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(57)摘要

一种柔软、舒适自如的弹性绒布制备方法，

涉及一种针织面料的制备方法，面料包括编织面

料内层、编织面料表层和编织面料中间层，步骤

A：织造成面料毛坯；步骤B：将面料毛坯进行预定

型；步骤C：对面料毛坯进行前处理；步骤D：对面

料毛坯进行脱水；步骤E：对面料毛坯进行烘干；

步骤F：对面料毛坯进行剪毛，将编织面料表层的

毛圈面浮毛剪去；步骤G：对面料毛坯进行开幅定

型，步骤H：对面料毛坯进行打卷。与现有技术相

比，本发明的有益效果是：通过本方法织造的面

料直向横向弹性好、手感柔软膨松保暖、无束缚

感，穿着体验感极佳，适用于贴身服饰或者运动

服饰，解决了以往绒布手感硬、弹性欠佳、伸展不

自如的问题。
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1.一种柔软、舒适自如的弹性绒布制备方法，面料包括编织面料内层、编织面料表层和

编织面料中间层，其特征还包括以下几个步骤，

步骤A：选取短纤维纱作为编织面料内层原料，选取短纤维纱线作为编织面料表层原

料，选取包覆丝作为编织面料中间层原料，然后通过织造设备织将编织面料内层、编织面料

表层和编织面料中间层织造成衬垫添纱结构的面料毛坯，其中，在12路的三角结构中，1、4、

7、10路为编织面料内层，第1路为浮线、浮线、浮线、集圈织造结构循环，第4路为浮线、浮线、

集圈、浮线织造结构循环，第7路为浮线、集圈、浮线、浮线织造结构循环，第10路为集圈、浮

线、浮线、浮线织造结构循环，2、5、8、11  路为编织面料表层，第2、5、8、11  路都是成圈、成

圈、成圈、成圈织造结构循环，3、6、9、12路为编织面料中间层，第3、6、9、12路都是小成圈、小

成圈、小成圈、小成圈织造结构循环；

步骤B：将面料毛坯进行预定型；

步骤C：对面料毛坯进行前处理；

步骤D：对面料毛坯进行脱水；

步骤E：对面料毛坯进行烘干；

步骤F：对面料毛坯进行剪毛，将编织面料表层的毛圈面浮毛剪去；

步骤G：对面料毛坯进行开幅定型，

步骤H：对面料毛坯进行打卷，打卷结束后得到柔软、舒适的弹性绒布。

2.根据权利要求1所述的一种柔软、舒适自如的弹性绒布制备方法，其特征为，步骤B将

面料毛坯进行预定型时，预定型温度在170℃~200℃，车速在20m/min~35  m/min。

3.根据权利要求1所述的一种柔软、舒适自如的弹性绒布制备方法，其特征为，步骤C对

面料毛坯进行前处理时，面料毛坯需要浸入到前处理液中，面料毛坯与前处理液的浴比1:

12-1:15，前处理温度为40℃~100℃，处理时间为15min~25  min，前处理液中还包括0.1g/L~
1g/L非硅消泡剂、1g/L~2g/L炼染同浴除油剂、  0.1g/L~1g/L冰醋酸、  0.1g/L~1g/L片碱。

4.根据权利要求1所述的一种柔软、舒适自如的弹性绒布制备方法，其特征为，步骤E对

面料毛坯进行烘干时，烘干温度在130℃-150℃之间。

5.根据权利要求1所述的一种柔软、舒适自如的弹性绒布制备方法，其特征为，步骤G对

面料毛坯进行开幅定型时，面料毛坯在开幅定型机内定型，定型温度150℃~170℃，车速

20m/min~35m/min，超喂比25%-35%。

6.根据权利要求1所述的一种柔软、舒适自如的弹性绒布制备方法，其特征为，在步骤A

中，1、4、7、10路选用规格在6S~16S的纤维素纤维或纤维素/合成纤维混纺，2、5、8、11  路选

用规格在20S~40S的纤维素纤维或纤维素/合成纤维混纺，选用40SJCFC+40D氨纶丝混纺，第

3、6、9、12路选用50D~100D长丝包20D~70D氨纶丝或  70D/24F*40DDTY锦纶6*氨纶丝包覆丝。
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一种柔软、舒适自如的弹性绒布制备方法

技术领域

[0001] 本发明涉及一种针织面料的制备方法，尤其是一种绒布面料的制备方法。

背景技术

[0002] 绒布指经过拉绒后表面呈现丰润绒毛状的棉织物，  通过在布的表面做的针孔扎

绒工艺，产生较多绒毛，立体感强，光泽度高，摸起来柔软厚实。绒布分单面绒和双面绒两

种。单面绒组织以斜纹为主，也称哔叽绒；双面绒以平纹为主。绒布布身柔软，穿着贴体舒

适，保暖性好，宜作冬季内衣、睡衣。印花绒布、色织条格绒布宜做妇女、儿童春秋外衣。印有

动物、花卉、童话形象花样的绒布又称蓓蓓绒，适合儿童着用。本色绒、漂白绒、什色绒、芝麻

绒一般用作冬令服装、手套、鞋帽夹里等。绒布的起绒是靠拉绒机钢丝针尖多次反复作用，

在坯布布面上拉起一部分纤维形成的，绒毛要求短、密、匀。印花绒布在印花之前拉绒，漂白

与杂色绒布则在最后拉绒。绒布的坯布所用经纱宜细；纬纱宜粗且拈度要少。纺制纬纱的棉

纤维宜粗，并有较好的整齐度。织物经密较小，纬密较大，以使纬纱浮现于表面，有利于纬纱

棉纤维形成丰满而均匀的绒毛。绒布经过拉绒后，纬向强力损失较大，因此掌握棉纱质量和

拉绒工艺操作十分重要。但绒布手感硬、弹性欠佳、伸展不自如，而且为追求蓬松度绒里一

般用粗支纱线，一般的粗支纱线短绒多易掉毛沾到内层衣服上或皮肤上，穿着体验感不佳。

发明内容

[0003] 本发明针对现有技术中的不足，提供了一种柔软、舒适自如的弹性绒布制备方法，

通过本方法织造的面料直向横向弹性好、手感柔软膨松保暖、无束缚感，穿着体验感极佳，

适用于贴身服饰或者运动服饰，解决了以往绒布手感硬、弹性欠佳、伸展不自如的问题。

[0004] 为了解决上述技术问题，一种柔软、舒适自如的弹性绒布制备方法，面料包括编织

面料内层、编织面料表层和编织面料中间层，还包括以下几个步骤，

[0005] 步骤A：选取短纤维纱作为编织面料内层原料，选取短纤维纱线作为编织面料表层

原料，选取包复丝作为编织面料中间层原料，然后通过织造设备织将编织面料内层、编织面

料表层和编织面料中间层织造成衬垫添纱结构的面料毛坯，其中，在12路的三角结构中，1、

4、7、10路为编织面料内层，第1路为浮线、浮线、浮线、集圈织造结构循环，第4路为浮线、浮

线、集圈、浮线织造结构循环，第7路为浮线、集圈、浮线、浮线织造结构循环，第10路为集圈、

浮线、浮线、浮线织造结构循环，2、5、8、11  路为编织面料表层，第2、5、8、11  路都是成圈、成

圈、成圈、成圈织造结构循环，3、6、9、12路为编织面料中间层，第3、6、9、12路都是小成圈、小

成圈、小成圈、小成圈织造结构循环；步骤B：将面料毛坯进行预定型；步骤C：对面料毛坯进

行前处理；步骤D：对面料毛坯进行脱水；步骤E：对面料毛坯进行烘干；步骤F：对面料毛坯进

行剪毛，将编织面料表层的毛圈面浮毛剪去；步骤G：对面料毛坯进行开幅定型，步骤H：对面

料毛坯进行打卷，打卷结束后得到柔软、舒适的弹性绒布。

[0006] 上述技术方案中，优选的，步骤B将面料毛坯进行预定型时，预定型温度在170℃~
200℃，车速在20m/min~35  m/min。
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[0007] 上述技术方案中，优选的，步骤C对面料毛坯进行前处理时，面料坯布需要浸入到

前处理液中，面料坯布与前处理液的浴比1:12-1:15，前处理温度为40℃~100℃，处理时间

为15min~25  min，前处理液中还包括0.1g/L~1g/L非硅消泡剂、1g/L~2g/L炼染同浴除油剂、 

0.1g/L~1g/L冰醋酸、  0.1g/L~1g/L片碱。

[0008] 上述技术方案中，优选的，步骤E对面料毛坯进行烘干时，烘干温度在130℃-150℃

之间。

[0009] 上述技术方案中，优选的，步骤G对面料毛坯进行开幅定型时，面料坯布在开幅定

型机内定型，定型温度150℃~170℃，车速20m/min~35m/min，超喂比25%-35%。

[0010] 上述技术方案中，优选的，在步骤A中，1、4、7、10路选用规格在6S~16S的纤维素纤

维或纤维素/合成纤维混纺，2、5、8、11  路选用规格在20S~40S的纤维素纤维或纤维素/合成

纤维混纺，选用40SJCF(C)+40D氨纶丝混纺，2、5  路选用100D/144F(DTY)(A)+40D氨纶丝混

纺，第3、6、9、12路选用（50D~100D长丝)包(20D~70D氨纶丝)或  (70D/24F*40D)(DTY锦纶6*

氨纶丝)(包复丝)。

[0011] 本发明方法织造成的面料

[0012] 在保证面料结构强度的情况下，相对开松，绒里纱支线圈长，同时染整采用耐洗的

柔软处理，使面料具有蓬松柔软的独特手感。在本发明织造时，3、6、9、12路的纱线喂入量一

定要多，这样才能保证面料的弹性及柔软度，但也不能过多，否则喂入量太多会造成滚丝情

况。同时还需要注意面料绒里毛羽情况，绒里纱粗支纱选用细纱精梳纱并线成粗支纱或用

加入长绒棉纺成粗支纱，这样可以增加捻度的同时增加纤维间的抱合力，减少纤维摩擦后

掉落现象。中间衬位运用尼龙包氨纶的包覆丝并选用粗档针距，从而增加面料的舒适度及

弹性。

[0013] 与现有技术相比，本发明的有益效果是：通过本方法织造的面料直向横向弹性好、

手感柔软膨松保暖、无束缚感，穿着体验感极佳，适用于贴身服饰或者运动服饰，解决了以

往绒布手感硬、弹性欠佳、伸展不自如的问题。

附图说明

[0014] 图1是本发明实施例1、实施例2和实施例3的三角排列图。

具体实施方式

[0015] 下面结合附图与具体实施方式对本发明作进一步详细描述。

[0016] 实施例1，如图1所示，一种柔软、舒适自如的弹性绒布制备方法，面料包括编织面

料内层、编织面料表层和编织面料中间层，包括以下几个步骤，步骤A：选取短纤维纱作为编

织面料内层原料，选取短纤维纱线作为编织面料表层原料，选取包复丝作为编织面料中间

层原料，然后通过织造设备织将编织面料内层、编织面料表层和编织面料中间层织造成衬

垫添纱结构的面料毛坯，其中，在12路的三角结构中，1、4、7、10路为编织面料内层，第1路为

浮线、浮线、浮线、集圈织造结构循环，第4路为浮线、浮线、集圈、浮线织造结构循环，第7路

为浮线、集圈、浮线、浮线织造结构循环，第10路为集圈、浮线、浮线、浮线织造结构循环，2、

5、8、11  路为编织面料表层，第2、5、8、11  路都是成圈、成圈、成圈、成圈织造结构循环，3、6、

9、12路为编织面料中间层，第3、6、9、12路都是小成圈、小成圈、小成圈、小成圈织造结构循

说　明　书 2/4 页

4

CN 108914346 B

4



环；在步骤A中，1、4、7、10路选用规格在6S~16S的纤维素纤维或纤维素/合成纤维混纺，2、5、

8、11  路选用规格在20S~40S的纤维素纤维或纤维素/合成纤维混纺，选用40SJCF(C)+40D氨

纶丝混纺，2、5  路选用100D/144F(DTY)(A)+40D氨纶丝混纺，第3、6、9、12路选用（50D~100D

长丝)包(20D~70D氨纶丝)或  (70D/24F*40D)(DTY锦纶6*氨纶丝)(包复丝)。

[0017] 步骤B：将面料毛坯进行预定型；预定型温度在170℃，车速在20m/min。步骤C：对面

料毛坯进行前处理，面料坯布需要浸入到前处理液中，面料坯布与前处理液的浴比1:12，前

处理温度为40℃，处理时间为15min，前处理液中还包括0.1g/L非硅消泡剂、1g/L炼染同浴

除油剂、  0.1g/L冰醋酸、  0.1g/L片碱。步骤D：对面料毛坯进行脱水。步骤E：对面料毛坯进

行烘干；烘干温度在130℃。步骤F：对面料毛坯进行剪毛，将编织面料表层的毛圈面浮毛剪

去。步骤G：对面料毛坯进行开幅定型，面料坯布在开幅定型机内定型，定型温度150℃，车速

20m/min，超喂比25%。步骤H：对面料毛坯进行打卷，打卷结束后得到柔软、舒适的弹性绒布。

[0018] 实施例2，如图1所示，一种柔软、舒适自如的弹性绒布制备方法，面料包括编织面

料内层、编织面料表层和编织面料中间层，包括以下几个步骤，步骤A：选取短纤维纱作为编

织面料内层原料，选取短纤维纱线作为编织面料表层原料，选取包复丝作为编织面料中间

层原料，然后通过织造设备织将编织面料内层、编织面料表层和编织面料中间层织造成衬

垫添纱结构的面料毛坯，其中，在12路的三角结构中，1、4、7、10路为编织面料内层，第1路为

浮线、浮线、浮线、集圈织造结构循环，第4路为浮线、浮线、集圈、浮线织造结构循环，第7路

为浮线、集圈、浮线、浮线织造结构循环，第10路为集圈、浮线、浮线、浮线织造结构循环，2、

5、8、11  路为编织面料表层，第2、5、8、11  路都是成圈、成圈、成圈、成圈织造结构循环，3、6、

9、12路为编织面料中间层，第3、6、9、12路都是小成圈、小成圈、小成圈、小成圈织造结构循

环；在步骤A中，1、4、7、10路选用规格在6S~16S的纤维素纤维或纤维素/合成纤维混纺，2、5、

8、11  路选用规格在20S~40S的纤维素纤维或纤维素/合成纤维混纺，选用40SJCF(C)+40D氨

纶丝混纺，2、5  路选用100D/144F(DTY)(A)+40D氨纶丝混纺，第3、6、9、12路选用（50D~100D

长丝)包(20D~70D氨纶丝)或  (70D/24F*40D)(DTY锦纶6*氨纶丝)(包复丝)。

[0019] 步骤B：将面料毛坯进行预定型；预定型温度在200℃，车速在35  m/min。步骤C：对

面料毛坯进行前处理，面料坯布需要浸入到前处理液中，面料坯布与前处理液的浴比1:15，

前处理温度为100℃，处理时间为5  min，前处理液中还包括1g/L非硅消泡剂、2g/L炼染同浴

除油剂、1g/L冰醋酸、1g/L片碱。步骤D：对面料毛坯进行脱水。步骤E：对面料毛坯进行烘干；

烘干温度在150℃之间。步骤F：对面料毛坯进行剪毛，将编织面料表层的毛圈面浮毛剪去。

步骤G：对面料毛坯进行开幅定型，面料坯布在开幅定型机内定型，定型温度170℃，车速

35m/min，超喂比35%。步骤H：对面料毛坯进行打卷，打卷结束后得到柔软、舒适的弹性绒布。

[0020] 实施例3，如图1所示，一种柔软、舒适自如的弹性绒布制备方法，面料包括编织面

料内层、编织面料表层和编织面料中间层，包括以下几个步骤，步骤A：选取短纤维纱作为编

织面料内层原料，选取短纤维纱线作为编织面料表层原料，选取包复丝作为编织面料中间

层原料，然后通过织造设备织将编织面料内层、编织面料表层和编织面料中间层织造成衬

垫添纱结构的面料毛坯，其中，在12路的三角结构中，1、4、7、10路为编织面料内层，第1路为

浮线、浮线、浮线、集圈织造结构循环，第4路为浮线、浮线、集圈、浮线织造结构循环，第7路

为浮线、集圈、浮线、浮线织造结构循环，第10路为集圈、浮线、浮线、浮线织造结构循环，2、

5、8、11  路为编织面料表层，第2、5、8、11  路都是成圈、成圈、成圈、成圈织造结构循环，3、6、
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9、12路为编织面料中间层，第3、6、9、12路都是小成圈、小成圈、小成圈、小成圈织造结构循

环；在步骤A中，1、4、7、10路选用规格在6S~16S的纤维素纤维或纤维素/合成纤维混纺，2、5、

8、11  路选用规格在20S~40S的纤维素纤维或纤维素/合成纤维混纺，选用40SJCF(C)+40D氨

纶丝混纺，2、5  路选用100D/144F(DTY)(A)+40D氨纶丝混纺，第3、6、9、12路选用（50D~100D

长丝)包(20D~70D氨纶丝)或  (70D/24F*40D)(DTY锦纶6*氨纶丝)(包复丝)。

[0021] 步骤B：将面料毛坯进行预定型；预定型温度在185℃，车速在30m/min。步骤C：对面

料毛坯进行前处理，面料坯布需要浸入到前处理液中，面料坯布与前处理液的浴比1:14，前

处理温度为70℃，处理时间为20  min，前处理液中还包括0.5g/L非硅消泡剂、1.5g/L炼染同

浴除油剂、  0.5g/L冰醋酸、  0.5g/L片碱。步骤D：对面料毛坯进行脱水。步骤E：对面料毛坯

进行烘干；烘干温度在140℃。步骤F：对面料毛坯进行剪毛，将编织面料表层的毛圈面浮毛

剪去。步骤G：对面料毛坯进行开幅定型，面料坯布在开幅定型机内定型，定型温度160℃，车

速30m/min，超喂比30%。步骤H：对面料毛坯进行打卷，打卷结束后得到柔软、舒适的弹性绒

布。
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图1
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