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(57)摘要

本发明提出了一种轻质纺纱面料，由以下原

料按重量份制备而成：莫代尔纤维100-120份、天

然纤维50-100份、碳纤维20-30份、紫外线吸收剂

1-3份、粘胶纤维10-20份、聚乙二醇4000 5-10份

和醋酸丁酯1-3份。本发明的轻质纺纱面料，解决

了轻薄型织物要求轻质，又能较大吸收紫外线这

一矛盾体，穿着舒适，透气，柔软，适用于开发夏

天轻薄型用衣。
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1.一种轻质纺纱面料，其特征在于，由以下原料按重量份制备而成：莫代尔纤维100-

120份、天然纤维50-100份、碳纤维20-30份、紫外线吸收剂1-3份、粘胶纤维10-20份、聚乙二

醇4000  5-10份和醋酸丁酯1-3份。

2.根据权利要求1所述一种轻质纺纱面料，其特征在于，所述天然纤维选自棉纤维、麻

纤维、羊毛纤维和蚕丝纤维中的一种或几种。

3.根据权利要求1所述一种轻质纺纱面料，其特征在于，所述紫外线吸收剂选自UV-P、

UV-O、UV-9、UV-531、UV-327和RMB中的一种或几种。

4.根据权利要求1所述一种轻质纺纱面料，其特征在于，所述粘胶纤维为富强纤维或粘

胶强力丝。

5.一种如权利要求1-4任一项权利要求所述轻质纺纱面料的制备方法，其特征在于，包

括以下步骤：

S1.按比例称取莫代尔纤维、天然纤维、碳纤维、聚乙二醇4000、和醋酸丁酯，混合均匀；

S2.向上述组分中缓慢加入紫外线吸收剂和粘胶纤维，加入高压均质机中，在115-125

℃下，混合均匀，以1600-1700m/min的纺丝速度进行纺丝，通过牵拉处理，制得轻质纺织纤

维；

S3.纺纱流程如下：

清梳联：将轻质纺织纤维通过抓棉机输送给清梳联合机，通过开清除杂梳理后生成生

条，生条干重量在20g/5米；

并条：采用两道并条和牵伸，使纤维混合更加均匀且平行伸直，条干更均匀，并条根数

为7根，牵伸倍数为10倍，熟条干重量为15g/5米；

粗纱：粗纱与细纱支数相匹配，牵伸倍数为10倍，粗纱干重为7g/10米，捻系数为100，锭

速700r/min；

细纱：细纱是成纱的最后一道工序，细纱的牵伸倍数为35倍，细纱干重为15g/1000米，

捻度为95捻/10厘米，罗拉中心距50cm，锭速为15000r/min；

络筒：在自动络筒机上形成锥形筒纱，去除色纺纱的粗节和弱节，络筒速度为1200米/

min；

S4.采用所述耐磨纺织纤维作为经纱和纬纱在喷气织机上进行织造，以2/1斜纹加以1/

2提条组织制织，车速为650-670r/min，经纱张力为3.0-4KN；

S5.染整，依次包括配缸，平整，预缩，预定型，染色，皂洗，定型和罐蒸。

6.根据权利要求5所述轻质纺纱面料的制备方法，其特征在于，步骤S2中所述高压均质

机的压力为13-15MPa。

7.根据权利要求5所述轻质纺纱面料的制备方法，其特征在于，步骤S2中所述纺丝速度

为1650m/min。

8.根据权利要求5所述轻质纺纱面料的制备方法，其特征在于，步骤S2中所述纺温度为

120℃。

9.根据权利要求5所述轻质纺纱面料的制备方法，其特征在于，步骤S3中所述的织造车

速为660r/min，经纱张力3.5KN。

10.根据权利要求5所述轻质纺纱面料的制备方法，其特征在于，步骤S3中所述织造后

的面料经纬密度比为1.5∶1，成品经纬密度为450×300根/10厘米，门幅为170厘米。
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一种轻质纺纱面料及其纺织方法

技术领域

[0001] 本发明涉及纺织技术领域，具体涉及一种轻质纺纱面料及其纺织方法。

背景技术

[0002] 面料五花八门，面料的制备日新月异，针对面料的改革与创新也在不断推陈出新。

有针对面料纺织纤维的探索与创新，目前的纺织纤维种类繁多，包括天然纤维和合成纤维，

针对不同的面料需求，选择各种纤维制备面料。也有针对各种功能性面料需求，选择在面料

纺织过程中，添加不同填料，用以增强面料的各项性能，但是这种方法在增加面料功能性的

同时，也不可避免地存在着填料溶出的问题，造成皮肤过敏、面料合格率下降等问题。

[0003] 超薄轻质用衣，一般纤维采用总旦数小，其织造织物手感柔软，穿着舒适，是一种

高品质、高技术的纺织原料。夏天超薄轻质用衣须重视防紫外线纤维及其织物的研究与开

发，紫外线长期照射容易造成皮肤癌，影响人体健康。但是用于夏天超薄轻质用衣其添加的

抗紫外功能粒子本身有限，功能粒子的添加增多影响其可纺性，而且衣服轻薄光线直透皮

肤，往往造成对紫外线吸收不足，起防晒的效果不好。

发明内容

[0004] 本发明提供一种轻质纺纱面料，可以适当减少紫外吸收剂的用量，增加了纤维的

可纺性，但是又保证纤维抗紫外，以及防紫外老化的效果，透气性达到250-300mm/s，质量在

2-5g/m2。

[0005] 本发明提供一种轻质纺纱面料，由以下原料按重量份制备而成：莫代尔纤维100-

120份、天然纤维50-100份、碳纤维20-30份、紫外线吸收剂1-3份、粘胶纤维10-20份、聚乙二

醇4000  5-10份和醋酸丁酯1-3份。

[0006] 作为本发明进一步的改进，所述天然纤维选自棉纤维、麻纤维、羊毛纤维和蚕丝纤

维中的一种或几种。

[0007] 作为本发明进一步的改进，所述紫外线吸收剂选自UV-P、UV-O、UV-9、UV-531、UV-

327和RMB中的一种或几种。

[0008] 作为本发明进一步的改进，所述粘胶纤维为富强纤维或粘胶强力丝。

[0009] 本发明进一步保护一种上述轻质纺纱面料的制备方法，包括以下步骤：

[0010] S1 .按比例称取莫代尔纤维、天然纤维、碳纤维、聚乙二醇4000、和醋酸丁酯，混合

均匀；

[0011] S2.向上述组分中缓慢加入紫外线吸收剂和粘胶纤维，加入高压均质机中，在115-

125℃下，混合均匀，以1600-1700m/min的纺丝速度进行纺丝，通过牵拉处理，制得耐磨纺织

纤维；

[0012] S3.纺纱流程如下：

[0013] 清梳联：将轻质纺织纤维通过抓棉机输送给清梳联合机，通过开清除杂梳理后生

成生条，生条干重量在20g/5米；
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[0014] 并条：采用两道并条和牵伸，使纤维混合更加均匀且平行伸直，条干更均匀，并条

根数为7根，牵伸倍数为10倍，熟条干重量为15g/5米；

[0015] 粗纱：粗纱与细纱支数相匹配，牵伸倍数为10倍，粗纱干重为7g/10米，捻系数为

100，锭速700r/min；

[0016] 细纱：细纱是成纱的最后一道工序，细纱的牵伸倍数为35倍，细纱干重为15g/1000

米，捻度为95捻/10厘米，罗拉中心距50cm，锭速为15000r/min；

[0017] 络筒：在自动络筒机上形成锥形筒纱，去除色纺纱的粗节和弱节，络筒速度为1200

米/min；

[0018] S4.采用所述耐磨纺织纤维作为经纱和纬纱在喷气织机上进行织造，以2/1斜纹加

以1/2提条组织制织，车速为650-670r/min，经纱张力为3.0-4KN；

[0019] S5.染整，依次包括配缸，平整，预缩，预定型，染色，皂洗，定型和罐蒸。

[0020] 作为本发明进一步的改进，步骤S2中所述高压均质机的压力为13-15MPa。

[0021] 作为本发明进一步的改进，步骤S2中所述纺丝速度为1650m/min。

[0022] 作为本发明进一步的改进，步骤S2中所述纺温度为120℃。

[0023] 作为本发明进一步的改进，步骤S3中所述的织造车速为660r/min，经纱张力

3.5KN。

[0024] 作为本发明进一步的改进，步骤S3中所述织造后的面料经纬密度比为1.5∶1，成品

经纬密度为450×300根/10厘米，门幅为170厘米。

[0025] 本发明具有如下有益效果：本发明的一种轻质纺纱面料，可以适当减少紫外吸收

剂的用量，增加了纤维的可纺性，但是又保证纤维抗紫外，以及防紫外老化的效果，透气性

达到250-300mm/s，质量在2-5g/m2。

[0026] 本发明的轻质纺纱面料，解决了轻薄型织物要求轻质，又能较大吸收紫外线这一

矛盾体，穿着舒适，透气，柔软，适用于开发夏天轻薄型用衣。

具体实施方式

[0027] 下面对本发明实施例中的技术方案进行清楚、完整地描述，显然，所描述的实施例

仅仅是本发明一部分实施例，而不是全部的实施例。基于本发明中的实施例，本领域普通技

术人员在没有做出创造性劳动前提下所获得的所有其他实施例，都属于本发明保护的范

围。

[0028] 实施例1

[0029] 原料组成(重量份)：莫代尔纤维100份、羊毛纤维50份、碳纤维20份、紫外线吸收剂

UV-531  1份、富强纤维10份、聚乙二醇4000  5份和醋酸丁酯1份。

[0030] 一种轻质纺纱面料的制备方法，包括以下步骤：

[0031] S1 .按比例称取莫代尔纤维、羊毛纤维、碳纤维、聚乙二醇4000、和醋酸丁酯，混合

均匀；

[0032] S2.向上述组分中缓慢加入紫外线吸收剂UV-531和富强纤维，加入高压均质机中，

压力为13MPa，在115℃下，混合均匀，以1600m/min的纺丝速度进行纺丝，通过牵拉处理，制

得耐磨纺织纤维；

[0033] S3.纺纱流程如下：
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[0034] 清梳联：将轻质纺织纤维通过抓棉机输送给清梳联合机，通过开清除杂梳理后生

成生条，生条干重量在20g/5米；

[0035] 并条：采用两道并条和牵伸，使纤维混合更加均匀且平行伸直，条干更均匀，并条

根数为7根，牵伸倍数为10倍，熟条干重量为15g/5米；

[0036] 粗纱：粗纱与细纱支数相匹配，牵伸倍数为10倍，粗纱干重为7g/10米，捻系数为

100，锭速700r/min；

[0037] 细纱：细纱是成纱的最后一道工序，细纱的牵伸倍数为35倍，细纱干重为15g/1000

米，捻度为95捻/10厘米，罗拉中心距50cm，锭速为15000r/min；

[0038] 络筒：在自动络筒机上形成锥形筒纱，去除色纺纱的粗节和弱节，络筒速度为1200

米/min；

[0039] S4.采用所述耐磨纺织纤维作为经纱和纬纱在喷气织机上进行织造，以2/1斜纹加

以1/2提条组织制织，车速为650r/min，经纱张力为3KN，织造后的面料经纬密度比为1.5∶1，

成品经纬密度为450×300根/10厘米，门幅为170厘米；

[0040] S5.染整，依次包括配缸，平整，预缩，预定型，染色，皂洗，定型和罐蒸。

[0041] 实施例2

[0042] 原料组成(重量份)：莫代尔纤维120份、蚕丝纤维100份、碳纤维30份、紫外线吸收

剂UV-327  3份、富强纤维20份、聚乙二醇4000  10份和醋酸丁酯3份。

[0043] 一种轻质纺纱面料的制备方法，包括以下步骤：

[0044] S1 .按比例称取莫代尔纤维、蚕丝纤维、碳纤维、聚乙二醇4000、和醋酸丁酯，混合

均匀；

[0045] S2.向上述组分中缓慢加入紫外线吸收剂UV-327和富强纤维，加入高压均质机中，

压力为15MPa，在125℃下，混合均匀，以1700m/min的纺丝速度进行纺丝，通过牵拉处理，制

得耐磨纺织纤维；

[0046] S3.纺纱流程如下：

[0047] 清梳联：将轻质纺织纤维通过抓棉机输送给清梳联合机，通过开清除杂梳理后生

成生条，生条干重量在20g/5米；

[0048] 并条：采用两道并条和牵伸，使纤维混合更加均匀且平行伸直，条干更均匀，并条

根数为7根，牵伸倍数为10倍，熟条干重量为15g/5米；

[0049] 粗纱：粗纱与细纱支数相匹配，牵伸倍数为10倍，粗纱干重为7g/10米，捻系数为

100，锭速700r/min；

[0050] 细纱：细纱是成纱的最后一道工序，细纱的牵伸倍数为35倍，细纱干重为15g/1000

米，捻度为95捻/10厘米，罗拉中心距50cm，锭速为15000r/min；

[0051] 络筒：在自动络筒机上形成锥形筒纱，去除色纺纱的粗节和弱节，络筒速度为1200

米/min；

[0052] S4.采用所述耐磨纺织纤维作为经纱和纬纱在喷气织机上进行织造，以2/1斜纹加

以1/2提条组织制织，车速为670r/min，经纱张力为4KN，织造后的面料经纬密度比为1.5∶1，

成品经纬密度为450×300根/10厘米，门幅为170厘米；

[0053] S5.染整，依次包括配缸，平整，预缩，预定型，染色，皂洗，定型和罐蒸。

[0054] 实施例3
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[0055] 原料组成(重量份)：莫代尔纤维110份、棉纤维70份、碳纤维25份、紫外线吸收剂

UV-P  2份、粘胶强力丝15份、聚乙二醇4000  7份和醋酸丁酯2份。

[0056] 一种轻质纺纱面料的制备方法，包括以下步骤：

[0057] S1 .按比例称取莫代尔纤维、棉纤维、碳纤维、聚乙二醇4000、和醋酸丁酯，混合均

匀；

[0058] S2.向上述组分中缓慢加入紫外线吸收剂UV-P和粘胶强力丝，加入高压均质机中，

压力为14MPa，在120℃下，混合均匀，以1650m/min的纺丝速度进行纺丝，通过牵拉处理，制

得耐磨纺织纤维；

[0059] S3.纺纱流程如下：

[0060] 清梳联：将轻质纺织纤维通过抓棉机输送给清梳联合机，通过开清除杂梳理后生

成生条，生条干重量在20g/5米；

[0061] 并条：采用两道并条和牵伸，使纤维混合更加均匀且平行伸直，条干更均匀，并条

根数为7根，牵伸倍数为10倍，熟条干重量为15g/5米；

[0062] 粗纱：粗纱与细纱支数相匹配，牵伸倍数为10倍，粗纱干重为7g/10米，捻系数为

100，锭速700r/min；

[0063] 细纱：细纱是成纱的最后一道工序，细纱的牵伸倍数为35倍，细纱干重为15g/1000

米，捻度为95捻/10厘米，罗拉中心距50cm，锭速为15000r/min；

[0064] 络筒：在自动络筒机上形成锥形筒纱，去除色纺纱的粗节和弱节，络筒速度为1200

米/min；

[0065] S4.采用所述耐磨纺织纤维作为经纱和纬纱在喷气织机上进行织造，以2/1斜纹加

以1/2提条组织制织，车速为660r/min，经纱张力为3.5KN，织造后的面料经纬密度比为1.5∶

1，成品经纬密度为450×300根/10厘米，门幅为170厘米；

[0066] S5.染整，依次包括配缸，平整，预缩，预定型，染色，皂洗，定型和罐蒸。

[0067] 对比例1

[0068] 与实施例3相比，原料配方中比例不同。

[0069] 原料组成(重量份)：莫代尔纤维50份、棉纤维100份、碳纤维5份、紫外线吸收剂UV-

P  5份、粘胶强力丝1份、聚乙二醇4000  1份和醋酸丁酯1份。

[0070] 对比例2

[0071] 与实施例3相比，制备工艺参数不同。

[0072] 一种轻质纺纱面料的制备方法，包括以下步骤：

[0073] S1 .按比例称取莫代尔纤维、天然纤维、碳纤维、聚乙二醇4000、和醋酸丁酯，混合

均匀；

[0074] S2.向上述组分中缓慢加入紫外线吸收剂UV-P和粘胶强力丝，加入高压均质机中，

压力为5MPa，在100℃下，混合均匀，以500m/min的纺丝速度进行纺丝，通过牵拉处理，制得

耐磨纺织纤维；

[0075] S3.纺纱流程如下：

[0076] 清梳联：将轻质纺织纤维通过抓棉机输送给清梳联合机，通过开清除杂梳理后生

成生条，生条干重量在5g/5米；

[0077] 并条：采用两道并条和牵伸，使纤维混合更加均匀且平行伸直，条干更均匀，并条
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根数为7根，牵伸倍数为10倍，熟条干重量为5g/5米；

[0078] 粗纱：粗纱与细纱支数相匹配，牵伸倍数为10倍，粗纱干重为4g/10米，捻系数为

100，锭速100r/min；

[0079] 细纱：细纱是成纱的最后一道工序，细纱的牵伸倍数为35倍，细纱干重为5g/1000

米，捻度为20捻/10厘米，罗拉中心距20cm，锭速为5000r/min；

[0080] 络筒：在自动络筒机上形成锥形筒纱，去除色纺纱的粗节和弱节，络筒速度为500

米/min；

[0081] S4.采用所述耐磨纺织纤维作为经纱和纬纱在喷气织机上进行织造，以2/1斜纹加

以1/2提条组织制织，车速为300r/min，经纱张力为1.5KN，织造后的面料经纬密度比为1∶1，

成品经纬密度为250×200根/10厘米，门幅为120厘米；

[0082] S5.染整，依次包括配缸，平整，预缩，预定型，染色，皂洗，定型和罐蒸。

[0083] 测试例1

[0084] 将本发明实施例1-3和对比例1-2制备的轻质纺纱面料以及市售轻质面料通过浙

江方圆检测中心检测性能测试，结果见表1。

[0085]

[0086]

[0087] 由上表可知，本发明实施例1-3制备的轻质面料耐磨性4级，透气性250-300mm/s，

起毛起球：2-3级，径向断裂强度：839-845N，纬向断裂强度：602-612N，耐光色牢度：3-4级，

耐汗渍色牢度：3-4级，耐水色牢度：3-4级，pH小于7.0，甲醛含量：7-12mg/kg，质量在2-5g/

m2，属于一等品。明显优于市售同类产品。

[0088] 与对比例1和2相比，原料配方相同但配比不同或者制备参数不适合制得的面料其

性能明显下降，质量达到125-187g/m2,其透气性、耐磨性等均明显下降，不如本发明实施例

1-3制得的面料。

[0089] 与现有技术相比，本发明的一种轻质纺纱面料，可以适当减少紫外吸收剂的用量，
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增加了纤维的可纺性，但是又保证纤维抗紫外，以及防紫外老化的效果，透气性达到250-

300mm/s，质量在2-5g/m2。

[0090] 本发明的轻质纺纱面料，解决了轻薄型织物要求轻质，又能较大吸收紫外线这一

矛盾体，穿着舒适，透气，柔软，适用于开发夏天轻薄型用衣。

[0091] 以上所述仅为本发明的较佳实施例而已，并不用以限制本发明，凡在本发明的精

神和原则之内，所作的任何修改、等同替换、改进等，均应包含在本发明的保护范围之内。
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