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(57)摘要

一种差别化异收缩丝毛绒针织面料的制备

方法，包括以下几个：A：选取异收缩丝作为纱支

原料；B：两路异收缩丝以棉毛结构编织毛坯；C：

毛坯进行环烘热处理，毛坯表面呈凹凸状；D：毛

坯进行染色、添加助剂、烘干；E：表面呈凹凸状的

毛坯进行顺、逆磨毛若干次，得到起毛面料；F：利

用烫光机对起毛面料进行以160—180摄氏度的

温度烫光工艺，持续10—40s；G：定形得到成型面

料。与现有技术相比，本发明的有益效果是：本发

明通过异收缩丝环烘后缩水形成表面凹凸状的

毛坯面料，再在对其进行磨毛，起到了均匀且丰

满的起毛效果；再通过合适温度的烫光处理得到

表面顺滑、光泽的成品面料。
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1.一种差别化异收缩丝毛绒针织面料的制备方法，其特征在于，包括以下几个步骤：

步骤A：选取异收缩丝作为纱支原料；

步骤B：利用两路所述异收缩丝以棉毛结构先后通过高踵针出针和低踵针出针编织而

成毛坯；

步骤C：对所述毛坯进行环烘热处理，所述异收缩丝回缩使得所述毛坯表面呈凹凸状；

步骤D：对所述毛坯进行高温预定型；

步骤E：对所述表面呈凹凸状的毛坯进行染色、添加助剂、烘干；

步骤F：利用磨毛设备对所述表面呈凹凸状的毛坯进行顺、逆磨毛若干次，得到起毛面

料；

步骤G：利用烫光机对所述起毛面料进行以160—180摄氏度的温度烫光工艺，对所述起

毛面料的表面纤维进行物理抛光，持续10—40s；

步骤H：定形得到成型面料。

2.根据权利要求1中所述的一种差别化异收缩丝毛绒针织面料的制备方法，其特征在

于，在步骤A中，所述异收缩丝是指DTY异收缩。

3.根据权利要求1中所述的一种差别化异收缩丝毛绒针织面料的制备方法，其特征在

于，在步骤C中，所述环烘热处理的温度在100-130摄氏度之间。

4.根据权利要求1中所述的一种差别化异收缩丝毛绒针织面料的制备方法，其特征在

于，在步骤E中，所述助剂是指起毛柔软剂。

5.根据权利要求1中所述的一种差别化异收缩丝毛绒针织面料的制备方法，其特征在

于，在步骤D中，所述预定形的温度在175—190摄氏度之间。

6.根据权利要求1中所述的一种差别化异收缩丝毛绒针织面料的制备方法，其特征在

于，在步骤F中，所述磨毛设备是指碳素磨毛机。

7.根据权利要求1中所述的一种差别化异收缩丝毛绒针织面料的制备方法，其特征在

于，在步骤F中，所述顺、逆磨毛次数为1—2次。
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一种差别化异收缩丝毛绒针织面料的制备方法

技术领域

[0001] 本发明涉及纺织领域，尤其涉及一种差别化异收缩丝毛绒针织面料的制备方法。

背景技术

[0002] 目前市面上的化纤面料的手感偏硬，表面光泽感偏亮，穿着的舒适性比较差；天然

纤维的磨毛面料手感虽然好，但是又存在掉纤维的问题；所以手感佳、且不易掉毛的磨毛面

料亟待生产和使用。而传统方案中采用异收缩丝作为原料纱支仅仅为了缩水后形成面料的

凹凸状得到弹性，而非为了到达容易起毛的效果；传统的起毛效果是通过磨毛机在平整面

料上进行磨毛而得，这样的磨毛效果不佳。

发明内容

[0003] 本发明所要解决的技术问题是提供了一种利用异收缩丝缩水形成表面凹凸状而

容易起毛的面料制备方法。

[0004] 一种差别化异收缩丝毛绒针织面料的制备方法，包括以下几个步骤：

步骤A：选取异收缩丝作为纱支原料；

步骤B：利用两路所述异收缩丝以棉毛结构先后通过高踵针出针和低踵针出针编织而

成毛坯；

步骤C：对所述毛坯进行环烘热处理，所述异收缩丝回缩使得所述毛坯表面呈凹凸状；

步骤D：对所述毛坯进行高温预定型；

步骤E：对所述表面呈凹凸状的毛坯进行染色、添加助剂、烘干；

步骤F：利用磨毛设备对所述表面呈凹凸状的毛坯进行顺、逆磨毛若干次，得到起毛面

料；

步骤G：利用烫光机对所述起毛面料进行以160—180摄氏度的温度烫光工艺，对所述起

毛面料的表面纤维进行物理抛光，持续10—40s；

步骤H：定形得到成型面料。

[0005] 上述技术方案中，更进一步的是，在步骤A中，所述异收缩丝是指DTY异收缩。相比

于普通的化纤，DTY异收缩手感更柔软，且容易起毛，绒毛的触感更加柔滑，提高人体舒适

度。

[0006] 上述技术方案中，更进一步的是，在步骤E中，所述助剂是指起毛柔软剂。提高起毛

效果。

[0007] 上述技术方案中，更进一步的是，在步骤D中，所述预定形的温度在175—190摄氏

度之间。控制合适的预定形温度，保证面料稳定性，提高面料品质。

[0008] 上述技术方案中，更进一步的是，在步骤F中，所述磨毛设备是指碳素磨毛机。

[0009] 上述技术方案中，更进一步的是，在步骤F中，所述顺、逆磨毛次数为1—2次。顺、逆

磨毛保证起毛均匀、丰满。

[0010] 与现有技术相比，本发明的有益效果是：传统异收缩丝缩水形成表面凹凸状仅仅
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为了得到面料弹性；而本发明通过异收缩丝环烘后缩水形成表面凹凸状的毛坯面料，再在

对其进行磨毛，起到了均匀且丰满的起毛效果；再通过合适温度的烫光处理得到表面顺滑、

光泽的成品面料。

附图说明

[0011] 图1为本发明所述面料的制备方法的流程图。

[0012] 图2为本发明所述面料的制备方法的织针排列图。

[0013] 图3为本发明所述面料的制备方法的三角排列图。

具体实施方式

[0014] 以下结合附图实施例对本发明作进一步详细描述。

[0015] 如图1--3所述，一种差别化异收缩丝毛绒针织面料的制备方法，包括以下几个步

骤：

步骤A：选取异收缩丝作为纱支原料；

步骤B：利用两路所述异收缩丝以棉毛结构先后通过高踵针出针和低踵针出针编织而

成毛坯；

步骤C：对所述毛坯进行环烘热处理，所述异收缩丝回缩使得所述毛坯表面呈凹凸状；

步骤D：对所述毛坯进行高温预定型，以保证最终的布面品质和良好的手感；

步骤E：对所述表面呈凹凸状的毛坯进行染色、添加助剂、烘干；

步骤F：利用磨毛设备对所述表面呈凹凸状的毛坯进行顺、逆磨毛若干次，得到起毛面

料；

步骤G：利用烫光机对所述起毛面料进行以160—180摄氏度的温度烫光工艺，对所述起

毛面料的表面纤维进行物理抛光，持续10—40s；

步骤H：定形得到成型面料。

[0016] 毛坯先进行环烘热处理，温度在100-130摄氏度之间，所述异收缩丝中的两束回缩

不同的热收缩丝经环烘处理后，回缩一大一小，使得毛坯表面呈凹凸状，为的是在磨毛过程

中更容易起毛；相对于直接在平整面料上直接进行磨毛，本发明所述呈凹凸状的毛坯能够

在磨毛过程中起到更加的起毛效果。而在传统方案中，利用异收缩丝的回缩仅仅为了得到

面料的弹性，并不是为了有更好的磨毛效果；

经过环烘热处理之后，再进行预定形，如果直接进行预定型，纤维的回缩不够充分，这

样得到的面料手感偏硬，且起毛效果差。

[0017] 在步骤A中，所述异收缩丝是指DTY异收缩。本实施例中，采用80D/156F（DTY异收

缩）原料。

[0018] 在步骤E中，所述助剂是指起毛柔软剂。

[0019] 在步骤  D中，所述预定型的温度在175—190摄氏度之间。本实施例中采用的预定

形温度设置在175—190摄氏度之间是为了得到有光泽、顺滑的优异面料；若预定形中温度

过高，面料的光泽会受损，起毛效果也会变差；若温度过低，则定形效果不佳，面料的稳定性

降低。

[0020] 在步骤F中，所述磨毛设备是指碳素磨毛机。
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[0021] 在步骤F中，所述顺、逆磨毛次数为1—2次。本实施例中，顺磨毛的次数为1次；逆磨

毛的次数为1次；保证起毛效果更加均匀和丰满。

[0022] 所述烫光工艺使得面料表面更加顺滑有光泽。

[0023] 染整过程中，预定形、染色和烘干工艺采用传统针织面料的预定形、染色和热风烘

干工艺，此处不再累述。

[0024] 利用两路所述异收缩丝以棉毛结构先后通过高踵针出针和低踵针出针编织而成

毛坯，即如图2和3所示面料的织针排列图和三角排列图。

[0025] 在本发明并不限于上述实施方式，在本领域普通技术人员所具备的知识范围内，

还可以在不脱离本发明宗旨的前提下作出各种变化。
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图2
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