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一种高支高密涤锦复合丝面料及其织造方

法

(57)摘要

本发明涉及一种高支高密涤锦复合丝面料

及其织造方法，该面料由正面织物和反面织物组

成，所述正面织物为5枚3飞经面缎纹，反面织物

为5枚3飞纬面缎纹，所述正面织物和反面织物的

经纱均为涤锦复合丝，纬纱均为纯棉纱；所述涤

锦复合丝中锦纶的重量占比为(20～30)％，所述

涤锦复合丝的细度为(50～75)D，所述纬纱的细

度为(60～100)S；具体织造技术包括整经、浆纱、

并轴、穿综和穿筘、织造等几个步骤。本发明不仅

从面料风格出发，精心设计面料参数，而且从织

造效率及坯布质量出发，合理调整各道织造工序

参数，解决了此类面料的织造问题，具有织造效

率高、正品率高的特点。
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1.一种高支高密涤锦复合丝面料的织造方法，其特征在于：高支高密涤锦复合丝面料

由正面织物和反面织物组成，所述正面织物为5枚3飞经面缎纹，反面织物为5枚3飞纬面缎

纹，所述正面织物和反面织物的经纱均为涤锦复合丝，纬纱均为纯棉纱；所述涤锦复合丝中

锦纶的重量占比为（20～30）%，所述涤锦复合丝的细度为（50～75）D，所述纬纱的细度为（60

～100）S；所述纬纱经过上浆处理，上浆时浆料为HM‑328变性淀粉，所述浆料粘度为（5‑7）

mPa.s；

包括如下步骤，整经→浆纱→并轴→穿综和穿筘→织造：

①整经：根据面料所需的总经根数N设定需要制作的经轴数T，并根据总经根数N和经轴

数T计算出每个经轴上的经纱根数n，即n=N/T，在整经的时候可以根据实际情况微调；

②浆纱：将步骤①中的经轴上的经纱依次经过浆纱机的浆槽、烘箱来完成对经纱的上

浆，上浆时车速设定为100m/min,  经纱的退绕张力设定为（15‑20）kg，卷取张力设定为（18‑

23）kg，浆槽中的浸浆压力设定在（6‑7）kg/cm2，浆槽中浆液选用对涤纶和锦纶都适用的

SHH‑105型浆料，浆槽中浆液温度控制在（60～70）℃，浆液在整个浆纱过程中呈中性；设定

阶梯式压浆压力来控制经纱上浆率为（10～13）%，所述阶梯式压浆压力具体形式为轻压阶

段、中压阶段、重压阶段；

③并轴：将经过步骤②处理之后的T个经轴放在并轴机的支架上，然后将T个经轴上的

经纱合并到一个织轴上，并轴时并轴机的速度为（30‑40）m/min，送经张力设定为（20‑25）

kg，卷取张力设定为（240‑300）kg；

④穿综和穿筘：穿综时选用十片综框，将步骤③形成的织轴上的经纱采用顺穿法穿入

综框上的综丝中，并将穿过综丝的经纱按照顺穿法穿入停经片，便于断经停车；穿过停经片

之后的经纱按照每五根穿入同一筘齿的方法进行穿筘；

⑤织造：将经过步骤④处理之后的织轴在喷气织机上进行织造，在织造时，织机的开口

时间设定为（295‑300）度，后梁高度设定为（40‑45）mm，送经时间设定为（315‑320）度，送经

张力设定为（2300‑2400）牛。

2.根据权利要求1所述的高支高密涤锦复合丝面料的织造方法，其特征在于：所述步骤

②中上浆时，车间温度为（26～30）℃，湿度为（60～65）%。

3.根据权利要求1所述的高支高密涤锦复合丝面料的织造方法，其特征在于：所述轻压

阶段的压力为1.2MPa，中压阶段的压力为2.2MPa，重压阶段的压力为3.2MPa。

4.根据权利要求1所述的高支高密涤锦复合丝面料的织造方法，其特征在于：所述步骤

④中，顺穿法的具体顺序为1、2、3、4、5、6、7、8、9、10，其中数字代表经纱穿在第几页综框上。
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一种高支高密涤锦复合丝面料及其织造方法

技术领域

[0001] 本发明属于纺织技术领域，涉及一种高支高密涤锦复合丝面料，具体涉及一种经、

纬纱分别为高支涤锦复合丝和高支棉的高支高密面料及其织造方法。

背景技术

[0002] 随着人们生活水平的不断改善，人们对生活品质的追求越来越高，许多能带来穿

着新体验的舒爽面料受到人们追捧；高支高密防羽面料作为制作防羽制品的材料，一直都

是高端面料的代名词，但是既具有真丝般的滑爽，又具有细腻的暖绒的高端防羽面料却很

少出现，这不仅是开发思路的问题，也是织造难度的体现。

[0003] 涤纶和锦纶作为市场上应用最广泛的两种化学纤维，被消费者所熟知，从目前的

市场应用情况看，涤纶和锦纶已经被广大消费者认可。锦纶作为纺织产品中常用的原料之

一，它具有结实耐磨、重量轻、富有弹性、易染色等特点，但该材料也存在易起毛，起球等缺

陷。而涤纶纤维具有强度高、弹性及耐磨性好等特点，如何将二者结合来达到优势互补是开

发涤锦复合丝面料的首要考虑问题。国内和国际市场对棉具有持续的认可，也对棉的性能

具有较多的了解，利用这三种纤维的物理和化学性能来设计出兼顾档次和实用性的新型面

料具有广泛的市场前景。

[0004] 利用棉、涤锦复合丝来生产出具有真丝般滑爽，又具有细腻暖绒的高端防羽面料

是当下引领防羽面料走向品质化的一个思路，如何克服该类面料织造困难的问题是设计该

类面料急需解决的难题。

发明内容

[0005] 本发明目的在于利用涤锦复合丝和高支棉来设计出一种具有真丝般滑爽，又具有

细腻暖绒的高端防羽面料，并且提供一种织造该种面料的织造方法。

[0006] 本发明的上述目的是通过以下技术方案达到的：

[0007] 一种高支高密涤锦复合丝面料，由正面织物和反面织物组成，所述正面织物为5枚 

3飞经面缎纹，反面织物为5枚3飞纬面缎纹，所述正面织物和反面织物的经纱均为涤锦复合

丝，纬纱均为纯棉纱；所述涤锦复合丝中锦纶的重量占比为(20～30)％，所述涤锦复合丝的

细度为(50～75)D，所述纬纱的细度为(60～100)S；所述纬纱经过上浆处理，上浆时浆料为

HM‑328变性淀粉，所述浆料粘度为(5‑7)mpa.s。

[0008] 经纱采用高支涤锦复合丝，纬纱采用高支棉纱，然后配合缎纹组织结构，可以生产

出一面为高支棉，一面是高支涤锦复合丝的面料，高支棉赋予面料丝一般的光泽和手感；涤

锦复合丝面可以利用涤纶丝和锦纶丝的异收缩性能使面料在经过开纤处理后表面形成细

微毛圈，然后利用碳素磨毛技术对涤锦复合丝面进行磨毛，由于收缩后的毛圈的存在，磨毛

后的涤锦复合丝面绒感丰富且细腻。

[0009] 面料的纬纱为高支棉纱，由于织物采用高密织造，所以织机的打纬力度和喷气压

力都会很大，这样不仅造成纬纱因织造过程中受力较大而出现断裂，因此，在织造前需要对
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纬纱进行上浆处理。涤锦复合丝在pH值为酸性或者碱性的情况下都会出现异收缩性能，由

于纬纱在与涤锦复合丝交织接触，选用浆料时，一方面要选择中性浆料，从而不会让涤锦复

合丝因为异收缩而出现经纱起毛起圈；另一方面要选择渗透性好的浆料，可以在促进纬纱

强力的同时保证其伸长性，使其更不易断，HM‑328变性淀粉刚好可以满足上述2个要求。

[0010] 一种高支高密涤锦复合丝面料的织造方法，包括如下步骤，整经→浆纱→并轴→

穿综和穿筘→织造：

[0011] ①整经：根据面料所需的总经根数N设定需要制作的经轴数T，并根据总经根数  N

和经轴数T计算出每个经轴上的经纱根数n，即n＝N/T，在整经的时候可以根据实际情况微

调；

[0012] ②浆纱：将步骤①中的经轴上的经纱依次经过浆纱机的浆槽、烘箱来完成对经纱

的上浆，上浆时，车速设定为100m/min,经轴上经纱的退绕张力设定为(15‑20)kg，卷取张力

设定为(18‑23)kg，浆槽中的浸浆压力设定在(6‑7)kg/cm2，设定阶梯式压浆压力来控制经

纱上浆率为(10～13)％；

[0013] ③并轴：将经过步骤②处理之后的T个经轴放在并轴机的支架上，然后将T个经轴

上的经纱合并到一个织轴上，并轴时，并轴机的速度为(30‑40)m/min，送经张力设定为(20‑

25)kg，卷取张力设定为(240‑300)kg；

[0014] 由于经纱采用高支涤锦复合丝，因此，采用较低的并轴速度来减少并轴时对纱线

的损伤；卷取张力为送经张力的20倍左右，可以保证经纱紧密的卷绕到织轴上的同时处于

伸直状态，使织轴表面更加平滑，有利于穿综和穿筘的顺利进行，也保证织轴在织造过程中

不会因为纱线排列蓬松而出现织轴表面纱线变形，影响织机顺利织造。

[0015] ④穿综和穿筘：穿综时选用十片综框，然后将步骤③形成的织轴上的经纱采用顺

穿法穿入综丝中，并将穿过综丝的经纱按照顺穿法穿入停经片，便于断经停车；穿过停经片

之后的经纱按照每五根穿入同一筘齿的方法进行穿筘；

[0016] ⑤织造：将经过步骤④处理之后的织轴在喷气织机上进行织造，在织造时，织机的

开口时间设定为(295‑300)度，后梁高度设定为(40‑45)mm，送经时间设定为(315‑320)  度，

送经张力设定为(2300‑2400)牛；

[0017] 开口时间决定了纬纱开始进入织口时织口的大小，开口时间过早或者过晚都会导

致纬纱不能顺利织入织物中，对于高支高密织物，经纱根数较多，为了保证织口的开口清晰

度，使织造顺利进行，因此，需要选用较晚的开口时间；后梁高度、送经时间、送经张力共同

决定了经纱的张力，经纱张力过大，经纱容易断；经纱张力过小，容易造成开口不清。

[0018] 进一步地，步骤②中上浆时浆槽中浆液选用对涤纶和锦纶都适用的SHH‑105型浆

料，浆槽中浆液温度控制在(60～70)℃，浆液在整个浆纱过程中呈中性。

[0019] 涤锦复合丝在pH值为酸性或者碱性的情况下都会出现异收缩性能，为了防止涤锦

复合丝在染整处理之前就出现收缩，影响正常的织造，经纱上浆选用浆料时，需要选择在中

性条件下具有较好上浆性能的浆料；由于经纱为涤锦复合丝，为了防止出现上浆不匀，需要

选择对涤纶和锦纶都有较好上浆效果的浆料；综合以上两个方面，选择SHH‑105  型浆料，在

保证较好上浆效果的同时，不会让经纱提前出现异收缩。

[0020] 进一步地，步骤②中上浆时车间温度为(26～30)℃，湿度为(60～65)％。

[0021] 进一步地，步骤②中上浆时阶梯式压浆压力具体形式为轻压阶段、中压阶段、重压
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阶段。

[0022] 进一步地，轻压阶段的压力为1.2MPa，中压阶段的压力为2.2MPa，重压阶段的压力

为3.2MPa。

[0023] 压浆压力采用阶梯式加压是为了保证更好的上浆效果；在经纱经过浆槽之后，经

纱上面有大量的浆液附着，但是较少渗入经纱，因此，在此阶段采用轻压，慢慢的促进浆液

渗入纤维，也可以保证渗入的均匀性；随着浆液的不断渗入，可以适当的采用中压来压去表

面较多的附着浆液；到了重压阶段，浆液基本已经渗透完毕，采用较重的压力来压去多余的

浆液，控制上浆率。

[0024] 进一步地，步骤④中顺穿法的具体顺序为1、2、3、4、5、6、7、8、9、10，其中数字代表

经纱穿在第几页综框上。

[0025] 与现有技术相比，本发明的高支高密涤锦复合丝面料及其织造方法具有以下几个

方面优点：(1)通过浆纱工艺及浆料的优化，不仅提高了经纱的上浆效果，也克服了涤锦复

合丝在浆纱时候易出现异收缩现象的问题；(2)通过对纬纱中的高支棉进行中性上浆，不仅

可以克服纬纱在织造时候易断头的问题，而且可以有效的防止纬纱与经纱接触时候造成涤

锦复合丝异收缩，有效的提高了织造效率；(3)涤锦复合丝和高支棉结合形成的双面面料，

不仅一面具有真丝的光泽和滑爽，另一面经过后整理之后也具有细腻浓密的绒感；(4)针对

高支涤锦复合丝和高支棉设定的织造参数，可以有效的保证开口的清晰度和引纬的流畅

度，保证织造效率。

附图说明

[0026] 图1为本发明面料的组织图和穿综图；

[0027] 图2为本发明面料的正面织物组织图；

[0028] 图3为本发明面料的反面织物组织图；

具体实施方式

[0029] 以下结合附图实施例对本发明作进一步详细描述。

[0030] 本实施例提供了一种高支高密涤锦复合丝面料，由正面织物和反面织物组成，正

面织物为5枚3飞经面缎纹，反面织物为5枚3飞纬面缎纹，正面织物和反面织物的经纱均为

50D涤锦复合丝，纬纱均为80S纯棉纱；所述涤锦复合丝中锦纶的重量占比为27％，纯棉纬纱

经过上浆处理，上浆时浆料为HM‑328变性淀粉，浆料粘度为7mPa.s。

[0031] 一种高支高密涤锦复合丝面料的织造技术，包括如下步骤，整经→浆纱→并轴→

穿综和穿筘→织造：

[0032] ①整经：根据需要设计制备上述面料的坯布的经纱密度为230根/英寸，纬纱密度

为185根/英寸，坯布幅宽为106英寸，所需的总经根数24380根，设定需要制作的经轴数为

10，计算出每个经轴上的经纱根数2438根。

[0033] ②浆纱：将步骤①中的经轴上的经纱依次经过浆纱机上的浆槽、烘箱来完成对经

纱的上浆，上浆时车速设定为100m/min,经轴上经纱的退绕张力设定为15kg，卷取张力设定

为18kg，浆槽中的浸浆压力设定在6kg/cm2，设定阶梯式压浆压力来控制经纱上浆率为

13％，具体压浆形式为轻压阶段、中压阶段、重压阶段；轻压阶段的压力为1.2MPa，中压阶段
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的压力为2.2MPa，重压阶段的压力为3.2MPa；上浆时浆槽中浆液为对涤纶和锦纶都适用的

SHH‑105型浆料，浆槽中浆液温度控制在65℃，浆液在整个浆纱过程中呈中性；上浆时车间

温度为(26～30)℃，湿度为(60～65)％。

[0034] ③并轴：将经过步骤②处理之后的10个经轴放在并轴机的支架上，然后将10个经

轴上的经纱合并到一个织轴上，并轴时，并轴机的速度为30m/min，送经张力设定为  20kg，

卷取张力设定为240kg；

[0035] ④穿综和穿筘：穿综时选用十片综框将步骤③形成的织轴上的经纱采用顺穿法穿

入综丝中，具体顺序为1、2、3、4、5、6、7、8、9、10，其中数字代表经纱穿在第几页综框上。然后

将穿过综丝的经纱按照顺穿法穿入停经片，便于断经停车；穿过停经片之后的经纱按照每

五根穿入同一筘齿的方法进行穿筘；

[0036] ⑤织造：将经过步骤④处理之后的织轴在喷气织机上进行织造，在织造时，织机的

开口时间设定为295度，后梁高度设定为40mm，送经时间设定为315度，送经张力设定为2300

牛；

[0037] 经过上述织造方法形成的坯布依次经过煮练→减量开纤→染色→预定型→碳素

磨毛→吸毛→柔软、防风整理、定型→高支棉面轧光→预缩；经过上述方法处理之后形成的

防羽面料，不仅具有防羽效果，而且一面具有真丝的光感，一面具有细腻浓密的绒毛。

[0038] 除上述实施例外，本发明还包括有其他实施方式，凡采用等同变换或者等效替换

方式形成的技术方案，均应落入本发明权利要求的保护范围之内。
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