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(57)摘要

本发明公开了一种双色针织复合起皱面料

的生产工艺，包括如下步骤：1)彩色涤纶长丝的

制备：将聚酯切片进行预结晶、干燥，并将干燥后

的聚酯切片、热塑性聚氨酯、单异氰酸酯、分散

剂、色母粒进行熔融挤出，形成涤纶长丝；2)起皱

针织面料的制备：3)单面仿梭织泡泡纱面料的制

备；4)复合：将步骤2)所制备的起皱针织面料和

步骤3)所制备的单面仿梭织泡泡纱面料采用热

熔胶网膜进行复合，复合时，起皱针织面料处于

展平状态。本发明所涉及的一种双色针织复合起

皱面料的生产工艺，所制备的彩色涤纶长丝中加

入了热塑性聚氨酯和单异氰酸酯，可以提高彩色

涤纶长丝的回复性，使得所制备的双色针织复合

起皱面料的起皱风格稳定且重现性好。
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1.一种双色针织复合起皱面料的生产工艺，基特征在于，包括如下步骤：

1)彩色涤纶长丝的制备：将聚酯切片进行预结晶、干燥，并将干燥后的聚酯切片、热塑

性聚氨酯、单异氰酸酯、分散剂、色母粒进行熔融挤出，形成涤纶长丝；所述色母粒中含有

20‑30％的颜料、5‑10％的乙烯丙烯酸酯共聚物、2‑5％的分散剂，余量为载体树脂；

2)起皱针织面料的制备：将上一步骤所制备的彩色涤纶长丝采用单面针织大圆机编织

而成，采用四道织针单面提花的交织工艺方法，在单面大圆机上编织，共有四道织针，每道

有6根织针；编织过程36路一个循环，其中：第5、7、9、11、13、15路和第25、27、29、31、33、35路

的第1、2、4道织针成圈编织，第3道织针不编织；第17、19、21、23路的第1、3道织针成圈编织，

第2、4道织针不编织；循环中的其他路四道织针都是成圈编织；纱线六路一个循环，其中：第

1～3路使用涤纶长丝与第5、6路所使用的涤纶长丝的颜色不同，第4路使用氨纶长丝；

3)单面仿梭织泡泡纱面料的制备：由纱线采用单面针织大圆机编织而成，所使用的织

针包括高、中、低三种针锺的织针，分别为Ⅰ型、Ⅱ型和Ⅲ型；最小循环包括三个线圈横列和

六个线圈纵列；第一线圈纵列、第二线圈纵列、第三线圈纵列所使用的织针为Ⅰ型，第四线圈

纵列、第六线圈纵列所使用的织针为Ⅱ型，第五线圈纵列所使用的织针为Ⅲ型；

第一线圈横列的花型为成圈、成圈、成圈、集圈、浮圈、集圈，第二线圈横列的花型为成

圈、成圈、成圈、集圈、浮圈、集圈，第三线圈横列的花型均为成圈；

4)复合：将步骤2)所制备的起皱针织面料和步骤3)所制备的单面仿梭织泡泡纱面料采

用热熔胶网膜进行复合，复合时，起皱针织面料处于展平状态。

2.根据权利要求1所述的双色针织复合起皱面料的生产工艺，基特征在于，所述热塑性

聚氨酯的链末端含有可自由基聚合不饱和基团，数均分子量为5000至12000。

3.根据权利要求1所述的双色针织复合起皱面料的生产工艺，基特征在于，将挤出机中

纺纱组件中挤压出来的丝束依次经过缓冷区和骤冷区进行冷却成形；所述的缓冷区的温度

控制在230‑240℃，缓冷区的高度在75‑80mm；在骤冷区采用侧吹风，侧吹风一侧设置一厚度

为15‑20mm的针刺无纺布，并在侧吹风的相对位置设置一弧形板；并在纺丝窗门的上部设置

一抽风装置，用于排除热量及烟雾。

4.根据权利要求3所述的双色针织复合起皱面料的生产工艺，基特征在于，侧吹风的温

度为30‑35℃，风速为0.3‑0.5m/s，湿度则控制在75‑80％。

5.根据权利要求1所述的双色针织复合起皱面料的生产工艺，基特征在于，所述热塑性

聚氨酯、单异氰酸酯、分散剂分别占聚酯切片的重量比例为2‑5％、0.5‑1％、1‑2％。
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一种双色针织复合起皱面料的生产工艺

技术领域

[0001] 本发明涉及针织面料技术领域，尤其是一种双色针织复合起皱面料的生产工艺。

背景技术

[0002] 针织起皱面料由于其特殊的立体视觉效果，越来越受到广大消费者的喜爱，但是

现在的一些针织起皱面料，要么通过机械起皱，要么通过特殊的提花结构来实现，但是采用

以上方法生产的针织起皱面料，存在工艺繁琐，生产成本高等缺陷。

[0003] 另外也可以通过加入氨纶或采用氨纶包覆纱通过收缩的控制来达到面料起皱的

目的，但是氨纶或氨纶包覆纱因弹性的存在，使织造张力控制变得很难，就在布面形成后，

很不容易保证布面的质量。加上氨纶或氨纶包覆纱本身弹性也会有差异，这种控制就更加

艰难。从而导致面料的起皱风格极不稳定且重现性差。

发明内容

[0004] 本发明的目的是提供一种双色针织复合起皱面料的生产工艺，使得起皱风格稳定

且重现性好。

[0005] 为解决上述技术问题，本发明的目的是这样实现的：

[0006] 本发明所涉及的一种双色针织复合起皱面料的生产工艺，包括如下步骤：

[0007] 1)彩色涤纶长丝的制备：将聚酯切片进行预结晶、干燥，并将干燥后的聚酯切片、

热塑性聚氨酯、单异氰酸酯、分散剂、色母粒进行熔融挤出，形成涤纶长丝；所述色母粒中含

有20‑30％的颜料、5‑10％的乙烯丙烯酸酯共聚物、2‑5％的分散剂，余量为载体树脂；

[0008] 2)起皱针织面料的制备：将上一步骤所制备的彩色涤纶长丝采用单面针织大圆机

编织而成，采用四道织针单面提花的交织工艺方法，在单面大圆机上编织，共有四道织针，

每道有6根织针；编织过程36路一个循环，其中：第5、7、9、11、13、15路和第25、27、29、31、33、

35路的第1、2、4道织针成圈编织，第3道织针不编织；第17、19、21、23路的第1、3道织针成圈

编织，第2、4道织针不编织；循环中的其他路四道织针都是成圈编织；纱线六路一个循环，其

中：第1～3路使用涤纶长丝与第5、6路所使用的涤纶长丝的颜色不同，第4路使用氨纶长丝；

[0009] 3)单面仿梭织泡泡纱面料的制备：由纱线采用单面针织大圆机编织而成，所使用

的织针包括高、中、低三种针锺的织针，分别为Ⅰ型、Ⅱ型和Ⅲ型；最小循环包括三个线圈横

列和六个线圈纵列；第一线圈纵列、第二线圈纵列、第三线圈纵列所使用的织针为Ⅰ型，第四

线圈纵列、第六线圈纵列所使用的织针为Ⅱ型，第五线圈纵列所使用的织针为Ⅲ型；

[0010] 第一线圈横列的花型为成圈、成圈、成圈、集圈、浮圈、集圈，第二线圈横列的花型

为成圈、成圈、成圈、集圈、浮圈、集圈，第三线圈横列的花型均为成圈；

[0011] 4)复合：将步骤2)所制备的起皱针织面料和步骤3)所制备的单面仿梭织泡泡纱面

料采用热熔胶网膜进行复合，复合时，起皱针织面料处于展平状态。

[0012] 在上述方案的基础上并作为上述方案的优选方案：所述热塑性聚氨酯的链末端含

有可自由基聚合不饱和基团，数均分子量为5000至12000。
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[0013] 在上述方案的基础上并作为上述方案的优选方案：将挤出机中纺纱组件中挤压出

来的丝束依次经过缓冷区和骤冷区进行冷却成形；所述的缓冷区的温度控制在230‑240℃，

缓冷区的高度在75‑80mm；在骤冷区采用侧吹风，侧吹风一侧设置一厚度为15‑20mm的针刺

无纺布，并在侧吹风的相对位置设置一弧形板；并在纺丝窗门的上部设置一抽风装置，用于

排除热量及烟雾。

[0014] 在上述方案的基础上并作为上述方案的优选方案：侧吹风的温度为30‑35℃，风速

为0.3‑0.5m/s，湿度则控制在75‑80％。

[0015] 在上述方案的基础上并作为上述方案的优选方案：所述热塑性聚氨酯、单异氰酸

酯、分散剂分别占聚酯切片的重量比例为2‑5％、0.5‑1％、1‑2％。

[0016] 本发明的有益效果是：本发明所涉及的一种双色针织复合起皱面料的生产工艺，

所制备的彩色涤纶长丝中加入了热塑性聚氨酯和单异氰酸酯，可以提高彩色涤纶长丝的回

复性，使得所制备的双色针织复合起皱面料的起皱风格稳定且重现性好。

具体实施方式

[0017] 下面结合具体实施例对本发明进一步说明。

[0018] 实施例一

[0019] 本实施例所涉及的一种双色针织复合起皱面料的生产工艺，包括如下步骤：

[0020] 1)彩色涤纶长丝的制备：将聚酯切片进行预结晶、干燥，并将干燥后的聚酯切片、

热塑性聚氨酯、单异氰酸酯、分散剂、色母粒进行熔融挤出，形成涤纶长丝。

[0021] 热塑性聚氨酯、单异氰酸酯、分散剂分别占聚酯切片的重量比例为5％、1％、2％。

[0022] 色母粒中含有30％的颜料、10％的乙烯丙烯酸酯共聚物、5％的分散剂，余量为载

体树脂。所使用的分散剂为聚醋酸乙烯酯，含有酯基可以使得聚酯切片、热塑性聚氨酯、单

异氰酸酯可以很好的分散混合。并且含有乙烯基团，可以与色母粒中的乙烯丙烯酸酯共聚

物可以很好的相溶相分散。

[0023] 在本步骤中，所使用的热塑性聚氨酯的链末端含有可自由基聚合不饱和基团，数

均分子量为5000至12000。

[0024] 并且将挤出机中纺纱组件中挤压出来的丝束依次经过缓冷区和骤冷区进行冷却

成形；所述的缓冷区的温度控制在240℃，缓冷区的高度在80mm；在骤冷区采用侧吹风，侧吹

风一侧设置一厚度为20mm的针刺无纺布，并在侧吹风的相对位置设置一弧形板；并在纺丝

窗门的上部设置一抽风装置，用于排除热量及烟雾。侧吹风的温度为35℃，风速为0.5m/s，

湿度则控制在80％。

[0025] 2)起皱针织面料的制备：将上一步骤所制备的彩色涤纶长丝采用单面针织大圆机

编织而成，采用四道织针单面提花的交织工艺方法，在单面大圆机上编织，共有四道织针，

每道有6根织针；编织过程36路一个循环，其中：第5、7、9、11、13、15路和第25、27、29、31、33、

35路的第1、2、4道织针成圈编织，第3道织针不编织；第17、19、21、23路的第1、3道织针成圈

编织，第2、4道织针不编织；循环中的其他路四道织针都是成圈编织；纱线六路一个循环，其

中：第1～3路使用涤纶长丝与第5、6路所使用的涤纶长丝的颜色不同，第4路使用氨纶长丝。

[0026] 3)单面仿梭织泡泡纱面料的制备：由纱线采用单面针织大圆机编织而成，所使用

的织针包括高、中、低三种针锺的织针，分别为Ⅰ型、Ⅱ型和Ⅲ型；最小循环包括三个线圈横
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列和六个线圈纵列；第一线圈纵列、第二线圈纵列、第三线圈纵列所使用的织针为Ⅰ型，第四

线圈纵列、第六线圈纵列所使用的织针为Ⅱ型，第五线圈纵列所使用的织针为Ⅲ型。

[0027] 第一线圈横列的花型为成圈、成圈、成圈、集圈、浮圈、集圈，第二线圈横列的花型

为成圈、成圈、成圈、集圈、浮圈、集圈，第三线圈横列的花型均为成圈。

[0028] 4)复合：将步骤2)所制备的起皱针织面料和步骤3)所制备的单面仿梭织泡泡纱面

料采用热熔胶网膜进行复合，复合时，起皱针织面料处于展平状态。

[0029] 实施例二

[0030] 本实施例所涉及的一种双色针织复合起皱面料的生产工艺，包括如下步骤：

[0031] 1)彩色涤纶长丝的制备：将聚酯切片进行预结晶、干燥，并将干燥后的聚酯切片、

热塑性聚氨酯、单异氰酸酯、分散剂、色母粒进行熔融挤出，形成涤纶长丝。

[0032] 热塑性聚氨酯、单异氰酸酯、分散剂分别占聚酯切片的重量比例为2％、0.5％、

1％。

[0033] 色母粒中含有20％的颜料、5％的乙烯丙烯酸酯共聚物、2％的分散剂，余量为载体

树脂。所使用的分散剂为聚醋酸乙烯酯，含有酯基可以使得聚酯切片、热塑性聚氨酯、单异

氰酸酯可以很好的分散混合。并且含有乙烯基团，可以与色母粒中的乙烯丙烯酸酯共聚物

可以很好的相溶相分散。

[0034] 在本步骤中，所使用的热塑性聚氨酯的链末端含有可自由基聚合不饱和基团，数

均分子量为5000至12000。

[0035] 并且将挤出机中纺纱组件中挤压出来的丝束依次经过缓冷区和骤冷区进行冷却

成形；所述的缓冷区的温度控制在230℃，缓冷区的高度在75mm；在骤冷区采用侧吹风，侧吹

风一侧设置一厚度为15mm的针刺无纺布，并在侧吹风的相对位置设置一弧形板；并在纺丝

窗门的上部设置一抽风装置，用于排除热量及烟雾。侧吹风的温度为30℃，风速为0.3m/s，

湿度则控制在75％。

[0036] 2)起皱针织面料的制备：将上一步骤所制备的彩色涤纶长丝采用单面针织大圆机

编织而成，采用四道织针单面提花的交织工艺方法，在单面大圆机上编织，共有四道织针，

每道有6根织针；编织过程36路一个循环，其中：第5、7、9、11、13、15路和第25、27、29、31、33、

35路的第1、2、4道织针成圈编织，第3道织针不编织；第17、19、21、23路的第1、3道织针成圈

编织，第2、4道织针不编织；循环中的其他路四道织针都是成圈编织；纱线六路一个循环，其

中：第1～3路使用涤纶长丝与第5、6路所使用的涤纶长丝的颜色不同，第4路使用氨纶长丝。

[0037] 3)单面仿梭织泡泡纱面料的制备：由纱线采用单面针织大圆机编织而成，所使用

的织针包括高、中、低三种针锺的织针，分别为Ⅰ型、Ⅱ型和Ⅲ型；最小循环包括三个线圈横

列和六个线圈纵列；第一线圈纵列、第二线圈纵列、第三线圈纵列所使用的织针为Ⅰ型，第四

线圈纵列、第六线圈纵列所使用的织针为Ⅱ型，第五线圈纵列所使用的织针为Ⅲ型。

[0038] 第一线圈横列的花型为成圈、成圈、成圈、集圈、浮圈、集圈，第二线圈横列的花型

为成圈、成圈、成圈、集圈、浮圈、集圈，第三线圈横列的花型均为成圈。

[0039] 4)复合：将步骤2)所制备的起皱针织面料和步骤3)所制备的单面仿梭织泡泡纱面

料采用热熔胶网膜进行复合，复合时，起皱针织面料处于展平状态。

[0040] 对比例

[0041] 与实施例一的区别在于，所使得的涤纶长丝为普通的涤纶长丝。
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[0042] 对实施例一、实施例二及对比例所制备的起皱复合面料进行洗涤10次后进行观

察，发现实施例一及实施例二所涉及的面料的起皱重现性优于对比例。

[0043] 以上详细描述了本发明的较佳具体实施例。应当理解，本领域的普通技术人员无

需创造性劳动就可以根据本发明的构思做出诸多修改和变化。因此，凡本技术领域中技术

人员依本发明的构思在现有技术的基础上通过逻辑分析、推理或者有限的实验可以得到的

技术方案，皆应在由权利要求书所确定的保护范围内。
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