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高品位真丝面料织造工艺优化及质量提升研究
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【摘 要】：真丝面料凭借其天然柔和的光泽、亲肤透气的特性及优异的力学性能，在高端纺织服装领域占据不可替代的地位，

高品位真丝面料更是成为高端服饰、奢侈品定制的核心原料。然而，当前真丝面料织造过程中，受原料特性、工艺参数不合理、

设备精度不足等因素影响，易出现宽急经柳、粗细柳、筘柳等织疵，严重制约了真丝面料的高附加值提升。本文以高品位真丝面

料为研究对象，通过分析真丝纤维的结构特性及织造工艺要点，系统探究络丝、并丝、加捻、整经、浆丝、织造等关键工序的影

响因素，提出针对性的工艺优化方案，并通过实验验证优化效果。研究结果表明，优化后的织造工艺可有效降低织疵率，提升面

料的力学性能、光泽度及尺寸稳定性，为高品位真丝面料的规模化、高品质生产提供理论支撑和实践指导。
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引言

随着居民生活水平的提升和消费升级趋势的显现，市场对

高品位真丝面料的需求日益增长，不仅要求其具备天然的外观

和舒适的穿着体验，还对其织纹清晰度、尺寸稳定性、耐用性

等质量指标提出了更高要求。但目前我国真丝面料织造行业仍

存在诸多问题，多数企业沿用传统织造工艺，对各工序参数控

制不够精准，导致面料织疵率偏高，产品质量参差不齐，与国

际高端真丝面料存在差距。因此，开展高品位真丝面料织造工

艺优化及质量提升研究，解决织造过程中的关键技术难题，降

低织疵率，提升面料综合质量，对于推动真丝纺织产业转型升

级、增强我国真丝产品的国际竞争力具有重要的现实意义和产

业价值。

1 高品位真丝面料的核心质量要求

高品位真丝面料与普通真丝面料相比，在外观、力学性能、

功能性等方面具有更为严苛的质量标准，其核心质量要求主要

体现在以下四个方面。一是外观质量，要求面料表面洁净、无

明显织疵，包括宽急经柳、粗细柳、筘柳、色柳等常见缺陷，

织纹清晰、均匀，光泽柔和自然，无明暗不均、毛羽外露等问

题，色牢度达到 4-5级，染色均匀无斑驳；二是力学性能，经

向断裂强度不低于 3.5cN/dtex，纬向断裂强度不低于

3.0cN/dtex，断裂伸长率控制在 15%-20%，具备良好的抗撕裂、

抗磨损能力，避免使用过程中出现破损、起毛起球等现象；三

是尺寸稳定性，经向缩水率不超过 3.0%，纬向缩水率不超过

2.5%，水洗后无明显变形、起皱，保持面料原有形态和尺寸；

四是功能性要求，随着消费需求升级，高品位真丝面料需具备

一定的耐洗、抗皱、抗菌等功能，在保留天然特性的同时提升

实用性，如可机洗真丝面料需在经 50次机洗后仍保持良好的

外观和性能。

2 高品位真丝面料织造关键工序影响因素分析

2.1 络丝工序的影响因素

络丝工序的核心目的是将原丝络制成成形良好、张力均匀

的筒子，为后续并丝、加捻工序提供合格的半成品，其主要影

响因素包括络丝速度、络丝张力和筒子成形。络丝速度过快，

会导致真丝纤维摩擦加剧，产生毛羽、断头，同时筒子内部张

力分布不均，易出现筒子松软、变形等问题；速度过慢则会降

低生产效率，增加生产成本。络丝张力是影响筒子质量的关键，

张力过大，会拉伸真丝纤维，导致纤维损伤、强度下降，后续

织造过程中易断丝；张力过小，筒子卷绕不紧密，成形不良，

易出现脱圈、塌边等现象，影响并丝、加捻工序的顺利进行。

2.2 加捻工序的影响因素

加捻工序的作用是通过扭转纱线，使丝纤维紧密抱合，提

升纱线的强度、弹性和耐磨性，为织造提供合格的经、纬纱，

其主要影响因素包括捻度、捻向和加捻速度。捻度是指单位长

度内纱线的扭转次数，捻度不足，纱线抱合度差，织造过程中

易出现散丝、断丝，面料强度不足；捻度过大，纱线僵硬，面

料手感变差，光泽度降低，且易出现起皱现象。捻向分为 S捻

和 Z捻，经纱一般采用 Z捻，纬纱采用 S捻，捻向选择不合理

会导致面料织纹紊乱、光泽不均，影响外观质量。加捻速度过

快，会导致纱线张力波动过大，纤维损伤严重，断头率上升；

速度过慢则会影响生产效率，且纱线捻度不均，影响面料质量

的一致性。同时，加捻过程中的温湿度控制也很重要，湿度过

高会导致纱线吸湿膨胀，捻度不均；湿度过低则会使纤维变脆，

易断裂。

2.3 整经工序的影响因素

整经工序是将多根经纱按照一定的规格和密度，均匀、平

行地卷绕在经轴上，为浆丝和织造工序做准备，其核心影响因

素包括整经张力、整经速度和经轴卷绕密度。整经张力需保持

均匀一致，若张力不均，会导致经纱伸长不一致，织造过程中
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易出现宽急经柳、断经等现象，影响布面平整度；整经速度过

快，经纱摩擦加剧，毛羽增多，断头率上升，且经轴卷绕不紧

密，成形不良；速度过慢则会降低生产效率。

2.4 浆丝工序的影响因素

浆丝工序是真丝面料织造的关键预处理工序，其目的是在

经纱表面形成一层均匀的浆料薄膜，提升经纱的强度、耐磨性

和抗摩擦能力，减少织造过程中的断经现象，其主要影响因素

包括浆料配方、浆丝温度、浆丝速度和压浆压力。浆料配方是

核心，真丝经纱浆丝需选用与真丝纤维相容性好、附着力强、

易退浆的浆料，若浆料配方不合理，会导致经纱上浆不均、浆

膜脱落，织造时易断经，且退浆不净会影响面料手感和光泽。

浆丝温度过高，会损伤真丝纤维，导致纤维强度下降、泛黄；

温度过低，浆料流动性差，上浆不均，浆膜不光滑。浆丝速度

过快，经纱与浆料接触时间不足，上浆量不足，浆膜不均匀；

速度过慢，会增加经纱在浆料中的浸泡时间，导致纤维过度吸

湿，影响后续织造。

2.5 织造工序的影响因素

织造工序是将经、纬纱按照设计的组织规格交织成面料的

核心工序，其质量直接决定面料的外观和性能，主要影响因素

包括织机速度、开口时间、投梭速度、经纱张力和纬纱张力。

织机速度过快，会导致经、纬纱摩擦加剧，断头率上升，织疵

增多，且布面平整度下降；速度过慢则会降低生产效率。开口

时间需根据面料组织和纱线特性合理调整，开口时间过早，经

纱与纬纱摩擦时间过长，毛羽增多；开口时间过晚，纬纱难以

顺利通过经纱开口，易出现跳纱、露经等织疵。投梭速度过快，

纬纱飞行不稳定，易出现纬缩、断纬等现象；速度过慢，纬纱

交织不紧密，面料纬密不均。经、纬纱张力需保持平衡，若经

纱张力过大，易断经、面料经向收缩过大；纬纱张力过大，易

断纬、面料纬向收缩过大，均会影响面料的尺寸稳定性和外观

质量。

3 高品位真丝面料织造工艺优化方案

3.1 原料预处理优化

原料质量是提升面料品质的基础，优化原料预处理流程，

可从源头减少织疵产生。一是严格原料筛选与分档，原料进仓

时根据不同地区、不同牌号、不同批号分别堆放，使用前进行

挑剔、排队和试样，对粗细差异较大的丝纤维分开存放、做好

标记，防止混用，同时检测原料的物理性能和吸色性能，吸色

差异较大的丝纤维分别使用，避免色柳、色花等缺陷；二是做

好原料及半制品的防潮保燥工作，控制原料存放环境的温湿

度，温度保持在 20-25℃，相对湿度控制在 60%-65%，络好的

筒子在整经前存放 1-2天，使过大的张力得到恢复，确保原料

及半制品潮燥均匀；三是加强原料预处理检验，对存在缺陷的

原丝及时剔除，避免影响后续工序质量。

3.2 关键工序参数优化

3.2.1 络丝工序优化

结合真丝纤维的特性，优化络丝参数，平衡生产效率和产

品质量。确定络丝速度为 800-1000m/min，此速度既能保证生

产效率，又能减少真丝纤维的摩擦损伤，降低断头率；络丝张

力采用分段控制，初始张力控制在 0.5-0.8cN/dtex，中间张力控

制在 0.8-1.0cN/dtex，末端张力控制在 0.6-0.8cN/dtex，确保筒

子内部张力均匀，成形良好，避免出现塌边、脱圈等问题；同

时，定期检查导丝器的光滑度，及时更换磨损的导丝器，减少

毛羽和断头的产生。

3.2.2 加捻工序优化

根据高品位真丝面料的质量要求，优化加捻参数，提升纱

线性能。对于经纱，采用 Z捻，捻度控制在 800-1000捻/米，

纬纱采用 S捻，捻度控制在 600-800捻/米，此捻度范围既能保

证纱线的抱合度和强度，又能保持面料的柔软手感和自然光

泽；加捻速度控制在 1200-1500r/min，同时采用恒张力加捻系

统，确保纱线捻度均匀，减少张力波动，降低断头率；加捻过

程中控制环境温湿度，温度保持在 22-24℃，相对湿度控制在

62%-65%，避免纤维变脆或吸湿膨胀，确保加捻质量稳定。

3.2.3 整经工序优化

整经工序优化的核心是保证经纱张力均匀、排列整齐，提

升经轴质量。采用分段恒张力整经技术，将整经张力控制在

1.0-1.2cN/dtex，确保每根经纱的张力一致，减少宽急经柳等织

疵；整经速度控制在 500-600m/min，避免速度过快导致的毛羽

增多和断头率上升；经轴卷绕密度控制在 0.55-0.60g/cm³，确

保经轴卷绕紧密、成形良好，同时采用定幅筘、打绞筘、扇面

三位一体的装置，调整扇面角度，控制搭头密度在 1mm左右，

避免经纱排列不均。

3.2.4 浆丝工序优化

优化浆丝配方和工艺参数，提升经纱上浆质量，减少浆柳、

断经等问题。浆料配方采用“天然浆料+辅助助剂”的组合，天

然浆料选用淀粉与真丝蛋白的混合物，占比 90%-95%，辅助助

剂选用抗静电剂、柔软剂和防腐剂，占比 5%-10%，其中真丝

蛋白的加入可提升浆料与真丝纤维的相容性，增强浆膜附着

力，同时保证面料的柔软手感；浆丝温度控制在 80-85℃，此

温度既能保证浆料充分溶解，又能避免损伤真丝纤维；浆丝速

度控制在 40-50m/min，确保经纱与浆料充分接触，上浆均匀；

压浆压力控制在 0.15-0.20MPa，根据经纱细度调整，确保上浆

量控制在 8%-10%，浆膜均匀光滑。

3.2.5 织造工序优化

结合织机性能和面料规格，优化织造参数，降低织疵率，

提升面料质量。织机速度控制在 300-350r/min，对于高支高密

面料，速度适当降低至 250-300r/min，确保经、纬纱交织稳定，
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减少断头和织疵；开口时间调整为 280-300°，根据面料组织调

整，平纹面料开口时间稍早，缎纹面料开口时间稍晚，确保纬

纱顺利通过经纱开口，减少跳纱、露经等织疵；投梭速度控制

在 10-12m/s，采用柔性投梭系统，避免投梭速度过快导致的纬

缩、断纬等问题。

3.3 设备升级改造

设备精度是工艺优化的保障，针对老旧设备存在的问题，

进行针对性升级改造。一是升级织机控制系统，采用 PLC 控制

系统，实现织机速度、开口时间、投梭速度、经纬纱张力等参

数的精准控制，减少人为操作误差，提升工艺稳定性；二是改

造浆丝设备，更换平整的压浆辊，包覆薄而均匀的绒布，加装

浆料循环系统，确保浆料浓度均匀，提升上浆均匀性；三是升

级整经设备，加装恒张力控制系统和经纱断头检测装置，及时

发现和处理经纱断头，确保整经质量；四是对钢筘、综丝等易

损部件进行升级，选用高品质钢筘和光滑的综丝，减少经纱摩

擦损伤，降低织疵率；五是引入 AI 织造技术和工业物联网传

感器，实现织疵在线识别和工艺参数实时调整，提升生产智能

化水平。

3.4 工艺管理完善

建立完善的工艺管理体系，确保优化后的工艺得到有效落

实。一是制定各工序的操作规范和质量标准，明确各参数的控

制范围和操作要求，对操作人员进行专业培训，提升操作技能，

确保操作人员严格按照规范操作；二是建立半制品和成品检验

体系，加强对络丝筒子、加捻纱线、经轴、浆丝经纱等半制品

的检验，及时剔除不合格产品，避免流入下一道工序；成品检

验采用目测和仪器检测相结合的方式，重点检测织疵率、力学

性能、尺寸稳定性、光泽度等指标，确保产品符合高品位真丝

面料的质量要求；三是建立工艺参数追溯体系，记录各工序的

工艺参数、操作人员、生产时间等信息，便于出现质量问题时

及时追溯和调整。

4 结论

本文围绕高品位真丝面料织造工艺优化及质量提升展开

研究，通过分析高品位真丝面料的核心质量要求和当前织造工

艺现状，探究了络丝、加捻、整经、浆丝、织造等关键工序的

影响因素，提出了涵盖原料预处理、工序参数优化、设备升级

改造和工艺管理完善的综合优化方案，并通过实验验证了优化

效果，得出以下结论：

（1）高品位真丝面料织造过程中，原料预处理不到位、

关键工序参数不精准、设备精度不足和工艺管理不完善，是导

致织疵率高、质量不稳定的主要原因，其中整经张力不均、浆

丝上浆不均、钢筘质量不佳是引发经向织疵的核心因素。

（2）通过优化原料预处理流程，严格原料筛选与分档、

做好防潮保燥工作，可从源头减少织疵产生；优化各关键工序

参数，合理控制络丝、加捻、整经、浆丝、织造的速度、张力

等参数，可显著提升半制品和成品质量；升级改造织造设备，

引入智能化控制技术，可提升工艺稳定性和生产效率；完善工

艺管理体系，建立操作规范和检验标准，可确保优化工艺有效

落实。
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