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前 言

　 　 近年来,我国纺织工业发展迅速,纺织品的进出口贸易量逐年增加,纺织产品品种极大
丰富,这就使企业生产管理和产品质量管理的难度增大。 如何采用科学、合理的方法提高
纺织产品质量,提升企业的生产和管理水平,增强织造企业的产品开发能力是很重要的。
因此,掌握生产过程中控制产品质量的方法,生产出高质量的产品,不仅是企业普遍关心的
问题,也是纺织高校培养适应市场需求的应用型人才所关注的问题。 因此,本教材被列为
“十三五”普通高等教育本科部委级规划教材,并根据教育部纺织类专业教学指导委员会的
要求,内容密切联系企业生产实际,以培养新时期工程人才、学生持续学习能力和快速上手
能力为目标。

机织产品的生产原料有棉、毛、丝、麻、化纤等多种纤维原料,原料不同,则成品和半成
品质量标准、生产工艺流程、各个工序的生产工艺等都有一定的差异。 本书在多年收集织
造企业生产一线资料的基础上,针对织造各工序关键工艺点的质量控制指标,全面、系统地
阐述了织造各个工序半制品质量控制的方法、措施等;同时结合企业生产实际、纺织发展前
沿技术等将各工序的新技术、新方法、新工艺等知识和应用方法做了介绍。

本书主要以棉型织物的生产过程为主线,对影响产品质量各个工序的工艺参数设计、
工艺控制方法、半制品质量控制方法等进行了详细的论述;结合棉纺织企业生产实际,就全
面质量管理如何在企业中应用做了分析;并详细介绍和分析国家标准 GB / T  406—2008《棉
本色布》、GB / T  5325—2009《精梳涤棉混纺本色布》和行业标准 FZ / T  24002—2006《精梳毛
织品》中成品的质量检验标准和方法;同时对新产品开发的思路、方法、市场拓展和推广等
做较为详细的介绍。 本书可以作为高校专业学习的教材,也可以做企业工程技术人员培训
教材和参考书籍。

全书共分为七章。 第一章、第二章第二节、第四章第二节和第三节、第五章、第六章和
第七章由西安工程大学郭嫣编写;第二章第一节、第四章第一节由河北科技大学刘君妹编
写;第三章由西安工程大学钱现编写;全书由郭嫣统稿。 在此,我们对书中所引用资料的作
者表示感谢。

由于笔者水平有限,书中难免存在遗漏、不成熟之处,热情欢迎读者批评指正。

编者
2018年 2月
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第一章　 机织概论

第一节　 机织工艺流程

　 　 一、机织物及其分类
织物是由纱(线)或纤维制成的产品,主要包括机织物、针织物和非织造布三大类。 由两

组相互垂直的纱(线)在织机上交织而成的产品称为机织物,如常见的平布、华达呢、卡其、绸
缎等。 沿机织物长度方向排列的纱线称为经纱,沿机织物宽度方向排列的纱线称为纬纱。
变换纱线的原料、粗细、组织结构或采用不同颜色的纱线相互配合,不同的经纬纱相互交织,
即可织成各种不同风格和用途的机织物。 这些机织物按用途可分为服装用机织物、装饰用
机织物和产业用机织物。

(一)服装用机织物的分类
服装用机织物常根据原料种类、纱线是否漂染、织物花纹和幅宽进行分类。
1.按照原料种类分类　
(1)纯纺织物。 经纬纱线都是用同一种纤维原料制成的织物,如棉织物、麻织物、毛织物、

丝织物等。
(2)混纺织物。 经纬纱线都是由两种或两种以上的纤维混合的纱线制成的织物,如涤 /棉

织物、毛 /涤织物、涤 /麻织物、毛 /涤 /腈织物及中长织物等。
(3)交织织物。 经纱和纬纱采用不同原料纱线制成的织物,如丝毛交织、棉和黏胶长丝交

织、蚕丝和黏胶长丝交织等。
(4)交并织物。 经纬纱由两种或两种以上不同原料并合成股线所织制成的织物。 如 11tex

涤纶短汗纱与 11tex低弹长丝并成股线制成的织物等。
2.按纱线是否漂染分类　
(1)本色织物。 纱线未经漂染便加工成织物,直接出售或再经印染加工成成品。
(2)色织物。 用漂染后的纱线加工成的织物。
3.按织物花纹分类　
(1)素织物。 无花纹的织物,如各种平布、斜纹布、缎纹织物等。
(2)小花纹织物。 通过织物组织的变化,在织物上形成面积较小的花纹类织物,如各种花

呢等。
(3)大提花织物。 通过控制单根经纱形成的大范围花纹的织物,如花软缎等。
4.按织物幅宽分类　 可分为宽幅织物、狭幅织物以及带织物。 织物幅宽在 1. 6m 以上的为
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宽幅织物;1m左右的为狭幅织物;30cm以下的狭布状和管状织物称带状织物。
(二)装饰用机织物的分类
装饰用机织物品种繁多,常按用途划分。
(1)床上用品。 如被面、被套、床单、毛巾被、枕巾等。
(2)家具布。 如沙发套、椅套等。
(3)室内用品。 如窗帘布、贴墙布、地毯、帷幔织物等。
(4)餐厅和盥洗用品。 如桌布、毛巾、浴巾等。
(三)产业用机织物
产业用纺织品区别于一般服装用纺织品、家用纺织品,是经专门设计的、具有工程结构特

点、特定应用领域和特定功能的纺织品,主要应用于工业、农牧渔业、土木工程、建筑、交通运输、
医疗卫生、文体休闲、环境保护、新能源、航空航天、国防军工等领域。 包含机织、非织造及以纺
织品为基材的各种经后加工形成的产品。 2015年 3月 1日正式实施的《产业用纺织品分类》标
准(GB / T 　 30558—2014)中将产业用纺织品分为 16大类、150个系列。

16大类分别为农业用纺织品、建筑用纺织品、篷帆类纺织品、过滤与分离用纺织品、土工用
纺织品、工业用毡毯(呢)纺织品、隔离与绝缘用纺织品、医疗与卫生用纺织品、包装用纺织品、
安全与防护用纺织品、结构增强用纺织品、文体与休闲用纺织品、合成革(人造革)用纺织品、线
绳(缆)带纺织品、交通工具用纺织品、其他产业用纺织品。　

产业用纺织品技术含量高,应用范围广,市场潜力大,在我国具有广阔的发展前景。

　 　 二、机织物的形成
机织物是在织机上按照织物组织要求,使经纬纱交织而成的。
图 1-1 是织机上织制平纹织物的示意图。 经纱 1 从织机后的织轴 2 上引出,绕过后梁 3,

经过分纱绞棒 4,逐根按一定规律分别穿过综框 5 和 5′上的综丝眼 6 和 6′,再穿过钢筘 7 的筘
齿,在织口处与纬纱交织形成织物。 所形成的织物在织机卷取机构的作用下,绕过胸梁 8、刺毛
辊 9和导布辊 10,最后卷绕在卷布辊 11上。

当织机运转时,综框 5和 5′分别作垂直方向的上下运动,把经纱分成上下两片,形成梭口。
当梭子 12穿过梭口时,纬纱便从装在梭子内的纡管 13退绕下来,在梭口中留下一根纬纱,当综
框作相反方向运动时,上下两片经纱交换位置,从而把纬纱夹住。 与此同时,钢筘 7向织机前摆
动,把纬纱推向织口,经纱和纬纱在织口处交织,形成织物。 织机主轴每转一转,便形成一个新
的梭口,引入一根新的纬纱,完成一次打纬运动。 这样不断地反复循环,就构成了连续生产的织
造过程。

由此可见,织物在织机上的形成过程是由以下几个工艺程序和运动来完成的。
(1)按照经纬纱交织规律,把经纱分成上下两片,形成梭口的开口运动。
(2)把纬纱引入梭口的引纬运动。
(3)把引入梭口的纬纱推向织口的打纬运动。
(4)把织物引离织物形成区的卷取运动。

此为试读,需要完整PDF请访问: www.ertongbook.com
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图 1-1　 机织物形成示意图
1—经纱　 2—织轴　 3—后梁　 4—分纱绞棒　 5,5′—综框　 　 6,6′—综丝眼　 7—钢筘

8—胸梁　 9—刺毛辊　 10—导布辊　 　 11—卷布辊　 　 12—梭子　 13—纡管

(5)把经纱从织轴上放出,输入工作区的送经运动。
以上几个运动由织机的相应机构来完成。 此外,为了提高产品质量,保证安全运转,提高生

产效率和织机的适应性等,织机上还设置了各种辅助机构,可自动补纬、经纱断头自停、纬纱断
头自停、多色纬织制及防护等。 在新型无梭织机上,随着计算机、电子等高新技术的广泛应用,
大大提高了织机机电一体化、自动化和高速化水平。

　 　 三、机织工艺流程
织物在织机上进行织造的过程中,经纱要承受周期性的拉伸、冲击和弯曲负荷的作用,

在这些外力作用下,经纱的结构有可能受到损坏。 如果经纱的强度和弹性不足以承受这些
外力的作用,就会引起经纱断头。 此外,经纱还要经受停经片、综丝和钢筘等机件反复摩擦
作用,极易发毛和起球,如磨损严重也会引起经纱断头。 因此,为了减少经纱断头,提高纱线
的织造性能,在上机织造前必须设法贴伏经纱毛羽,降低其摩擦系数,增加经纱强度并保证
经纱有足够的弹性。 纬纱在织机上的工作条件与经纱不同,主要受引纬张力的作用,其大小
主要取决于引纬速度、纬纱卷装形式、退绕气圈大小以及纬纱制动力等因素。 纬纱所受张力
是一次性负荷,在有梭织机上,由于引纬速度低,纬纱张力的峰值比经纱张力小,因此,可采
用强度较低、捻度较小的纱线做纬纱。 但在高速无梭织机上,由于引纬速高,纬纱应具有较
高的强度才能适应织造的要求。

此外,在织造前还必须把纱线卷绕成具有一定形状、大小,且成形良好、结构合理的卷装,如
把经纱卷绕成织轴,纬纱卷绕成纡子或筒子,以满足织造需要。

由此可见,经纱、纬纱在上机织造之前,必须先经过一系列的准备加工工序,这些工序统称
为织前准备工程。

经纱准备的主要任务是提高纱线的强度和耐磨性,伏贴毛羽,消除纱线上的纱疵、杂质,以
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改善经纱的织造性能,并把经纱卷绕成工艺设计所要求的卷装。 纬纱准备的主要任务是清除纱
线上的粗细节及其他纱疵和杂质,并将其卷绕成一定规格的纡子或筒子。 在生产某些低档织物
时,纬纱不需要进行织前的准备,通常可直接把细纱机生产的管纱作为纡子使用,称为直接纬
纱。 而某些中高档织物所用的纬纱,则要把细纱机生产的管纱清除杂质疵点后,在卷纬机上重
新卷绕成纡子,提高纬纱质量,称为间接纬纱。 在有些情况下,为了稳定纬纱的捻度,并适当提
高纬纱的强度,纬纱还需要进行给湿定捻。

无梭织机引纬速度高,而且引纬时加速度值变化也大,必然会在引纬过程中引起纬纱张力
的骤增。 因此,无梭引纬对纬纱强度、卷装形式及卷装结构提出了较高的要求。

由于织物原料、品种和用途不同,织前准备的工序也不尽相同,使棉坯布、色织物、毛织物、
丝织物、麻织物以及合纤织物等不同织物的织造生产工艺流程不尽相同。 常见的织造工艺流程
如下。

(一)分批整经、浆纱工艺流程
该流程主要应用于棉型坯织物、苎麻织物、绢织物等单色或本色织物的生产,一般采用分批

整经、浆纱工艺流程的产品批量较大,大部分织物组织比较简单。 某些较简单的条格色织物也
可采用此工艺流程生产。 其工艺流程如图 1-2所示。

图 1-2　 分批整经、浆纱工艺流程
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(二)分条整经工艺流程
分条整经工艺流程主要应用于毛织物、丝织物、色织物、棉织物等花色品种较多、产品批量

较小的织物生产,其工艺流程如图 1-3所示。

图 1-3　 分条整经工艺流程

由于原料不同、产品不同等原因,在准备加工中,以股线作为经纱和纬纱的毛织物、色
织物等,首先要经过并线、捻线、络筒、蒸纱定捻等工序,把纺部的原纱加工成股线;以色纱
作为经纱、纬纱的色织物,原纱还要经过漂、染等工序;以天然丝或化纤长丝作为经纱或纬
纱的丝织物、合纤长丝织物,要经过浸渍、并丝、捻丝、定捻等工序;合纤长丝上浆又往往采
用上浆后再并轴的工艺,在此不一一列举。 但各类织物的织前准备工程,一般都要经过以
下工序。

1.络筒　 在纺纱、织造一体的纺织业,织造用的纱线大多是以管纱形式由纺部送往织部的。
由于管纱的纱线容量小,如果直接用来整经,换管次数势必会非常频繁,会使整经机经常停车,
降低了机器的生产效率。 另外,在管纱上难免会存在一些影响织物外观质量的杂质和各种纱
疵。 因此,要经过络筒工序,将容量小的管纱卷绕成密度适宜、成形良好的容量大得多的筒纱,
同时清除纱线上的疵点和杂质。 在采用无梭织机织造时,也要求将纬纱卷绕成成形良好、结构
合理的筒子纱。

络筒质量对后续工序有着重要影响。 因此,对络筒工序的要求如下。
(1)纱线应卷绕成容量大、结构合理、成形良好的筒子,且卷绕张力、密度应大小适当、均

匀,便于运输和储存。
(2)在不损伤纱线原有力学性能的条件下,尽量清除纱线上的疵点及杂质。
(3)保证接头质量符合要求。
2.整经　 整经工序的任务是根据工艺设计要求,把一定数量的筒纱按工艺设计规定的长
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度、配列顺序、幅宽等均匀平行地卷绕在经轴或织轴上,供浆纱或穿经工序使用。
整经质量对浆纱工序的顺利进行和织物质量具有重要意义,因此,整经工序必须满足以下

工艺要求。
(1)单纱张力和整片经纱张力都应尽量保持一致和均匀。
(2)经纱在经轴上的排列和卷绕密度要均匀,经轴卷装圆整,成形良好。
(3)整经根数、长度、纱线排列顺序都严格符合工艺要求。
(4)接头质量符合规定标准,回丝少,生产效率高。
纺织厂常用的整经方法,按其工艺特征可分为分批整经和分条整经。
分批整经是把全幅织物所需的总经纱按根数分成若干批,分别卷绕在几个经轴上(每个经

轴上的经纱根数应尽可能相等),再把这几个经轴在浆纱机上进行上浆或过水并合,并按规定
长度卷绕成符合织造要求的织轴。 这种整经方法适用于大批量、原色织物的整经,优点是速度
快、效率高,缺点是回丝较多。

分条整经是把全幅织物所需要的总经纱,根据筒子架容量及色纱排列循环分成若干条带,
把这些条带按工艺规定的宽度和长度分别依次平行地卷绕在整经滚筒上,再将全部条带同时倒
卷在织轴上。 采用分条整经的经纱,一般不需上浆。 这种整经方法的优点是有利于色纱或不同
品质和结构经纱的排列,回丝较少,缺点是生产效率较低,主要适合于小批量、多品种的色织、毛
织、丝织、毛巾织物等织物的整经。

3.浆纱　 浆纱工序的任务是在浆纱机上进行经纱上浆,并按整幅织物所需的总经纱根数,
合并若干经轴的经纱,把上浆后的经纱卷绕成织轴。 其目的是使纱线毛羽贴伏,提高纱线强度
和耐磨性,尽量保持纱线的原有弹性伸长,改善经纱的织造性能。

浆纱是经纱准备工程中的重要工序,浆纱质量的优劣对织造生产的影响极大。 如果浆纱工
艺合理、质量好,就能使织造达到高产、优质、低消耗的目的;反之,将会给织造工作带来很大
困难。

上浆一般都在浆纱机上进行,使经纱通过特制的浆液,经浸轧和烘干后,一部分被覆于纱体
表面的浆液会形成坚韧的浆膜,使毛羽贴伏,纱线光滑而耐磨;另一部分浆液浸透到纱线的内
部,使纤维间相互粘连而增加其抱合力,形成牢固浆膜,从而提高纱线的断裂强度。

经纱上浆对所用的浆料、浆液及上浆工艺都有严格要求,浆膜要柔韧、坚牢、光滑且富有弹
性,并应保证达到工艺设计要求的上浆率、回潮率和伸长率。

4.穿结经和纬纱准备　 穿结经是经纱织前准备的最后一道工序,它的任务是根据织物工艺
设计的要求,把织轴上的全部经纱按一定的规律穿入停经片、综丝眼和筘齿,以便织造时形成梭
口,织成所需要的织物,并在经纱断头时能及时停车而不致造成织疵。

穿经工作的质量优劣,对织造能否顺利进行和产品质量是否符合要求有着直接影响。 如果
穿经出现差错,将有可能织造不出所要求的织物组织、经密及幅宽。 因此,必须严格地按要求进
行穿经。

结经与穿经的目的相同,但结经方法完全不同于穿经。 它是用打结的方法,把织机上剩余
的了机经纱同准备上机的织轴上的经纱逐根连接起来,再使上机经纱全部拉过停经片、综眼和
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筘齿,达到同穿经完全相同的要求。 对织造同一品种且织物组织比较复杂的织物,采用结经方
法就显得十分方便和快捷。

纬纱准备包括络筒、卷纬和热湿定捻等工序。 络筒可将纬纱络成无梭织机所需要的筒子;
卷纬是将纬纱卷绕成适合有梭织机织造需要的纡子,以便于织造。 热湿定捻是稳定纬纱捻度,
防止在织造时纬纱产生纬缩、起圈等现象。

织物在织机上织成后,还需要通过验布、折布、修织和成包等检验和整理工序。 在相对湿度
大的地区,为了防止产品在储存运输过程中发霉变质,需经过烘布工序。 某些市售本色棉坯布,
为减少坯布的棉结、杂质和改善布面外观,还需通过刷布工序。

第二节　 织造对纱线的质量要求和纱线的质量检验

机织加工原料广泛,按照纱线结构划分,主要有以下几类。
(1)短纤维纱线,包括各种天然纤维、化纤加工而成的纯纺、混纺、交并等纱线。 由于原料

多样,纤维长度、细度不同,这些纱线的性能也有很大差异。
(2)天然及化纤长丝,包括各种复丝(如低弹丝、变形丝、加捻丝和无捻丝)、单丝、网络丝

等。 长丝尤其是合成纤维长丝,一般有良好强度,但丝束中个别单丝的断裂可能导致整束长丝
迅速解体。

(3)各种花式纱线,如结子纱、竹节纱、雪尼尔纱、睫毛纱等。 随着人们对装饰织物需求的
增加和花式纱线加工技术的进步,花式纱线的种类层出不穷,各种花式纱线所用原料、纱线细
度、纱线结构差异较大。

在制订织造工艺时,应根据所用原料的特点,选择适当的织机机型、速度、张力等,以充分发
挥不同纱线的各自优点,并应根据织造的要求,对不同原料采用不同的工艺进行准备加工。

　 　 一、织造对纱线质量的要求
(一)织造过程经纱承受的张力和摩擦
织造过程中经纱所承受的张力可以看成由上机张力和动态张力叠加而成,并在织机主轴的

每一回转中随经纱的开口运动呈周期性的变化,如图 1-4所示。 从图 1-4 中可以清楚地看出,
在开口时其张力渐增,梭口满开时张力最大,闭口时张力渐减,至综平时张力最小。 同时,在打
纬时产生一个张力峰值(0°时),这一张力峰值的大小与所织造产品的纱号、纬密及上机工艺参
数有关,有时会大于梭口满开时经纱张力的最大值。

由于开口过程中经纱所受的拉伸作用时间极为短促,其伸长可视为弹性变形,即经纱张力
与拉伸变形量的大小成正比。 研究表明,拉伸变形量的大小与梭口高度的平方成正比,与梭口
长度成反比。 拉伸变形量与梭口对称度大小的关系如图 1-5 所示,当梭口对称度 m = 1 时,即
前部梭口长度与后部梭口长度相等时拉伸变形量为最小。
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图 1-4　 经纱张力周期变化图
　 　

图 1-5　 梭口对称度与经纱伸长量的关系

有梭织机和各种无梭织机梭口形状和尺寸不尽相同,因此,织造过程经纱的动态张力大小
及变化也不一样。 图 1-6为几种型号织机的梭口形状,尺寸参数见表 1-1。 几种型号织机织造
时经纱张力大小见表 1-2。

图 1-6　 几种型号织机梭口形状
表 1-1　 几种型号织机的梭口形状和参数

织机型号 L(mm) L′(mm) L″(mm) εmax(%) α(°) H(mm) L1(mm) L2(mm) m

1515 625. 3 633 629. 3 1. 23 20. 56 85. 3 235. 1 390. 2 0. 6
1511 522. 6 536. 8 521 2. 7 22. 44 80. 5 201. 6 321 0. 63
ZA205i 522. 6 525. 4 533. 9 2. 16 37. 18 75 130 392. 6 0. 33
SM92 570. 3 572. 7 571 0. 42 12. 96 31. 8 140 430. 3 0. 33
P7100 646. 8 653. 6 650 1. 04 27. 82 65. 2 130. 9 515. 9 0. 25

　 注　 L—综平时经纱长度;L′—梭口满开时上层经纱长度;L″—梭口满开时下层经纱长度;εmax—经纱相对伸长;α—开口角;
H—开口高度;L1—梭口前部长度;L2—梭口后部长度;m—梭口对称度。
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表 1-2　 几种型号织机的织造张力对比

产品 机型
上机张力

(cN / tex)
动态张力均值

(cN / tex)
动态张力最大值

(cN / tex)

T65 / JC35　 13×13　 433×299细布 GA615型有梭织机 1. 91 3. 07 5. 23
ZA205i型喷气织机 2. 43 3. 94 4. 92

C19. 5×19. 5　 307×268细布 SM92型剑杆织机 1. 30 2. 52 2. 9
ZA205i型喷气织机 1. 38 2. 74 3. 07

　 　 从图 1-6、表 1-1和表 1-2中分析可得:
(1)采用有梭织机织造时,梭口高度较大,经纱张力波动较大,而织机速度较低。
(2)无梭织机普遍采用小梭口高度、小打纬动程,梭口为开清梭口,织制同样产品时上机张

力较有梭织机高 25%左右。
(3)无梭织机梭口对称度远远小于有梭织机,这虽然可获得较大的引纬空间,但对减小织

造时经纱动态张力明显不利。
(4)无梭织机速度较高,即织造中经纱动态张力的变化频率远远高于有梭织机。
(5)在表 1-1所列的几种机型中,ZA205i 型喷气织机的速度最高。 但为了获取清晰的梭

口,其梭口高度在几种无梭织机中最大,梭口长度却最小,且梭口对称度也较小,所以织造时经

图 1-7　 开口时经纱的拉伸变形

纱动态张力大于 P7100 型片梭和 SM92 型剑杆
织机。

织造时,经纱不仅承受周期性变化的张力的
作用,而且受到反复摩擦作用。

如图 1-7 所示,由于织机上梭口对称度小于
1,即前部梭口长度 L1 较后部梭口长度 L2 小,在开
口时,前部梭口经纱拉伸变形和张力大于后部梭
口,这样开口时经纱要沿综丝眼向前运动,而闭口
时又要向后移动,每一个开口周期,经纱都要经历
由于前后移动造成的与综丝眼之间的摩擦。

同时,经纱还和后梁、停经架中导棒、停经片
等织机部件产生摩擦,经纱和经纱之间也存在粘连和摩擦。 每次打纬过程中,经纱还要经受钢
筘的筘齿摩擦。 这些摩擦反复出现,甚至要经历几千次才能形成织物。

(二)织造过程中纬纱承受的张力和摩擦
织造过程,纬纱同样也要承受一定张力和摩擦,但经纱和纬纱所承受的载荷状态是不同的。

经纱承受的是成百上千次重复的周期性的循环载荷,而纬纱承受的是一次性载荷,但其变化极
为复杂。

有梭织机引纬时的纬纱张力变化与梭子飞行时速度变化、加速度大小以及梭腔的结构、纡
子退绕气圈控制等有关。 图 1-8 为梭子飞行时速度和加速度变化示意图。 由图 1-8 分析可
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