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涤纶异收缩混纤丝仿毛闪光呢的设计与生产

胡建芳
（无锡工艺职业技术学院， 江苏 宜兴 ２１４２０６）

摘　 要： 以涤纶异收缩混纤丝并捻纱为主要原料，在纬向嵌织部分聚酯银丝薄片，开发出一种仿毛闪光呢。 介绍了涤纶异收

缩混纤丝的特点及涤纶仿毛闪光呢的产品设计过程。 重点对产品的倍捻、蒸纱定形、分条整经、剑杆织造及后整理等

关键工序的工艺与技术措施作了分析与研讨。 结果显示，所设计的产品具有闪光效果。
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毛纺面料手感柔软，挺括，富有弹性，保暖性强，深
受广大消费者喜爱，但受产量、色彩及价格等因素的影

响，不能满足各层次消费者的需求。 化纤仿毛织物具

备毛纺面料的部分特点，甚至某些性能优于纯毛织物，
如强度高，抗皱性好，耐磨、防霉、防蛀、价格较低

等［１－５］。 为满足市场需求，本文采用涤纶异收缩混纤

丝等原料开发研制出仿毛闪光呢。 下面就其产品设计

与生产过程作全面介绍。

１　 产品设计
１．１　 原料搭配

涤纶是化纤原料中应用最为广泛的纤维材料，但
普通涤纶受其均一性、规则性及成分结构特点等影响，
所生产的仿毛面料手感较硬，不透气，吸湿性差，上色

率低，为此在产品开发时采用涤纶异收缩混纤丝作为

经纬纱的主要原料。 涤纶异收缩混纤丝中的高收缩组

分形成芯丝，低收缩组分浮在芯丝的表面，可形成细小

的毛圈，产生蓬松、柔软、透气的效果。 涤纶异收缩混

纤丝采用 ３００ Ｄ 涤纶预取向丝 （ ＰＯＹ） ／全拉伸丝

（ＦＤＹ）异收缩混纤丝并捻纱，作为经纬纱主要原料。
其中 ＰＯＹ ／ ＦＤＹ 混纤比为 ６５ ／ ３５，在纬向中嵌织部分
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１５０ Ｄ 聚酯银丝薄片，可使产品产生多色和闪光的效果。
１．２　 组织结构设计

织物组织结构的合理设计直接影响到仿毛织物的

外观与风格，仿毛织物常选用简单组织，如平纹、２ ／ １
斜纹、２ ／ ２ 斜纹、３ ／ １ 或 １ ／ ３ 破斜纹、五枚缎纹及人字斜

纹等，这些组织具有简洁、大方、雅致的特点。 其中平

纹、２ ／ １ 斜纹、２ ／ ２ 斜纹、３ ／ １ 或 １ ／ ３ 破斜纹等组织多用

于薄型仿毛织物设计。 由于本产品由涤纶异收缩混纤

丝并捻纱制织，属厚重型仿毛织物，为使织物有一定身

骨，应选用斜纹类组织，故选取 ２ ／ ２ 经山形斜纹组织为

基础组织，其织物组织图见图 １。
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图 １　 织物组织图

１．３　 织物规格设计

根据厚重型仿毛花呢的风格要求，以涤纶异收缩

丝为原料的仿毛织物经纬密度小于常规的毛织物，以
使经纬纱间存在一定空间，有利于染整后纱线充分收

缩、膨化，体现仿毛花呢的风格特点。 故产品织物规格

设计如下：成品门幅 １５０ ｃｍ；经纱为 ３００ Ｄ 涤纶异收缩
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混纤丝并捻纱，纬纱为 ３００ Ｄ 涤纶异收缩混纤丝并捻

纱与 １５０ Ｄ 聚酯银丝薄片混配，其混配比 ７ ∶ １；经密

为 ４７２ 根 ／ １０ ｃｍ，纬密为 ２４０ 根 ／ １０ ｃｍ；织物组织为以

２ ／ ２ 为基础组织的经山形斜纹组织；成品面密度为

３６８ ｇ ／ ｃｍ２。

２　 主要生产工艺流程设计
２．１　 坯布织造生产工艺流程

经纱：３００ Ｄ 涤纶异收缩混纤丝→并捻（倍捻）→
蒸纱定形→分条整经→穿经→剑杆织造→下机织物检

修。 纬纱：３００ Ｄ 涤纶异收缩混纤丝→并捻（倍捻）→
蒸纱定形＋１５０ Ｄ 聚酯银丝薄片→剑杆织造→下机织

物检修。
２．２　 后整理工艺流程

坯布→溢流喷射染色机加工（碱减量、染色）→脱

水→蒸呢开幅→柔软→定型→成品检验→成品布。

３　 织造生产工艺
３．１　 并捻工艺

并捻工序采用国产 ３１０Ａ 型长丝倍捻机，可省去

一般并捻机合股并捻后的络筒工序，生产效率高，成纱

质量好。 ３００ Ｄ 涤纶异收缩混纤丝加捻时，由于产品

为仿毛花呢，需具有蓬松手感，故捻度宜适中掌握。 过

高的捻度会影响织物的蓬松性和刚柔性，但捻度过低，
织物的身骨又偏烂，故捻度控制在 ８００ 捻 ／ ｍ 左右。 这

样一方面较好地满足了布面风格的要求，另一方面适

当增加了长丝强力，利于织造的顺利进行。
３．２　 蒸纱定形

采用国产 ＫＳＺＸ 新型高温高压蒸纱机对 ３００ Ｄ 涤

纶异收缩混纤丝并捻纱蒸纱定形，可保证其在后道工

序生产过程中捻度稳定，避免出现退捻、扭结等现象。
定形温度（１００±５）℃，蒸纱时间 ３０ ｍｉｎ，蒸纱 ２ 次。
３．３　 分条整经

采用国产 Ｇ１２２ 型分条整经机整经并直接制成织

轴。 由于经纱为涤纶异收缩混纤丝并捻纱，生产过程

中的张力控制尤为重要。 一方面采用集体换筒，并保

持上架筒子大小一致，适当降低条带卷绕速度，确保条

带卷绕表面平实、条带间隙均匀；另一方面倒轴时合理

调整倒轴张力并保证张力大小均匀，使织轴轴面平整、
卷绕松紧一致。 由于涤纶异收缩混纤丝容易摩擦起

毛，故采用分排穿筘，并保证纱线通道光洁，各导纱辊

和织轴平行且运转灵活。 分条整经主要上机工艺参数

为：条带卷绕速度 ３５０ ｍ ／ ｍｉｎ，倒轴速度 ８０ ｍ ／ ｍｉｎ，锥

度板高度 １２ ｃｍ，筒子架上分区段配置张力，其调节范

围 １５～２５ ｃＮ。 另外为减少涤纶异收缩混纤丝织造时

产生静电，在倒轴时可上抗静电油剂，上油量约为 ０．４％。
３．４　 剑杆织造

采用 ＧＡ７４７ 型剑杆织机制织，由于经纬纱主要为

较粗的涤纶异收缩混纤丝并捻纱，织造难度不大，主要

问题是因摩擦产生静电和布面起毛起球。 故在制定上

机工艺参数时应统筹兼顾，以“中车速、大张力、大梭

口、早开口、迟引纬”为原则，另外要控制好车间温湿

度。 主要上机参数设定如下：车速为 １６５ ｒ ／ ｍｉｎ；上机

张力为 ２５ ｃＮ ／根；经位置线调节为后梁高度 ／深度

６ ｃｍ ／ ４ ｃｍ、停经架高度 ／深度 ８ ｃｍ ／ ２ ｃｍ；梭口高度

３８ ｍｍ，开口时间 ３００°；进剑时间 ７５°、退剑时间 ２９５°；
车间相对湿度为 ８０％ ～ ８５％，温度为 ２３℃ ～ ２８℃。 另

外，由于纬纱中有部分 １５０ Ｄ 聚酯银丝薄片，因其纱身

较光滑，故适当增加剑头夹持力，以避免产生引纬滑脱

等不良现象。

４　 后整理技术要点
涤纶长丝仿毛织物后整理中，碱减量和染色加工

尤为重要，为使织物中纱线与纤维能充分松解并收缩，
张力不宜过大，应采取松式整理工艺。 涤纶异收缩混

纤丝中两类纤维在染整加工时热收缩率不同，采用松

式整理可使纤维获得最大的收缩恢复和卷曲稳定性，
使织物获得蓬松的细绒毛效应，达到良好的仿毛效果。

根据仿毛花呢类产品的要求，结合涤纶原料的特

性，对该产品进行多次小样碱减量处理及染色试验后，
确定碱减量处理及染色工艺如下：使用设备为高温高

压溢流染色机，碱减量率为 ２５％，温度为 １２０℃，时间

为 ３０ ｍｉｎ，浴比为 １ ∶ １０。 该工艺的主要优点在于：一
是能充分发挥烧碱的作用，碱利用率达 ８５％，且稳定，
碱减量均匀性较好；二是染色时采用高温高压溢流染

色机，使织物在松驰状态下解捻纤维捻度，经纬丝呈蓬

松屈曲状态，从而使产品手感柔而不软、挺爽，仿毛效

果好，达到预期产品的风格要求。
另外在后整理过程中应重点注意以下几个方面：

要控制好升降温速度，特别是降温要慢，否则织物手感

发硬、粗糙；染液中应添加消泡剂，使织物不易飘浮、打
结、堵塞；班与班之间对染色温度和时间控制要一致，
否则易造成织物的门幅、色泽不一致；定型时要严格执

行工艺要求，否则会影响织物的手感及风格。
☞（下转第 ４７ 页）
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位两侧边缘与圆心角度越接近 １８０°，那么毛衫腋下角

度越接近 Ｔ 型，伞型两侧边缘至圆心所成角度越小，
毛衫腋下夹角越小。 通过实际的编织，降落伞型毛衫

的袖山高与接片的伞型所设定的高度及袖宽有关。 当

接片高度降低时，毛衫后中到夹圈下围的高度也会降

低，袖笼高度也会降低，腋下夹角变大。 如图 １１ 所示，
３ 件降落伞型毛衫的接片高度以 ３ ｃｍ 为基准递减，接
片高度越小，腋下夹角越大。

图 １１　 接片对袖山的影响

３．３　 接片应用对毛衫组织花型的影响

接片织物内收针、放针或者引返编织均匀分布，重
叠纱环及内部加针的孔洞会对毛衫组织花型的外观产

生影响，并且随着纱环的移动，原来完整的组织花型在

实际编织时产生一定的错位。 特别是对有图案效果的

组织结构来说，如何在降落伞不断收针时还能保持图

案的连续性是设计的难点之一［９］。 除此之外，在毛衫

制版时正反针及条纹等组织花型是随着编织行数描绘

的，而在实际编织过程中，纱环在针床上逐一成形，筒
编过程呈现螺旋上升的形式。 因此圆筒编织正反针及

条纹时，在左侧出现纹路错行。 这种正反针边缘不齐

的痕迹在降落伞型毛衫上最为显眼，痕迹会出现在左

侧肩峰一直延续到领口位置，影响降落伞型毛衫的外观。

４　 结　 语

　 　 本文将全成形接片分为筒形及球形两类，并将筒

状接片分为 ４ 种类型：圆台形、腰鼓形、等边开口梯形、
横编梯形。 圆台形将收针或者放针均匀分布在织片

上；腰鼓形接片要注意停放纱嘴的位置及动作；等边开

口梯形接片起底与平收的工艺是相同的；横编梯形接

片通过引返编织单位接片单位部件。 作为全成形毛衫

肩袖成形时接片下端应与衣片最后宽度保持一致，当
不一致时，衣片需通过叠针或内部加针的形式调整针

数至两者针数相等，再进行接片的编织。 接片编织全

成形毛衫肩袖部位时接片高度影响后中到夹圈下围的

高度及袖窿的高度。 正反针组织实际编织时会在降落

伞型毛衫左肩上出现错行的痕迹。

参考文献：
［１］　 彭佳佳， 蒋高明，卢致文，等．全成形毛衫在双针床电脑横机上的

编织工艺［Ｊ］ ．纺织学报，２０１５（１１）：５１－５７．

［２］ 　 张卫红．在电脑横机上编织整件毛衫的原理及工艺［ Ｊ］ ．针织工

业，２００４（５）：４８－５０．

［３］ 　 黄林初．国产电脑横机织可穿产品的编织研究［Ｄ］．天津：天津工

业大学，２０１３．

［４］ 　 王敏．四针床电脑横机的全成形工艺研究［Ｄ］．无锡：江南大学，

２０１７．

［５］ 　 祝细．电脑横机织可穿针织服装的编织工艺及其性能研究［Ｄ］．天

津：天津工业大学，２０１１．

［６］ 　 杨苏梅，毛莉莉．引返编织在羊毛衫设计中的应用［Ｊ］ ．毛纺科技，

２００９（１）：４４－４８．

［７］ 　 ＬＥＥ Ｉ，ＣＨＯ Ｋ，ＫＩＭ Ｊ．Ｔｈｅ ｐｒｏｄｕｃｔｉｏｎ ｐｒｏｃｅｓｓ ｏｆ ｗｈｏｌｅ ｇａｒｍｅｎｔｓ ａｎｄ

ｔｈｅ ｄｅｖｅｌｏｐｍｅｎｔ ｃａｓｅ ｏｆ ｋｎｉｔｗｅａｒ － ｆｏｃｕｓｅｄ ｏｎ ｔｈｅ ＳＷＧ－Ｘ ｍａｃｈｉｎｅ

［Ｊ］ ．Ｊｏｕｒｎａｌ ｏｆ Ｆａｓｈｉｏｎ Ｂｕｓｉｎｅｓｓ，２０１３（１７）：８３－９６．

［８］ 　 朱文俊，郑建林．电脑横机编织技术［Ｍ］．１ 版．北京：中国纺织出版

社，２０１１．

［９］ 　 张帆，吴志明，赵岩．全成形毛衫组织结构连续性探究［Ｊ］ ．纺织导

报，２０１７（１２）：８２－８５．

􀤁􀤁􀤁􀤁􀤁􀤁􀤁􀤁􀤁􀤁􀤁􀤁􀤁􀤁􀤁􀤁􀤁􀤁􀤁􀤁􀤁􀤁􀤁􀤁􀤁􀤁􀤁􀤁􀤁􀤁􀤁􀤁􀤁􀤁􀤁􀤁􀤁􀤁􀤁􀤁􀤁􀤁􀤁􀤁􀤁􀤁􀤁􀤁􀤁
（上接第 ４２ 页）

５　 结　 语
本文开发的面料采用涤纶异收缩混纤丝为主要原

料，并在纬向嵌织聚酯银丝薄片，运用经山形斜纹变化

组织，经并线加捻、嵌丝、织造及特殊后整理等工艺，加
工制作较为方便，且可获得具多色和闪光效果的产品。
该面料是制作秋冬套装、裙装、休闲服的理想面料。
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