
喷气织机织造亚麻混纺产品的生产实践
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摘要:为了提高喷气织机织造亚麻混纺产品的质量和效率,介绍亚麻纤维及其混纺纱的性能,分

析喷气织机织造亚麻混纺产品的难点,从整经、浆纱和织造工序进行工艺探索,重点对浆料配方、
上浆率和浆纱工艺等工艺参数进行优化,分析织机纬停原因并给出解决措施.指出:亚麻混纺纱

具有单强低、强力不匀大、细节多、毛羽长、杂质多等特点,喷气织机织造该产品的关键是浆纱,应
优选浆料配方,合理控制浆纱工艺,预防控制断纬停台次数;同时加强工艺试验和设备维修技术

摸索、加强工艺执行、加大技术培训和工作法学习力度,才能织出好的亚麻混纺产品.
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Abstract:Inordertoimprovetheproductionqualityandefficiencyofweavingflaxblended
productswithairＧjetlooms,thepropertiesofflaxfibersandtheirblendedyarnsareintroduced,

thedifficultiesofweavingflaxblendedproductswithairＧjetloomsareanalyzed,andthetechnoＧ
logicalprocessesofwarping,sizingandweavingareexplored．Thesizingformula,sizingrateand
sizingprocessareoptimized,thereasonsforweftstopofloomsareanalyzedandthesolutions
aregiven．Itispointedoutthattheflaxblendedyarnhasthecharacteristicsoflowsingle
strength,graveunevenness,multiＧthins,longhairinessandlotsofimpurities．Sizingprocessis
criticaltoweavingflaxblendedproductswithairＧjetlooms．Sizingformulashouldbeoptimized,

sizingprocessshouldbereasonablycontrolled,andsomethingmustbedoneinprecautionaＧ
gainststopsresultingfromweftbreaking．Atthesametime,approachingisdoneintotechnologＧ
icaltestandequipmentmaintenance,technologicalexecutionshouldbestrengthened,efforts
shouldbemadeintechnicaltrainingandstudyofworkingmethods．OnlybymakingsomuchaＧ
boveＧsaidefforts,canhighqualityflaxblendedproductsbeproduced．
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０　引言

随着社会和科技的进步,人们更加追求穿着的

舒适性和健康性,亚麻混纺织物由于具有手感滑爽、
透气、粗犷的外在质感和内在保健功能等特点,使其

越来越受到消费者的青睐.亚麻织物多由片梭织机

和剑杆织机织造,但喷气织机织造的亚麻织物有其
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独特风格.因此,笔者公司决定在喷气织机上开发

生产L/C、L/R、L/C弹力系列产品,经过全体技术

人员的共同努力实现了批量生产,为公司创造了新

的利润增长点,下文就此进行探讨分析.

１　亚麻混纺纱的性能

亚麻纤维是一种优良的纺织原料,不仅具有良

好的穿着、使用性能,而且还具有吸湿、透气、舒爽、
散热、防霉、抑菌和防辐射等特性,愈来愈受到人们

的喜爱[１].
麻纤维的结晶度和取向度高,无定型区少,纤维

粗,单根纤维的弯曲刚性指数和最大抗弯力均较大,
纤维间的抱合力差,存在手感粗糙、有刺痒感等缺

点,导致麻棉混纺纤维易滑移、断裂强度小、毛羽多

且长、伸长变形小、弹性差、条干不匀、细节多[１].
亚麻纤维主要有温水麻和雨露麻两种,其单纤

维长度为５mm~２５mm,线密度约为１．２５dtex~
５．５６dtex[２].虽经多工序处理,但麻丝、麻杆依然很

多,使得亚麻纤维与棉粘等纤维混合过程中存在纤

维间抱合力差、易滑移等问题,尤其是细号亚麻/棉

混纺纱易产生麻丝、麻皮、松捻、紧捻、粗细节等疵

点,导致纱线总体强力较低,强度不匀较大,对织造

工序的生产有很大影响.不同亚麻混纺纱的成纱指

标见表１.
表１　不同亚麻混纺纱的成纱指标

项目

品种/tex

L/R５７/４３
３９．４

L/R５５/４５
３９．４

L/C５５/４５
２８．０

单强CV/％ １０．８０ １１．８０ １４．３０
实测强力/cN ３６９．６ ３５２．７ ２９２．６
断裂强度/
(cNtexＧ１) ９．４ ９．７ １０．４

条干CV/％ ２４．１３ ２３．３７ ２７．５４
条干CVb/％ ３．０１ １．５９ ２．９３
细节/(个kmＧ１) ４４７ ３５６ １５８８
粗节/(个kmＧ１) ２０６６ １６５８ ２９６２
棉结/(个kmＧ１) ３１２７ ２５０１ ５１０２
３mm 以上毛羽/
[根(１０m)Ｇ１] ２９８ ２７６ ２９４

质量CV/％ １．９ １．０ ３．１
质量偏差/％ －２．２ －１．１ －２．５
回潮率/％ ７．４ ７．７ ７．０
捻度/
[捻(１０cm)Ｇ１] ７５．７ ７４．３ ９９．７

捻度CV/％ ４５７ ４４８ ５２９

　　由表１可知,同纱号亚麻系列混纺纱与棉纱及

涤棉纱相比,强力的离散性大,粗、细节高,质量偏差

大,相比棉纺产品生产难度大.

２　亚麻混纺纱的织造难点及解决措施

２．１　织造难点

喷气织机织造亚麻混纺系列产品的难点如下.

a)　亚麻混纺纱单强低、强力不匀大、细节多、
毛羽长且杂质多,一般采用积极式引纬的剑杆织机

和片梭织机织造[３],而喷气织机采用消极式引纬,即
用喷嘴喷射的压缩气流对纬纱进行牵引,故对经纬

纱要求较高,织造难度较大.

b)　亚麻混纺纱毛羽长、引纬阻力大,而喷气

织机速度快、张力大,与停经片、综和筘等摩擦易造

成纤维起毛、断头.因此,浆纱工艺既要贴伏长毛

羽,减少毛羽间相互粘连,又要增强自身耐磨性,才
可满足喷气织机织造亚麻混纺纱的要求.

c)　亚麻属纤维素纤维,极易放湿,故其混纺纱

上浆相对容易,上浆后纱线粗硬且脆,导致断头多.
因此,浆纱时制定合理的上浆率和回潮率是生产麻

棉产品的关键.

d)　亚麻混纺纱质量不匀,引纬过程中到达时

间差异较大.因此,喷气织机消极式引纬难度较大,
须采取相应措施.

e)　纬纱在飞行过程中头端受阻后弯曲,且亚

麻混纺纱刚性大,造成出口侧曲纬、弯头纬问题较多.

２．２　各工序工艺参数及解决措施

２．２．１　整经工序

因麻纤维与棉纤维间抱合性差,造成亚麻混纺

纱毛羽多且长,麻纤维未能完全包覆住,易产生断

头,导致纤维易脱落并集聚在导纱眼、自停导纱钩

处.为了减少整经摩擦,选用卡尔迈耶整经机进行

生产,采用“低车速、小张力”工艺,并保证纱线速度

恒定、片纱张力均匀及有良好的卷绕质量.断头产

生后,挡车工需将纱头找顺再接头,防止绞头产生.
机上工艺车速为５００m/min,预张力器打开延迟时

间为１２s,其运行位置为１２mm,制动器打开延迟

时间为９s.

２．２．２　浆纱工序

２．２．２．１　浆料配方的选择

亚麻混纺纱因有半纤维素及木质素的存在,决
定了其刚性将大幅影响浆料对纤维的亲和力及贴伏

性.为了能有效地贴伏毛羽,减少二次毛羽的再生,
选用粘度低、渗透性和耐磨性好的低粘高性能变性

淀粉;为了保证浆纱的耐磨性,加入少量PVA 提高

亚麻混纺纱的亲和力;为了克服浆膜粗硬,提高纱线
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韧性,采用丙烯浆料,以增强浆料分子与纤维的结合

力,使浆膜更加耐磨.最终选用的浆料配方为:低粘

高性能变性淀粉为７５kg,丙烯酸为２５kg,PVA 为

６．５kg.

２．２．２．２　上浆率的选择

亚麻混纺纱上浆率大,导致干湿分绞困难,二次

毛羽增加,浆纱手感粗硬,织造过程中纱线毛羽长、
脆断头多,停经片处麻纤维易缠绕起团,后梭口开口

严重不清,三跳疵点严重,织机开台很差.亚麻混纺

纱一般用于生产粗厚织物,在强力满足生产要求的

条件下,上浆率宜偏小掌握,控制在不大于８．５％.

２．２．２．３　回潮率的选择

麻纤维放湿快,织造时处于放湿状态且脆断多.
因此,在不产生再粘的前提下,回潮率可适当增大一

些,浆纱时可在浆液中加入保湿剂.一般情况下,回
潮率应控制为１１％.

２．２．２．４　烘筒路线的选择

使用湿分绞,烘筒路线采用分层预烘以贴伏毛

羽,减少纱线间毛羽相互粘连.

２．２．２．５　压浆力的选择

采用大压浆力,将毛羽贴伏在纱线表面以减少

外露,增加纱线的浸透性.

２．２．２．６　上蜡量的选择

增大上蜡量,提高纱线的耐磨性和上蜡辊的转

速,并改变其转动方向,由逆向改为与纱运行同向.

GA３１０型浆纱机的上蜡辊速度由１０m/min调整为

２０m/min.

２．２．２．７　浆纱工艺的选择

最优的浆料配方必须由科学合理的浆纱工艺来

保证.根据麻棉混纺产品特点,在 GA３１０型浆纱机

上应采用“低上浆、大回潮、重浸透、小张力、小伸长”
的浆纱工艺,采取单浆锅双层预烘的绕纱路线,“中
车速、大压力”的工艺原则;浆纱速度约为５０m/min,
上落轴和处理绕纱断头要快,卷绕、干区、分纱张力要

适中,且保证织轴有一定的硬度和弹性.
当车速为５０m/min,上浆率为７％~９％,回潮

率为１０％~１２％,浆槽温度为９０℃,预烘锡林温度

为１３０℃~１４０℃,主烘锡林温度为１１０℃,退绕张

力为６００N,卷取张力为３００N,压力为１０N~２８N
时,不同的麻棉混纺产品浆纱工艺参数设定见表２.

通过对浆料配方和浆纱工艺的攻关和研究,采
用先试验再投产的生产流程,最终取得了较好的效

果,为亚麻混纺产品的扩大生产奠定了良好基础.

表２　不同麻棉混纺产品浆纱工艺参数设定

项目
品种

６０５８ ５４５２ ６０５６
桶流速/s ８．５ ８．０ ７．５
槽流速/s ７．０ ７．８ ７．２

　　注:测试点为３号漏斗.

２．２．３　织造工序

２．２．３．１　织机纬停原因及解决措施

亚麻混纺纱具有单强低、强力不匀大、细节多、
毛羽长、杂质多等特点,采用喷气织机批量生产每班

纬向停台高达２００多次,为此应加强对纬向停台的

研究分析.

２．２．３．１．１　织机纬停原因

a)　储纬器处断纬形成纬停.由于棉麻纱偏

粗、偏重且刚性较大,气压设置和引纬时间配合不当

就会造成储纬器处断纬.

b)　纬纱产生曲纬形成纬停.主要是由于喷

气织机本身的引纬及打纬方式所致.剑杆织机与喷

气织机织造麻纤维最大的区别在于,引纬瞬间剑杆

织机的筘座(即打纬装置)是停止的,而喷气织机的

筘座是移动的.筘座静止,纬纱运行呈一条直线,虽
然麻纱的刚性偏大,但对剑杆织机几乎无影响;而喷

气织机引纬时筘座同时摆动,纱线运行轨迹为一条

抛物线,当纱线刚性偏大时,会使其拌断、阻断增加,
曲纬的概率大幅增加.

c)　纬纱打不到头形成纬停.这是由于棉麻纱

偏粗、偏重、刚性偏大,导致喷气织机自由端引纬时,
未完全将纬纱送抵出口侧所致,该问题可从辅喷嘴

的间距设置上予以弥补和改善.

２．２．３．１．２　纬停解决措施

a)　储纬器和挡纬销处的断纬及脆断:可将挡

纬销、主辅喷嘴开启时间提前,挡纬销开启时间由

７４°调整为６４°,主喷嘴开启时间由７０°调整为６０°,第

１组辅喷嘴开启关闭时间由７０°~１５０°调整为６０°~
１８０°,此后虽断头明显减少,但挡纬销处仍有断头.
经分析发现,此机台原织造棉系列细号高密品种,挡
纬销与鼓间隙为０．５mm,现织造亚麻混纺纱纱号较

大,此间隙不变则纬纱释放时不易脱出,从而造成挡

纬销处断头,将二者间隙调整为０．８mm~１．０mm,
储纬器和挡纬销处的断头基本解决.因此,针对不

同纱号品种,挡纬销与鼓间隙应随之调整.

b)　纬纱运行不平稳,到位时间偏差较大,出
现不固定位置问题:在出口侧探纬器H１和H２之
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间加装一个延伸喷嘴,该喷嘴可以牵引纬纱,在飞行

过程中对前端的纬纱起到牵引和拉伸作用,从而使

得纬纱运行相对平稳;加装延伸喷嘴后,曲纬、弯头

纬问题基本固定在出口侧,将主喷嘴气压调整至

２２０kPa,辅喷嘴气压调整至约为３６０kPa,到达时

间相对平稳,偏差约为１５°.

c)　固定在出口侧的曲纬、打不到头问题:调整

辅喷嘴间距,前２组仍为常规的６５mm,第３组为

６０mm,第４组为５５mm,第５组为５５mm,尝试将

辅喷嘴角度由２°调整为４°,调整后出口侧的曲纬、
打不到头问题有所改善.不同喷气织机织造麻棉混

纺纱的上机工艺对比见表３.

　　表３　不同喷气织机织造麻棉混纺纱的上机工

艺对比

项目
品种

６０５８ ５４５２ ６０５６
机型 ZAX９１００ OMP１９０ OMP１９０
后梁高度/mm ３０ ４０ ６０
停经架高度/格 ２ ０ ０
停经架前后位置/格 １０ ５ ５
开口时间/(°) ２９０ ３００ ３００
综框高度/mm ７２~７８ ７３ ７３

　　注:车速为６００r/min.

２．２．３．２　停经片、综、筘及温湿度控制

亚麻纤维抱合力差、强力不匀大、细节多、毛羽

长、杂质多,织造过程中经纱与停经片、综、筘的摩擦

频繁,纱线在综眼中位移较大.因此,要求停经片、
综眼、筘表面光滑、无毛刺,以避免纱线刮毛[４].

此外,控制好温湿度也十分重要,一般相对湿度

应偏高掌握,生产中可将温度控制在２５℃~２８℃,
相对湿度控制在７５％~８０％为宜.

３　结语

３．１　喷气织机织造亚麻混纺系列产品时浆纱是关

键,优选浆料配方、采用科学合理的浆纱工艺是生产

的保证;断纬停台预防控制是提高产质量的前提.
因此,加强工艺试验和设备维修技术,摸索工艺参数

和维修方法,是织好亚麻混纺系列产品的基础.

３．２　经过不懈努力,笔者公司采用喷气织机织造约

为５００万 m 的亚麻混纺系列产品,质量均达到客户

要求;但却存在质量不稳定、效率低等问题.我们已

充分认识到“浆纱质量是关键,织布维修技术和值车

工的操作水平是保证”的重要性,不断加强工艺执

行,提高浆轴质量;加大织机维修技术的培训,加强

值车工工作法的学习,以进一步提高亚麻混纺系列

产品的质量和效率.

参考文献:
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４　结语

锭子、钢领与导纱钩“三同心”对纱线的毛羽、断
裂强力影响很大,保证“三同心”状态可有效提高纱

线的质量.“三同心”有偏差时,细纱断头明显增加,
既增加了值车工的工作量,又影响了产质量.新型

校准器校正法与传统线型校正法相比,明显提高工

作效率.在日常的设备保全保养工作中,无论是使

用传统线型方法校正“三同心”,还是使用新型“三同

心”校准器,都必须认真细致地校正每个锭子,提高

平揩车技术,减少因“三同心”出现的断头和毛羽问

题,达到提升产量和质量的目的.

参考文献:

[１]史志陶,陈锡勇．棉纺工程[M]．４版．北京:中国纺织出版
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[３]崔敏．F１５２０型细纱机“三同心”问题与细纱断头[J]．纺

织器材,２０１４,４１(４):５１Ｇ５２．

】６３【 TextileAccessories　　　　　　　　　　　　Vol．４６　No．４
Jul．２０１９２３４

纺   
织   

器   
材

Tex
til

e A
cce

sso
rie

s

纺   
织   

器   
材

Tex
til

e A
cce

sso
rie

s

纺   
织   

器   
材

Tex
til

e A
cce

sso
rie

s


