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(57)摘要

本发明涉及纺织技术领域，具体涉及一种基

于莱赛尔的面料及生产工艺，即：Te  l  60S+N20D

×Sor/Te  l  50/50  36S强143×86  81″1/4直贡

(纬弹)面料。其中，天丝60支包锦纶20旦包芯纱

作经纱，舒弹丝50％与天丝50％混纺的36支强捻

纱作纬纱，经纱密度143根/英寸、纬纱密度86根/

英寸，幅宽81英寸的1上4下(或五枚二飞纬面缎

纹)直贡(纬弹)面料。本发明通过织造染色后面

料取得了很好的吸色效果，布面丝滑、手感细腻、

悬垂性好悬重性及飘逸性好，美观滑爽，适合于

春、夏天时装、童装时装等夏季服装面料。
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1.一种基于莱赛尔的面料，其特征在于,包括：

经纱，所述经纱为天丝、包锦纶制成的包芯纱；

纬纱，所述纬纱为舒弹丝、天丝混纺制成的强捻纱；

所述经纱与所述纬纱构成一上四下直贡面料。

2.根据权利要求1所述的一种基于莱赛尔的面料，其特征在于：所述经纱由天丝60支包

锦纶20旦包芯纱构成；所述纬丝由舒弹丝50％与天丝50％混纺的36支强捻纱构成；所述经

纱与所述纬纱密度分别为143根/英寸与86支/英寸。

3.一种生产工艺，用于权利要求1所述基于莱赛尔的面料的多组份原料包组混合，其特

征在于包括如下步骤：

步骤一、将天丝原料、包锦纶原料、舒弹丝原料通过输送风机送入多仓混棉机内；

步骤二、将送入多仓混棉机的纤维束按空气压力设定分别依次灌入各个仓位，储量达

到设定压力切换灌入压力小的仓位；各个仓位的纤维经过剥棉罗拉，经打手再次开松松散

落入平帘输送进行输送，纤维束实现平铺直去；

步骤三、将多仓混棉机输出的原料通过平帘斜帘输送进入清棉机，并在清棉机内进行

开松；

步骤四、将清棉机输出的原料输送风机送入梳棉机，并在梳棉机中进行单纤维化梳理

成条，并流入并条机；

步骤五、按工艺设计根数和并合道数进行条干匀整改善，各道并合后流入下工序。

4.根据权利要求3所述的生产工艺，其特征在于：抓棉机内的各组份原料按重量配比进

行削高填缝间隔排列，并使高低平齐一致。

5.根据权利要求4所述的生产工艺，其特征在于：依次由以下设备加工完成：FA002A抓

棉机，FA051凝棉器和JWF1126开棉机，ZF9104风机，JWF1062自动配棉称量机，JWF1028帘子

混棉机，JWF1026多仓混棉机，JWF1124C开棉机，DFK棉箱，TC10梳棉机，FA389头道并条机，

RSB‑D24C末道并条机，CMT1801粗纱机，G32细纱机，POLARE络筒机，EBN‑DIRECT整经机，EBN‑

SIZETIC浆纱机，JAT710喷气织机。
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一种基于莱赛尔的面料及生产工艺

技术领域

[0001] 本发明涉及纺织技术领域，具体涉及一种基于莱赛尔的面料及生产工艺。

背景技术

[0002] 传统纺纱的排包配棉主要采用棉包混合和条子混合两种方式，其缺点就是混纺原

料比例波动大，在后续工序特别是染色加工中产生染色不匀或产生色花，也是困扰大多数

纺纱企业多年来混纺纱进行织布后存在染套色不成功造成布面颜色(染套色是针对不同纤

维染色性能不同，只对某种纤维染色，其他纤维保持本色)不均匀、色花的问题。

发明内容

[0003] 本发明提供一种基于莱赛尔的面料及生产工艺，通过织造染色后面料取得了很好

的吸色效果，布面丝滑、手感细腻、悬垂性好悬重性及飘逸性好，美观滑爽，适合于春、夏天

时装、童装时装等夏季服装面料。

[0004] 为了达到上述目的，本发明提供如下技术方案：一种基于莱赛尔的面料，包括：经

纱，所述经纱为天丝、包锦纶制成的包芯纱；纬纱，所述纬纱为舒弹丝、天丝混纺制成的强捻

纱；所述经纱与所述纬纱构成一上四下直贡面料。

[0005] 优选的，所述经纱由天丝60支包锦纶20旦包芯纱构成；所述纬丝由舒弹丝50％与

天丝50％混纺的36支强捻纱构成；所述经纱与所述纬纱密度分别为143根/英寸与86支/英

寸。

[0006] 优选的，一种多组份原料包组混合工艺，用于基于莱赛尔的面料的生产，其包括如

下步骤：

[0007] 步骤一、将天丝原料、包锦纶原料、舒弹丝原料通过输送风机送入多仓混棉机内；

[0008] 步骤二、将送入多仓混棉机的纤维束按空气压力设定分别依次灌入各个仓位，储

量达到设定压力切换灌入压力小的仓位；各个仓位的纤维经过剥棉罗拉，经打手再次开松

松散落入平帘输送进行输送，纤维束实现平铺直去；

[0009] 步骤三、将多仓混棉机输出的原料通过平帘斜帘输送进入清棉机，并在清棉机内

进行开松；

[0010] 步骤四、将清棉机输出的原料输送风机送入梳棉机，并在梳棉机中进行单纤维化

梳理成条，并流入并条机；

[0011] 步骤五、按工艺设计根数和并合道数进行条干匀整改善，各道并合后流入下工序。

[0012] 优选的，抓棉机内的各组份原料按重量配比进行削高填缝间隔排列，并使高低平

齐一致。

[0013] 优选的生产工艺依次由以下设备加工完成：FA002A抓棉机，FA051凝棉器和

JWF1126开棉机，ZF9104风机，JWF1062自动配棉称量机，JWF1028帘子混棉机，JWF1026多仓

混棉机，JWF1124C开棉机，DFK棉箱，TC10梳棉机，FA389头道并条机，RSB‑D24C末道并条机，

CMT1801粗纱机，G32细纱机，POLARE络筒机，EBN‑DIRECT整经机，EBN‑SIZETIC浆纱机，
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JAT710喷气织机。

[0014] 本发明有益效果为：利用两种或三种不同性能纤维的属性，通过织造染色后面料

取得了很好的吸色效果，布面丝滑、手感细腻、悬垂性好悬重性及飘逸性好，美观滑爽，适合

于春、夏天时装、童装时装等夏季服装面料。

[0015] 通过赛络纺加包长丝装置，加大原料纱线捻度工艺，解决了莱赛尔锦长丝滑脱外

露缺点；通过后续浆纱、织造工艺，解决了长丝不易破损，增强了面料无骨干的缺点。纬纱使

用sorona(Sustans舒弹丝)纤维混用，解决了面料具有丝绸效果，表面色泽美观鲜艳，随着

人体的运动面料伸缩不易起皱而直挺。其产品结构为：天丝81.7％、锦纶长丝18.3％混纺60

支包锦纶20旦包芯及Tel60S+N20D，舒弹丝50％与天丝50％混纺的36支强捻纱作纬纱(及

Sor/Tel50/50  36S强)。

[0016] 设计体现的风格，设计用多组份不同性能的纤维，特别是Tencel天丝具有丝绸的

光泽、手感、棉的柔软、涤纶纤维的强力，号称天然环保纤维；舒弹丝、莱赛尔纤维具有较强

的弹力回复和抗菌性，回弹稳定和抗菌性佳，不变形，无公害生产的环保纤维，因而使面料

体现出柔软、光泽、悬重、飘逸、抗菌的风格，为高端环保面料。

附图说明

[0017] 为了更清楚地说明本发明实施例或现有技术中的技术方案，下面将对实施例或现

有技术描述中所需要使用的附图作简单地介绍，显而易见地，下面描述中的附图仅仅是本

发明的一些实施例，对于本领域普通技术人员来讲，在不付出创造性劳动的前提下，还可以

根据这些附图获得其他的附图。

[0018] 图1为本发明1/4直贡(五枚二飞纬面缎纹)交织示意图；

[0019] 图2为本发明织物横截面图；

[0020] 图3为本发明织物纵截面图；

[0021] 图4为本发明2/2直贡织物组织图；

[0022] 图5为本发明多组份原料精准比例混合工艺流程图；

[0023] 图6为本发明多组份原料包组混合工艺流程图；

[0024] 图7为本发明多组份原料进行条混(并条混合)工艺流程图；

[0025] 图8为本发明多仓混棉机原料混合横铺直去工艺过程立面示意图。

具体实施方式

[0026] 下面将结合本发明的附图，对本发明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作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。

[0027] 实施例一：

[0028] 根据图1、图2、图3、图4、图5、图6、图7、图8所示，一种基于莱赛尔的面料，即：

Tel60S+N20D×Sor/Tel  50/50  36S强143×86  81″1/4直贡(纬弹)面料。其中，天丝60支包

锦纶20旦包芯纱作经纱100，舒弹丝50％与天丝50％混纺的36支强捻纱作纬纱200，经纱100

密度143根/英寸、纬纱200密度86根/英寸，幅宽81英寸的1上4下(或五枚二飞纬面缎纹)直
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贡(纬弹)面料。该面料的公制写法为：(Tel9.8tex+N20D)/(Sor/Tel50/50  16.4tex)563/

358  206  1/4直贡天丝9.8特包锦纶20旦包芯纱作经纱100，舒弹丝50％与天丝50％混纺的

16.4特强捻纱作纬纱200，经纱100密度563根/10cm、纬纱200密度358根/10cm，幅宽206cm的

1上4下(或五枚二飞纬面缎纹)直贡(纬弹)面料。

[0029] 其包括三个多组份原料的纱线品种和两个梭织面料中性纬弹直贡面料方案，将世

界发明前沿的新型纺织材料纤维，具体有sorona(Sustans舒弹丝)纤维、Tencel天丝或

Lyocell莱赛尔薄荷纤维、舒弹丝通过不同比例的精准混和，然后按照纺纱工艺流程包锦纶

长丝纺成纱，最终通过喷气织机织成布，以满足人们日益需要的、适合不同群体服用性能的

纺织品。并且解决了传统的棉包混合和条子混合方式中混纺原料比例波动大，后续工序特

别是染色加工中产生染色不匀或产生色花不均匀、色花的问题。

[0030] 实施例二：

[0031] 基于莱赛尔的面料的生产工艺流程，依次由以下设备加工完成：FA002A抓棉机，

FA051凝棉器和JWF1126开棉机，ZF9104风机，JWF1062自动配棉称量机，JWF1028帘子混棉

机，JWF1026多仓混棉机，JWF1124C开棉机，DFK棉箱，TC10梳棉机，FA389头道并条机，RSB‑

D24C末道并条机，CMT1801粗纱机，G32细纱机，POLARE络筒机，EBN‑DIRECT整经机，EBN‑

SIZETIC浆纱机，JAT710喷气织机。

[0032] 该过程中的主要纺纱工艺参数如下：

[0033] ①天丝81.7％、锦纶长丝18.3％混纺60支包锦纶20旦包芯及Tel60S+N20D
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[0034]

[0035]

[0036] 萨维奥络筒Uster清纱参数
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[0037]

[0038] 萨维奥络筒设备参数

[0039]

[0040] ②舒弹丝50％与天丝50％混纺的36支强捻纱作纬纱200及(Sor/Tel  50/50  36S

强)

[0041]
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[0042]

[0043] 萨维奥络筒Uster清纱参数

[0044]

[0045] 萨维奥络筒设备参数

[0046]

[0047]

[0048] 其中，多组份原料精准比例混棉关键工艺技术与传统混棉工艺比较，见图2至图5。
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此发明研究利用两种或三种不同性能纤维的属性不同，产生不同的色光，通过织造染色后

面料取得了很好的吸色效果，布面丝滑、手感细腻、悬垂性好悬重性及飘逸性好，美观滑爽，

适合于春、夏天时装、童装时装等夏季服装面料。

[0049] 通过赛络纺加包长丝装置，加大原料纱线捻度工艺，解决了莱赛尔锦长丝滑脱外

露缺点；通过后续浆纱、织造工艺，解决了长丝不易破损，增强了面料无骨干的缺点。纬纱

200使用sorona(Sustans舒弹丝)纤维混用，解决了面料具有丝绸效果，表面色泽美观鲜艳，

随着人体的运动面料伸缩不易起皱而直挺。其产品结构为：天丝81.7％、锦纶长丝18.3％混

纺60支包锦纶20旦包芯及Tel60S+N20D，舒弹丝50％与天丝50％混纺的36支强捻纱作纬纱

200(及Sor/Tel  50/50  36S强)。

[0050] 设计体现的风格，设计用多组份不同性能的纤维，特别是Tencel天丝具有丝绸的

光泽、手感、棉的柔软、涤纶纤维的强力，号称天然环保纤维；舒弹丝、莱赛尔纤维具有较强

的弹力回复和抗菌性，回弹稳定和抗菌性佳，不变形，无公害生产的环保纤维，因而使面料

体现出柔软、光泽、悬重、飘逸、抗菌的风格，为高端环保面料。

[0051] 以上所述，仅为本发明的具体实施方式，但本发明的保护范围并不局限于此，任何

熟悉本技术领域的技术人员在本发明揭露的技术范围内，可轻易想到变化或替换，都应涵

盖在本发明的保护范围之内。因此，本发明的保护范围应所述以权利要求的保护范围为准。
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图1

图2
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图3

图4
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图5

图6
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图7

图8
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