
第 一 章 　　绪

第一节　　织物分类

织物是纤维、纱线或纤维与纱线按照不同规律构成的片状（或展开后成片状）集合物。

根据结构和加工原理的不同，它可分为机织物、针织物、非织造织物和其他结构的织物，其

中机织物又称梭织物，一般简称为织物。本书主要研究机织物的加工原理。

机织物是由平行于布边的经纱与垂直于布边的纬纱按一定规律交织而成的片状集合物。

机织物历史悠久，品种繁多，因而分类十分复杂。

一、按原料类别分

纯纺织物　　经纬纱线是由同一种纤维制成的织物，如棉织物、毛织物、丝织物、苎麻

织物、玻璃纤维织物和金属纤维织物等。

或

）织物、涤腈

物　　经纬纱线是由两种或两种以上纤维制成的织物，如涤棉（

或

）织

）织物、中或

长纤维织物等。

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制成的织物，如

涤纶短纤纱与

交织织物　　经纱是一种纤维而纬纱是另一种纤维的织物，如蚕丝和粘胶丝交织的古香

）织物、涤粘（或

混纺织

物、毛涤

低弹长丝并成股线制成的织物。

缎、麻经棉纬交织成的棉麻织物。

二、按织物组织分

如平布、府绸、卡其布等。

组织织物和联合组织织物，如麻纱、透孔织物等。

能，如管状织物、多重及多层织物等。

等。

大花纹织物　　又称大提花织物，综合运用上述三类组织形成大花纹图案，如织锦缎

复杂组织织物　　由若干系统的经纱和若干系统的纬纱构成，具有特殊的外观效应和性

小花纹组织织物　　此类织物的组织是把原组织加以变化或联合而成，故又可分为变化

原组织织物　　又称基本组织织物，指平纹、斜纹、缎纹三种组织，故又称三原组织，

论 



第二节　　机织物的形成

以上的织物称阔幅织物；幅宽在

三、按织物幅宽分

幅宽在 左右的织物称狭幅织物；幅宽在

以下的狭带状或管状织物称带织物，如松紧带等。

四、按织物后整理的类型和功能分

按织物后整理的类型和功能分有印花织物、染色织物、抑菌织物、阻燃织物、抗皱织物、

拒水织物、涂层织物及轧花织物等。

五、按织物的使用领域分

装饰织物　　有绸缎被面、被套、床单、枕套等床上用品；有椅套、沙发套、窗帘布、

帷幔织物、贴墙布、地毯等家居用品；有桌布、浴巾、餐巾等餐厅和盥洗用品等。

产业用织物　　有水龙带、土工布、帆布、遮盖布、传送带、帘子布、筛网、过滤织

物、造纸毛毯、人造血管、医疗及国防特种用途织物等。

服装用织物　　有大衣呢、女式呢、哔叽、华达呢、衬里绸等。

经纬纱在织机上相互交织形成织物。如图 所示，沿织机纵向配置的数千根经纱从织

轴上退绕下来，绕过后梁，穿过停经片、综丝眼和钢筘的筘齿间隙，经过胸梁、刺毛辊和导

布辊绕于卷布辊上。综框按一定规律升降，带动经纱分成上下两层，形成沿织机横向的菱形

通道，该通道称为梭口，这个过程称为开口；引纬器（图中为梭子）从菱形通道穿过，并在

其中引入与经纱方向相垂直的纬纱，这个过程称为引纬；沿织机前后方向摆动的钢筘将刚引

织轴
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完成打纬运动；卷取和

织机工作圆图

入的纬纱推向织机前方，这个过程称为打纬。在打纬过程中，梭口的上下层经纱交换位置，

与纬纱相互弯曲变形抱合，实现了经纬纱的交织，并形成新的梭口。开口、引纬和打纬过程

不断地循环，便形成了连续的织物。此外，已形成的织物需及时引离工作区域并卷绕在卷布

辊上，织轴也需及时退绕放送经纱，这两个过程分别称为卷取和送经。

开口、引纬、打纬、卷取和送经是织机上的五种主要运动，称为五大运动。织机的五大

运动在时间上必须协调配合，才能完成织造过程。由于上述运动都是以织机主轴一转的时间

为运动周期，因此常用主轴的回转角度来表示各

所示。

运动的开始、结束时间及各运动间的相互配合关

系。在以织机主轴轴心为圆心、以适当长度为半

径的圆上表示织机各运动间的时间配合关系即构

成了织机工作圆图，如图

图 所示为在有梭织机上织制一般平纹

织物的织机工作圆图。由图可见，开口运动在

开始，至

后进入闭合阶段，至

梭口满开，梭口保持静止，

梭口完全闭合，回

，在期；引纬运动开始于

到开口运动的起始状态，开始进入下一个开口周

梭口满开后的

图间，在梭口中引入一根纬纱，然后飞

出梭口，到达并静止于对侧梭箱，准备下一次引

纬；梭口内引入纬纱后，向前摆动的钢筘便将该纬纱推向织口，至

送经运动在图中没有标出，分别发生在钢筘前摆和后摆时期。不同的织物品种、不同的织机

需要有不同的时间配合。

在织造过程中综框的升降规律不同，经纱和纬纱的交织规律就不同，即可形成不同的织

物组织；织物被引离工作区的速度不同，纬纱之间的间隔即纬纱密度就不同；经纱之间的间

隔即经纱密度则由钢筘筘齿的排列密度（筘号）及每筘齿的经纱穿人数决定；而经纬纱的交

织规律、在织物中的排列密度、在织造过程中的张力及其原料性能、细度共同决定了经纬纱

在织物中的空间状态即织物结构，使织物具有一定的内在物理机械性能和外观风格特征。因

此，不同的织物品种需要不同的织造工艺，不同的织机具有不同的品种适应性。

织机上的经纱卷绕在织轴上，为多根纱线平行卷绕而成的卷装；在无梭织机上，纬纱采

用的卷装形式为筒子。因此，在上机织造之前须改变纱线的卷装形式，使之适应织造的需要。

为了在织造过程中开清梭口，减少经纱断头，提高织物质量，须在织前改善纱线性能，提高

其可织性。当然，经纱在织造之前尚需穿过钢筘、综丝眼和停经片。所有这些在织前对经纬

整经、浆纱、纱进行的加工和处理称为织前准备，简称准备。织前准备一般包括经纱的络筒、

穿经及纬纱的络筒、卷纬和定捻等工序。

各种织物在纤维材料、织物组织、织物规格和用途等方面都具有各自的特殊性，所以在

对经纬纱的加工过程中，要针对这些特殊性选择适宜的工序、工艺和设备。
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第三节　　棉型织物的加工流程

棉型织物的生产主要分为白坯织物生产和色织物生产两大类，其中大部分为白坯织物的

生产。

一、白坯织物

白坯织物以本色棉纱线或棉型纱线为原料，织物成品一般经漂、染、印花等后道加工。

白坯织物生产的特点是产品批量大，大部分织物为三原组织，在无梭织机上加工时，为减少

织物后加工染色差异，纬纱一般以混纬方式织入。根据经、纬纱线的形式和原料，白坯织物

织造工艺流程通常有以下几种。

（一）单色纯棉织物

在有梭织机上加工织物时，纬纱可以是直接纬纱或间接纬纱。间接纬纱的纡子卷装成形

较好，容纱量也较大，对提高织物质量，减少纬向织疵十分有利。如果以涤棉纱作为纬纱，

则纬纱准备加工必须采用间接纬工艺，因为涤棉纱需要进行蒸纱定捻处理。涤棉纬纱定捻是

减少纬缩疵点的重要措施。

二、色织物

色织物由经、纬色纱交织而成。色织物设计中常以色纱和织物组织结构相结合的手法来

体现花纹效应，因此花型变化比较灵活，花纹层次细腻丰富，有立体感，花型比较逼真、饱

满。色织物的外观特色决定了色织物生产具有小批量、多品种的特点。色织物的生产工艺流

程有多种形式，部分传统的工艺流程只适用于落后的织造设备、生产质量较差的产品。工艺

流程的选择应考虑到产品的批量、色纱的染色方法和染色质量、织造顺序等因素，要根据实



第四节　　毛织物的加工流程

（二）股线、花式线等免浆工艺流程

在整经和浆纱工序中，按照织物产品的花型要求进行色纱排列，称为排花型。整经和浆

纱排花型是色织工艺的重要特点，它对织物的外观质量起着决定性作用。在色纱整经过程中，

色纱与导纱部件、张力装置的摩擦系数受纱线色泽及染料的影响，为保证片纱张力的均匀程

度，张力装置的工艺参数设计要考虑这一因素。部分新型分条整经机采用间接法张力装置，

从而排除了这项不利因素，给工艺设计和张力装置的日常管理带来便利，同时满足了经纱的

片纱张力均匀性要求。由于漂染纱线色泽繁多，色织物组织结构复杂，织造难度较大，因此

对色纱的上浆要求亦较高。色纱上浆时应注意合理选用浆料、合理制订上浆工艺，使经纱从

耐磨、增强和毛羽降低等方面有所改善，同时应注意防止色纱变色和沾色，保持色纱色泽的

鲜艳。

色织生产使用的织机一般为选色功能较强的多梭箱有梭织机、剑杆织机和喷气织机，织

机通常配有多臂开口机构或提花开口机构，用于复杂花型的织制。在有梭织机上加工时，为

提高产品质量，纬纱准备经常采取间接接纬工艺。

毛织物主要分为精梳毛织物和粗梳毛织物两个大类。精梳毛织物表面光洁、有光泽，织

纹清晰，一般为轻薄型织物，手感坚、挺、爽。粗梳毛织物整理后其表面有茸毛，一般织纹

不明显，为重厚型织物，手感松软且有弹性。毛织物的幅宽较阔，常带边字，主要用作高档

服装的面料。毛织物的品种很多，通常，生产批量都较小，组织比较复杂，纬纱色泽比较丰

富。根据毛织物及其原料的特点，其常用的加工工艺流程一般为：

（一）分批整经上浆工艺流程

际情况尽量采用新工艺、新技术，以提高织物的产品质量。两种比较常见的色织工艺流程

为：



二、粗梳毛织物

一、精梳毛织物

毛股线加工流程中先络筒后并捻的流程生产效率高，纱线质量好，适宜于大批量生产，

先并捻后络筒的工艺流程比较适合小批量、多品种的毛织生产，故仍被广泛采用。通常，各

毛织厂根据织物要求、自身设备条件、传统生产习惯等因素来选择适宜的工艺流程。

毛织生产中，经纱一般不经过专门的上浆工序，只有在细特精梳单纱轻薄织物生产时，

才采用类似棉织的分批整经和上浆加工方法，或采用单纱上浆再作分条整经加工。前者生产

效率高，适用于批量很大的织物品种生产；后者生产效率较低，但上浆质量很好，且能符合

小批量、多品种的市场需求。为防止高速整经时产生静电，并适应无梭织机高速、高张力的

织造，在分条整经加工时对经纱给油、上蜡或上合成浆料的乳化液，以代替浆纱。

由于分条整经机的织造加工流程较短，能满足小批量、多品种的生产要求，因此十分适

于毛织生产。

根据毛织物的特点，用于毛织生产的织机为阔幅织机，经常配有多臂开口机构，并且具

有很强的多色选纬功能。目前，有梭毛织机使用比例还很大，有梭毛织机采用短牵手四连杆

打纬机构，以适应打纬力较大和阔幅织机上纬纱飞行时间较长的需要。织机常为用于多色纬

织造的双侧升降式多梭箱自动换纡织机，自动换纡方式对于多梭箱织机的自动补纬比较方便。

为保证织物的实物质量，纬纱一般采取间接纬，纡子卷绕密度大、成形好，纬纱疵点也有所

减少。

剑杆织机和片梭织机在毛织生产中应用很广，两种织机都能适应重厚或轻薄型织物加工。

剑杆头和片梭对纬纱作积极式引纬，对纬纱控制能力强，引纬质量好。片梭织机可以进行

色任意选纬，剑杆织机选纬功能更强，任意选纬数最多可达 色。由于片梭在启动

时的加速度很大，使纬纱张力发生脉冲增长，容易引起纬纱断头，因此，使用片梭织机加工

毛织物时，应对纬纱的质量提出较高的要求。



第五节　　真丝织物的加工流程

绫、罗、缎、绸、锦和绢类，各类织物都有自己独真丝织物产品种类很多，有纺、绉

特的外观风格和手感特征。因此，它们的加工工艺流程和加工工艺存在一定差异。真丝织物

的经丝准备加工流程较短，纬丝准备加工流程较长，忽略一些微小的流程差异，真丝织物的

工艺流程主要有：

真丝十分纤细，卷绕时容易产生嵌头、倒断头等疵点，致使退解时丝线兜攀，不仅造成

原料浪费，而且影响产品质量和生产顺利进行。因此，准备工序的重点是保证卷装成形正确

良好，退解方便。同时，要控制丝线张力，不但张力大小要恰当，而且张力要均匀，只有保

证单丝张力和片丝张力的均匀程度，才能有效地防止经柳、横档等织疵的产生。

桑蚕丝的吸湿量会对丝线的强力、伸长产生显著影响，在准备和织造过程中应控制丝线

回潮率的均匀程度，避免因原料回潮率之间的差异引起丝线的伸长差异，从而造成经柳、横

档织疵。在桑蚕丝织物加工中，这一因素尤应受到重视。

的桑蚕丝经无捻并合而成，有真丝织物的经丝通常由两根、三根或四根

时加有极少的捻度。经丝的断裂强度较低，织造过程中不宜经受较大的拉伸张力，否则会引

起断丝，影响织机上经丝开口。因此，丝织加工的特点是织机采用较大的梭口长度和较小的

梭口高度，从而降低开口过程中经丝的伸长变形和张力，使经丝得到保护。丝织机常采用较

大的机身长度，机身长度可达

为了减少开口动力消耗，便于挡车工操作以及保持绸面清洁，织机上真丝织物通常都反

织。在反织条件下，一般采取后梁低于胸梁的经位置线，这有利于突出纬丝效应。在提花真

丝织物加工时，为显现良好的纬花效应，保持织物外观光亮，后梁低于胸梁的数值应比平素

织物大一些。后梁低于胸梁的织造工艺即采用等张力梭口，并且开口时间较迟或为零度，还

有助于织物平挺、织纹清晰、手感丰满。

在开口清晰的前提下，经丝上机张力以小为宜。加工平素织物，为获得较大的织物密度，

可以适当增加经丝上机张力；熟织的经丝因脱胶而强力下降，它的上机张力要低于生织的经

丝。

用于真丝织物加工的织机常配用多臂开口机构或提花开口机构。目前，有梭织机仍占很

大的比例；在类型众多的无梭织机中，剑杆织机比较适应批量小、花色品种繁多的丝织生产，

并且剑杆对纬丝的控制能力强，引纬动作比较缓和，故在真丝织物加工中得到广泛应用。剑

杆织机的机型应选择加工轻薄型织物为宜，织机常采用单后梁结构。与双后梁结构相比，单
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第六节　　合纤长丝织物的加工流程

后梁结构的经丝张力感应部件对经丝张力变化比较敏感，送经调节灵敏度高，同时后梁摆动

对经丝长度的补偿也较大，在轻薄织物加工时，有利于克服织物横档疵点。

合纤长丝织物主要是指涤纶和锦纶的长丝织物。锦纶长丝主要用于产业用纺织品加工，

较少作为服用机织物的原料，其典型的产品是尼丝纺，用作伞布和滑雪衫面料。涤纶长丝经

常用于加工服装面料和装饰织物，近年来随着涤纶长丝趋向多样化、异形化、复合化、变形

化和特色功能化，涤纶长丝的仿真丝绸、仿毛、仿麻产品得到了相应的快速发展。

目前，涤纶长丝织物的织造生产设备有两种类型：一种是由有梭织机及与之配套的传统

前织设备组成；另一种是以无梭织机及其配套的整、浆、并等设备构成。后者投资较高，但

设备性能好，生产效率及产品质量高，具有竞争力，是合纤长丝织造技术的发展方向。

一、合纤长丝仿真丝绸织物

近年来，新型合成纤维以仿丝、仿毛、仿棉、仿羽绒等仿天然纤维为目标的仿真技术发

展十分迅速。新一代的合成纤维将天然纤维的服用舒适性和合纤的优良特性兼收并蓄。除涤

纶、锦纶外，丙纶、氯纶、氨纶等各种合纤长丝都得到了较快发展。仿真合纤长丝主要有异

形丝、改性丝、共混丝、复合丝、混纤丝、超细丝、异收缩丝及特种功能丝，如高吸水、高

收缩、超高强高模、抗静电、导电等长丝。各种合纤长丝的高仿真性能是合纤长丝织物绚丽

缤纷、以假乱真的基础。

合纤长丝仿真丝绸产品主要有纺、缎、绉、乔其类等。以无梭织机加工的长丝仿真丝绸

流程如下。

（一）纺、缎类

工合并为一道工

短，定捻效果不如二步法工艺（捻丝和定捻分为两道工序），对于双绉、乔其类产品的风格有

序，大大缩短了生产流程，称为一步法工艺。但是这种定捻方式的定捻时间

捻丝加工通常在倍捻机上进行，部分倍捻机上装有电热定捻装备，可以将捻丝和定捻加



一定影响，因此，大多数工厂使用的是二步法工艺路线。

考虑到国内长丝的质量，经丝准备常采用整、浆、并三步加工方式。这样的加工流程显

然长些，但对于产品质量有利。

用于合纤长丝仿真丝绸加工的无梭织机以喷水织机为主，近年来，剑杆织机和喷气织机

也较多使用。喷水织机用于纬向强捻的双绉和乔其类织物加工时，由于水束对纬纱的控制能

力有限，容易造成织物的纬向疵点，采用剑杆织机则可克服这种不足，使这类织物的幅宽有

条件进一步加宽。

二、合纤长丝仿毛、仿麻织物

目前，合纤长丝的仿毛、仿麻加工主要是指涤纶长丝的仿毛、仿麻织造加工。涤纶长丝

的仿毛、仿麻品种繁多，仿真可达乱真的水平。加工原料除涤纶复丝外，经常使用的还有涤

纶空气变形丝、网络丝等。用无梭织机加工的涤纶长丝仿毛、仿麻产品质量好，产品的附加

值也高，比较受市场的欢迎。其织造加工流程为：

为适应小批量、多品种的仿毛、仿麻织物生产，织机通常为选色功能极强的剑杆织机，

经丝准备较多地采用分条整经工艺。

合纤长丝为疏水性纤维，织造过程中要尽量减少导纱部件对经丝的摩擦，减少毛丝和静

电的产生。在前织设备上通常装有静电消除装置或适量给油，以消除加工过程中所产生和积

聚的静电。为避免毛丝对织机开口的不良影响。部分整经机上还配备了毛丝检测装置，对毛

丝进行检测和清除。

合纤长丝加工的张力要控制适中，过大容易引起大量毛丝或断头，过小则会产生半成品

卷装和织物的疵点，如经轴小轴松塌、宽急经织疵等。

合纤长丝上浆决定着织造加工的成败。根据合纤长丝的特点，上浆工艺要掌握：强集束，

求被覆，匀张力，小伸长，保弹性，低回潮率和低上浆率。上浆率应视加工织物品种不同而

有所差异。上浆通常采用丙烯酸类共聚浆料，为克服摩擦静电引起丝条松散、织造断头，在

经丝上浆时采取后上抗静电油或后上抗静电蜡措施，以增加丝条的吸湿性、导电性和表面光

以下，过高的含油将导致上浆失滑程度。用于上浆加工的合纤长丝含油率要控制在

败。

合纤长丝的受热收缩性能决定了上浆及烘燥的温度不宜过高，特别是异收缩丝，高温烘

燥会破坏其异收缩性能。烘燥温度要自动控制，保证用于并轴的各批浆丝收缩程度均匀一致，

防止织物条影疵点的产生。



第七节　　苎麻织物的加工流程

，增强率

，纬向紧度为

苎麻纤维具有许多独特的优点：纤维长度大，强度高，洁白光泽，热、湿传导性能良好。

苎麻服用织物能及时排除汗液，降低体温，织物粗犷挺爽，夏季穿着舒适、透气。为此，苎

麻织物以单纱织物为主，经、纬向紧度不宜过大，一般经向紧度为

。织物组织常采用重平、方平组织，使苎麻织物纱线粗细不匀的风格特征更加突

出。但是苎麻纤维的大分子结晶度高，分子排列倾角小，表现为苎麻织物服用性能的抗折皱

性差，织物弹性差，不耐磨，易起毛。因此，在产品设计时通常采用混纺、交织及苎麻纤维

改性等措施，达到扬长避短的效果。苎麻织造的工艺流程为：

苎麻织物以单纱作为经纱，单纱的特点是纱体松散、粗细节多、麻粒多、毛羽多、纱疵

多，因此经纱的准备加工是织造的重点，其中又以浆纱为关键。络筒中应采用电子清纱器，

纱线通道宜光滑，尽量减少对纱线的摩擦，防止毛羽增生。同时，宜采用较小的络筒张力和

较慢的络筒速度，以保持纱线的强力及弹性，避免纱线条干恶化。络筒清疵去杂的对象是大

粗节、羽毛纱、飞花附着和粗大麻粒。对于一些短小粗节可以保留，这些短小粗节残留于织

物表面有助于苎麻织物独特风格的形成。

苎麻纱在整经过程中容易断头，合理的整经工艺应是轻张力、慢速度、片纱张力要尽可

能均匀。

造。通常，上浆采用成膜性、弹性、强度均佳的以

苎麻纱上浆的要求是浆膜坚韧完整，纱身毛羽贴伏，使经纱在织机上开口清晰，顺利织

为主的混合浆料。为提高浆纱的柔韧

和平滑性能，可以适量增用油脂或其他柔软剂，如采用浆纱后上蜡工艺，则效果更为显著。

浆纱过程中必须对湿浆纱实行湿分绞、分层预烘等保护浆膜的措施，并且严格控制浆槽中的

纱线覆盖系数，必要时采用双浆槽浆纱机进行上浆。浆纱的质量指标通常为：上浆率

，减伸率，回潮率 苎麻织物织造时，为了开清梭口，防

止毛羽缠绕，上机张力要适当增大。上机张力增大以后，经纱张力均匀程度改善，打纬力增

大，使织物丰满匀整。为了减少下层经纱的断头，后梁位置比其他同类织物可以偏低一些，

以减小上、下层经纱的张力差异。

为了进一步减少经纱毛羽相互粘连的现象，改善梭口清晰度，可采用多页多列综框，以

减少综丝密度，从而减少经纱的相互摩擦粘结。采用双开口凸轮两次开口也是行之有效的办

法。另外，还可以在有梭织机后梁的经停架之间加装活络绞杆，实现强迫开口，以便织造顺

利进行。在加工特阔苎麻织物时，重新设计开口凸轮，延长静止角，缩短开口角等，都是改

进开口效果的有力措施。

苎麻纱上浆后变得手感粗硬，刚性强，弹性差，不耐屈曲磨损，因此，对浆纱回潮率和

织造车间的温湿度要加以控制，使苎麻浆纱保持一定的水分，从而改善浆纱的弹性、韧性和



第八节　　绢织物的加工流程

耐磨性。加工涤麻织物时，织造车间的温度为 ，相对湿度为

丝茧下脚通过绢纺工艺所加工成的各种规格品质优良的绢纺纱，称为绢丝。在绢丝加工

中，又会产生相当数量的下脚，称落绵，以落绵经? 丝纺工艺加工而成的产品是? 丝。

绢丝，特别是细特绢丝具有丝身光洁、色泽匀和、手感舒适、条干均匀等特点，是一种

高档的天然纺织原料。它既具备天然丝纤维的众多优点，如吸湿保温性好，穿着舒适，光泽

悦目等，还拥有短纤纱的多孔松软、透气性好、色泽柔和的特点。

? 丝手感柔软、丰满，表面有许多细小的绵粒和毛茸，用? 丝织成的绵绸带有一种独特

的风格。

以绢丝为原料织成的织物称为绢纺绸，以? 丝为原料织成的织物为绵绸。两者以平纹组

织为多数，也有斜纹组织的品种。绢纺绸和绵绸因原料不同，有纯纺、混纺、交织等之分

绢纺绸属轻薄型织物，光泽柔和，手感滑糯；绵绸以中、厚型居多，织物粗犷厚实，手感舒

适。粗特绢丝还用于编织各种地毯、挂毯等，用作室内装饰。

根据绢丝和? 丝的原料特征，绢织物加工一般采用棉型设备，生产效率比较高，其加工

工艺流程为：

绢纺绸的经纱常用 或

保伸、保强为主，络筒和整经速度都设计得比较低。用于绵绸加工的经纱通常为

的绢丝，纱线的直径较细，因此准备加工中以

的?

丝，? 丝纱身毛茸，绵粒多，条干不匀十分明显，为避免加工中纱线过多地断头和条干进一

步恶化，络筒、整经也采取较低的加工速度。

和淀粉为粘着剂，部分产品的浆料配方中还用绢织经纱上浆的浆料一般以

腈纶胶做辅助粘着剂。

目前，用于绢织生产的织机主要是有梭织机，纬纱加工采用间接纬工艺。部分绢纺织

将绢丝精纺纱直接加工成纡子，这种直接纬工艺可以省略卷纬加工，但纬纱卷装的成形和纬

纱质量稍差一些。采用无梭织机和先进的整、浆设备是绢织技术的发展方向。

第九节　　特种纤维织物的加工流程

特种纤维织物是产业用纺织品中的一个重要部分，主要有骨架材料、过滤材料、隔层材

料及绝缘材料、文娱及体育用品材料、国防和汽车工业用材等。特种纤维品种正在不断开发，

常用的有玻璃纤维、碳纤维和芳纶等。这些纤维通常具有细度极小、高强度、高模量、抗疲

劳、耐热、耐腐蚀、密度小等特点，它们的织造加工基本上沿用了传统的织造和经、纬纱准
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碳

备加工方法。下面介绍两种比较典型的特种纤维织造加工流程。

一、玻璃纤维织物

玻璃纤维织物的加工原料有连续长丝和短纤纱两种，它的织造加工流程为：

玻璃纤维织造可以在有梭织机上进行，纬纱采用间接纬准备工艺。但是，梭子飞行对不

耐磨的玻璃纤维经纱产生较强的磨损作用，使经纱起毛，影响产品质量。刚性剑杆织机是玻

璃纤维织造最适宜的机型。剑杆头截面尺寸小，为减小经纱开口高度创造了条件，对低伸长

率的玻璃纤维加工十分有利。另外，引纬过程中剑杆与经纱不发生摩擦，对经纱起到良好的

保护作用。

二、碳纤维织物

，经并捻加工会产生大量毛丝，因此碳纤维复合丝通常以上碳纤维伸长率一般小于

浆可保护碳纤维的表面活性，增强碳纤浆处理来改善可织性，使纤维集束。同时，碳纤维

维与基体树脂的粘结牢度，提高复合材料的力学性能。

碳纤维织物的加工流程一般为：

碳纤维的上浆剂应根据“相似相溶”原理进行选择。碳纤维织物用作复合材料增强体时，

多用环氧树脂为基体。因此，上浆剂的主成分常为环氧树脂，通过适当方法配制成乳液，进

行上浆。

单纱上浆也用于芳纶丝。单纱上浆的浆纱质量很高，纤维的集束和浆膜完整率远比其他

上浆方法为好。

碳纤维织造常采用改造后的传统织机或专用织机。刚性剑杆引纬、小开口高度、短筘座

动程、经纱开口长度补偿等，都是适应碳纤维低伸长特性和减少纤维磨损的积极措施。

碳纤维和其他一些特种纤维的纱线在断头后很难打结，打结后也极易散结，为此常使用

快干树脂粘合剂的粘接方法。

碳纤维织物作为立体多维骨架材料时，可用立体多维编织机加工，这种立体织物经碳

复合后常用于航天事业。



第一节　　梭口的形成

梭口的几何形状图

到停经架中导棒为经纱的最大升降动程，称为梭口高度；从织口中，在图

为综眼和后部长度的水平距离为梭口长度或梭口深度，它又可分为梭口前部长度

等于表示。当的比值，称为梭口的对称度，以的水平距离。至后梁握纱点 与

处形成的夹

的

梭口，待引入

欲织造某种织物，就必须按照该织物经纬纱的交织规律，先将经纱分成上下两层，形成

一个供引纬器（梭子、片梭、剑杆、喷气或喷水射流等）通过的空间通道

纬纱后，再使部分或全部上下层经纱上下交错，以与纬纱交织成所需的织物，并形成新的梭

口。这种运动即为经纱的开口运动。

经纱的开口运动决定了织物组织，影响着引纬过程，并使经纱受到反复的拉伸、摩擦和

弯曲作用，因此它是影响织物品种、质量和织造效率的一个重要运动。

一、梭口的几何形状和尺寸

织机上的经纱配置如图 和停经架中导棒

和钢筘，在织口 卷绕在卷布辊上。在

所示。经纱从织轴引出后，绕过后梁

处同纬纱交织成织物，然后绕过胸梁穿过综眼

开口前，经纱平齐处于

，这就是梭口。

的位置，即经纱的综平位置。在织机运转过程中，经纱随着综

框的上下运动被分成上下两层，形成一个菱形的空间通道

时，称为不对称梭口。上下层经纱在织口大于或小于时，称为对称梭口，

上下层经纱在停经架中导棒角称为梭口前角；

两点位于图中的折线

处形成的夹角称为梭口后角。

为综平时的经纱位置线，简称为经位置线。若

而高于延长线上，则经位置线成为一条直线，称为经直线。经直线上的 点一般低于胸梁
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保持为一条直线。织造生产中所进行的经位置线调改变，使

分别为织机主轴一回转

眼 始终在一条直线上，以使梭口前部的下层经纱在引纬时与走梭板表面的倾斜

状态一

， 且

致。

过 高低的标准。

时叫高后梁；后梁低于经平线，即

点所作的水平线称为胸梁水平线，又称为经平线，它是衡量后梁

后梁高于经平线，即 时叫低后梁。经停架中导

须随后梁高度棒位置

整一般是指后梁位置的改变，而其他各点的位置一旦确定，一般不再变化。

二、梭口的形成过程

根据经纱的运动状态，梭口的形成过程一般可分为以下三个时期：

开口时期　　经纱离开综平位置到梭口满开时为止，称为开口时期。这个时期经纱处于

运动状态，经纱张力由小到大逐渐增加。

静止时期　　梭口满开后，经纱在梭口上下两个极端位置上处于静止状态，以便引纬器

通过梭口，这个时期称为静止时期。

闭口时期　　经纱由满开静止状态进入运动状态，梭口开始闭合，直至回到综平位置，

这个时期称为闭口时期，在此期间内经纱张力逐渐减小。

在织机运转过程中，主轴每一回转，经纱运动就经历以上三个时期，完成一次开口运动，

形成一次梭口，构成一个开口周期。三个时期的长短，

可用各个时期内的织机主轴转角来衡量，以开口工作

圆图表示，如图

诸

所示。该圆的圆心为主轴轴心，

半径为主轴的曲柄长度。圆上

点为主轴运动的特征位置点，分别称为前心、下心、

其中

后心、上心、前止点（前死心）和后止点（后死心），

分别对应着筘座摆动至最前和最后位置。在

该圆上还可标注织机其他各种主要运动的时间参数，

以表示织机各机构和运动的时间配合关系，此时的圆

图称为织机工作圆图。

和图 中的

开口工作圆图 或一个开口周期中开口时期、闭口时期和静止时期所图

由于在闭

占的主轴转角，分别称为开口角、闭口角和静止角。

时期和开口时期内综框处于连续的运动状态，所以闭口时期和开口时期合称为综

框运动时期，闭口角和开口角之和称为综框运动角。开口角、闭口角和静止角的分配，随织

机幅宽、织物种类、引纬方式和开口机构形式等因素而异。例如，为了使经纱张力逐渐递增

时期内的综框运动速度应适当小些、经纱张力逐渐递减时期内的综框运动速度适当大些，大

多数织机的开口角大于闭口角。这样开口时间较长，综框运动速度较慢，经纱张力增加的梯

度比较缓和，闭口时间短，综框运动速度快，使经纱迅速脱离紧张状态，从而有利于减少经

纱断头。随着织机幅宽的增加，引纬所需的时间也必将延长，因此，静止角应适当增大，而

开口角和闭口角则应相应减小。在采用三页以上综框织造斜纹或缎纹类织物时，为了减小凸

轮的压力角，改善其受力状况，常将开口角和闭口角增大，而使静止角减小。对于剑杆织机，

、

、 、



时期和开口时期交替的时刻， 对应着上下运动的经纱交错平齐的

内的变化，如图

为了保证交接纬运动的准确性，静止角也应适当加大。在喷气织机上如采用六连杆开口机构，

由于杆件结构关系，使开口角和闭口角较大，而静止角较小。对于采用凸轮开口的高速织机，

为使综框运动平稳和减少凸轮的不均匀磨损，常采用开口角大于闭口角。开口过程中三个时

期的时间分配既要为引纬提供良好的条件，又要使经纱在开口过程中不受到过分的损伤，因

此，要统筹兼顾，综合考虑。

图 中的综平为闭口

瞬时。由于它既是闭口时期的结束点又是开口时期的开始点，因此也称为开口时间。开口时

间的早迟直接影响到引纬和打纬的条件，对织造效率和织物质量也有重要影响。例如，在开

口角、闭口角、静止角及引纬时间不变的条件下，开口时间早，则梭口闭合早，纬纱出梭口

时的梭口高度小，引纬器对边部经纱的摩擦严重，布边易出现“三跳”织疵，射流引纬时还

影响纬纱的顺利飞行。在采用四连杆打纬机构的条件下，若开口与引纬运动的时间配合不变，

则开口时间过早或过迟都会造成纬纱进出梭口时筘座离织口过近、筘处梭口高度过低。由于

打纬过程发生在开口时期内，故开口时间越早，打纬时的梭口张开角度越大，经纱张力越大；

在采用不等张力梭口的情况下，开口时间早还将增加上下层经纱的张力差异。

开口时间除用综平时主轴曲柄转离前死心的角度表示外，为便于测量，在生产实际中常

用综平时筘面到胸梁内侧面的距离来表示。

梭口形成过程也可用开口周期图来表示。所谓开口周期图，就是在直角坐标中以主轴回

转角度为横坐标，以梭口形成过程中的梭口高度为纵坐标，绘出梭口在织机主轴一回转时间

所示 图中假设经纱作等速运动、梭口上下对称。

图 开口循环图

个开口周期称为一个开口循环。开口循环可用图 所示的开口循环图表示。

形成第二次梭口。经过 个开口周期后，开口运动将完全重复前面的梭口形成过程。这

在经过一个开口周期、形成一次梭口之后，开口机构将根据织物组织中的经纱沉浮规律

图 开口周期图



三、梭口的形成方式

开口方式，叫中央闭合梭口。图 ）为。

不同类型的织机，在开口过程中形成梭口的方式也不完全相同。根据开口过程中经纱运

动的特征，可将梭口分为以下三种。

（ ）中央闭合梭口

在每次开口运动过程中，全部经纱都由综平位置出发，分别向上、下两个方向运动，到

达梭口的满开位置，形成梭口。在梭口闭合时，所有上下层经纱都要回到综平位置，这样的

、斜纹组织采用中央闭合梭口时的开口循环

图。在中央闭合梭口的形成过程中，对下一次梭口来说，不论经纱是否需要留在原来位置，

都必须回到综平位置后再分别向上、下方向运动，形成下一梭口。因此，在每次形成梭口的

过程中，总有一部分经纱作不必要的运动，从而增加了经纱受拉伸和磨损作用的次数，同时

由于在每次开口中所有经纱都要运动，经纱变位频繁，停顿时间较短，这在一定程度上影响

了梭口的稳定性，因而对引纬不利。

全开梭口、中央闭合梭口和半开梭口的比较图

中央闭合梭口的上下层经纱在梭口满开状态下停顿时间比较短，经纱张力相对较小。由

于所有经纱同时运动，经纱张力比较均匀，可以采用摆动后梁装置调节开口和综平时的经纱

张力差异。由于梭口每次闭合时，全部经纱都能回到综平位置而处于同一平面上，便于挡车

工找头和穿综筘等操作，而无需另外增加平综装置。这种开口方式，一般不能采用凸轮开口

机构。

（二）全开梭

在每次开口运动过程中，按照织物组织要求的经纱沉浮规律，只有那些需要改变上下位

置的经纱运动，即需要提升的经纱从下方上升，需要下降的经纱从上方下降，而不需改变位

置的经纱则停留在原位置（上方或下方）保持不动。这样的开口方式，叫全开梭口，图

斜纹组织采用全开梭口时的开口循环图。）为

全开梭口的优点是：因为在每次开口运动中，经纱没有不必要的运动，因此，经纱磨损

较少。同时，由于运动着的经纱少，故消耗于开口运动的动力也较少。并且由于经纱变位次

数较少，梭口比较稳定，因而对引纬有利。

全开梭口的缺点是除平纹织物外，在开口过程中全部经纱不会同时到达综平位置，经纱



方式叫半开梭口，图 ）为下运动、交换位置。这样的开口经纱则上

不在同一平面上，因而不便于处理断经等操作，为此，需要另外安装平综装置。另一方面，

因为部分经纱处于综平位置时，另一部分经纱则处于梭口的上线或下线，增大了经纱张力差

异，对织物的结构与外观平整有不良影响。同时，由于部分经纱连续处于张力比较大的状态，

因而容易受到损伤而发生断头。

（三）半开梭口

在开口运动过程中，按照织物组织的要求，需要继续留在梭口下层的经纱保持不动，其

运动方式与全开梭口经纱运动方式相同；而需要留在梭口上层的经纱，则要稍微向下降落一

段距离，在形成下次梭口时，又随其他上升的经纱上升到原来位置；需要改变位置的那部分

斜纹组织采用

半开梭口时的开口循环图。这种梭口形成方式，与全开梭口相似，需要留在梭口上部的经纱

运动状况，是由开口机构的结构特点所决定的。

半开梭口的优缺点与全开梭口的优缺点大致相同，但经纱张力差异情况比全开梭口略有

改善。

采用何种开口方式，应根据织机的速度、纱线性质和织物结构等因素而定。对于速度较

高的织机，宜采用梭口比较稳定，引纬条件比较好，经纱间摩擦比较小的全开梭口。对于毛

茸多、表面不光滑的经纱，为避免因经纱相互粘结而引起开口不清所产生的织疵和经纱断头，

宜采用中央闭合梭口。对于经纬密较大，但织物表面平整度要求较高的织物，宜采用经纱张

力差异较小，同时可用摆动后梁调整经纱张力，使打纬在经纱张力较大的情况下进行的中央

闭合梭口。

四、梭口的清晰度

采用多页综框织造时，各页综框到织口的距离各不相等，不同的动程配置将形成不同清

晰程度的梭口。

（ ）清晰梭口

如图

在梭口满开时，梭口前部的上、下两层经纱各处在一个平面中，这种梭口叫清晰梭口，

）所示。

欲形成清晰梭口，须使各页综框的动程与它们到织口的距离成正比关系，即：

式中： 各页综框的动程；

各页综框到织口的距离。

在其他条件相同的情况下，清晰梭口的前部具有最大的有效空间，引纬条件最好，适合

于任何引纬方式，尤其对喷射引纬更为重要。但是当综片较多时，前后综的综框动程差异较

大，后综的经纱张力大于前综的经纱张力，纱线易断头。因此，在穿综时，应将上下运动次

数较多或弹性和强力较差的经纱穿在前综，以减少经纱断头。

（二）不清晰梭口

口，如图

在梭口满开时，梭口前部的上层或下层经纱都不处在一平面内，这样的梭口叫不清晰梭

所示。很明显，这种梭口的前部有效空间最小，梭口不清晰，对引纬极

、
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