纬剑所夹取，然后由接纬剑将纬纱引 

至右侧。从目前实际生产反映的问题来看，在织机 

的运行中纬向断头是影响剑杆织机生产效率最主要 

的因素。剑杆织机断纬形成的原因比较复杂，有随 

机断头、机械性故障、挡车工操作失误、纬纱质 

量、筒纱成形不良、工艺参数选择不合理等。要减 

少断纬首先要找到纬断造成的原因。如属于机械性 

断纬，当断纬时要根据纬纱断头的方位、状态和断 

头处纱线情况检查原因进行分析，然后制定出相应 

的措施。 

为了减少断纬，剑杆织机在机械方面应做到以 

下两点：加强设备的维修保养工作，尤其是剑头、 

剑带、纬剪的维修和保养；要根据织物品种选择合 

理的工艺参数，开口时间和退剑时间必须一致。这 

样就可以最大限度降低断纬，提高织机效率。 
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