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可同时染三种颜色的纯涤纶雪尼尔面料的
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(57)摘要

本发明公开了可同时染三种颜色的纯涤纶

雪尼尔面料的制造方法及设备，步骤为将经过二

次加工的涤纶POY进行机械拉伸卷曲；控制加弹

机的POY牵伸率，加工出多色彩的1号绒线；将涤

纶150D/288F‑FDY高温定型，作为2号绒线；将1号

绒线、2号绒线和21S涤纶环锭纺纱线一同加工成

10N纯涤三色雪尼尔；将10N纯涤三色雪尼尔和

300D/144FCDPDTY分别加工成1号经轴和2号经

轴；将1号经轴、2号经轴以及剩余的10N纯涤三色

雪尼尔和300D/144FCDPDTY织造成雪尼尔坯布；

对雪尼尔坯布进行染色前处理，形成布卷，分散

染料水浴染色和水洗。本发明能减少时间消耗和

能源浪费，提升生产效率。
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1.可同时染三种颜色的纯涤纶雪尼尔面料的制造方法，其特征在于，包括以下步骤：

步骤1)将经过二次加工的涤纶POY放到一套温度和张力可调节的加弹机(3)上，对所述

加弹机分别设定其用于对材料加工前预加热的第一热箱温度，用于对加工后的材料定型加

热的第二热箱温度，初始POY牵伸率，POY牵伸率的波动范围，初始卷绕速度以及卷绕比为；

步骤2)在所述加弹机(3)设定的初始POY牵伸率，卷绕比以及第一热箱温度的条件下，

涤纶POY被所述加弹机(3)的PU盘摩擦假捻，在这过程中，通过所述加弹机(3)上的变频器，

控制所述加弹机(3)的POY牵伸率在设定的范围内波动，对涤纶POY纱线的不同部位以不同

牵伸率进行拉伸，使涤纶POY纱线的各个部位的直径大小不同，从而使经过机械拉伸卷曲的

涤纶POY纱线富有弹性；

步骤3)拉伸后的涤纶POY纱线经过所述加弹机(3)的加热箱的内腔，并在第二热箱温度

的条件下进行加热塑型，塑型后的涤纶POY纱线被称为DTY低弹丝，该种DTY低弹丝具有可同

时染三种色彩的性能，从而加工出可同时染三种色彩的150D/288F  SD  DTY纱线，用于作为

雪尼尔纱线的1号绒线；

步骤4)将呈扁平一字形截面的涤纶150D/288F‑FDY，在一台可调温度在40℃～225℃之

间的真空电加热蒸纱机(2)内高温定型，用于作为雪尼尔纱线的2号绒线；

步骤5)在高速雪尼尔纺纱机(1)上，放上制备好的1号绒线和2号绒线，并将21S涤纶环

锭纺纱线作为雪尼尔纱线的芯线，从而将三者作为原料一同加工成10N纯涤三色雪尼尔；

步骤6)将制备完成的10N纯涤三色雪尼尔放入整经机(4)，将其加工成10N雪尼尔经轴，

从而制备出1号经轴；另外将织布用300D/144F  CDP  DTY放入整经机(4)，将其加工成低弹丝

经轴，从而制备出2号经轴；

步骤7)运用一套经纱张力上下轴分开控制的挠性剑杆织布机(5)，将制备好的1号经轴

放在挠性剑杆织布机的上轴，将制备好的2号经轴放在挠性剑杆织布机的下轴，并将剩余的

10N纯涤三色雪尼尔和300D/144F  CDP  DTY作为面料的纬纱，完成雪尼尔面料的织造，从而

形成雪尼尔坯布；

步骤8)由一套可预缩的染色前处理设备(6)对制成的所述雪尼尔坯布进行染色前处

理，通过观察所述雪尼尔坯布是否表面松弛，从而判断染色前处理是否完成；

步骤9)运用一套落布卷曲装置(7)将完成松弛的雪尼尔坯布形成雪尼尔布卷，以避免

雪尼尔纱线的容貌因重力挤压变形；

步骤10)将充分处理的所述雪尼尔布卷投入染色装置(8)，根据着色配方和染色工序，

对所述雪尼尔布卷进行分散染料水浴染色，完成上色后的所述雪尼尔布卷直接送入水洗装

置(9)，从而产出可同时染三种颜色的纯涤纶雪尼尔面料。

2.根据权利要求1所述的可同时染三种颜色的纯涤纶雪尼尔面料的制造方法，其特征

在于：步骤1)中，所述经过二次加工的涤纶POY纱线为通过纺纱形成且经过一次平行牵伸机

冷延伸的涤纶POY纱线，其规格为245Dtex/288F。

3.根据权利要求1所述的可同时染三种颜色的纯涤纶雪尼尔面料的制造方法，其特征

在于：步骤1)中，设定所述加弹机(3)的第一热箱温度为160℃～220℃，第二热箱温度为110

℃～180℃，初始POY牵伸率为1：1.68，POY牵伸率的波动范围为1：1.78～1：1.45之间，初始

卷绕速度为380m/min，卷绕比为1：1.03。

4.根据权利要求3所述的可同时染三种颜色的纯涤纶雪尼尔面料的制造方法，其特征
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在于：所述的第一热箱温度为185℃，所述的第二热箱温度为120℃。

5.根据权利要求1所述的可同时染三种颜色的纯涤纶雪尼尔面料的制造方法，其特征

在于：步骤4)中，设定所述真空电加热蒸纱机(2)内的定型温度为120℃，定型时间为2小时。

6.根据权利要求1所述的可同时染三种颜色的纯涤纶雪尼尔面料的制造方法，其特征

在于：步骤5)中，设定所述高速雪尼尔纺纱机(1)的转子速度为8000rpm，纺纱速度为10m/

min，加工完成的纱线捻度为720T/Z，纱线卷绕张力≤10g。

7.根据权利要求1所述的可同时染三种颜色的纯涤纶雪尼尔面料的制造方法，其特征

在于：步骤8)中，染色前处理工艺的具体步骤为，在90℃温度下对雪尼尔坯布进行退浆处

理，所采用的退浆制剂的主要成分包括Na2CO3，退浆过程保温时间为120min。

8.根据权利要求1所述的可同时染三种颜色的纯涤纶雪尼尔面料的制造方法，其特征

在于：步骤10)中，分散染料水浴染色时的保温时间超过40min。

9.一种可同时染三种颜色的纯涤纶雪尼尔面料的制造设备，其特征在于：由加弹机

(3)、真空电加热蒸纱机(2)、高速雪尼尔纺纱机(1)、整经机(4)、挠性剑杆织布机(5)、染色

前处理设备(6)、落布卷曲装置(7)、染色装置(8)和水洗装置(9)串联而成；

所述加弹机(3)为一套温度和张力可调节的加弹机，负责通过控制加弹机(3)的POY牵

伸率在设定的范围内波动，对涤纶POY纱线的不同部位以不同牵伸率进行拉伸，从而使涤纶

POY纱线富有弹性，同时负责将具有弹性的涤纶POY纱线加热塑型，从而加工出可同时染三

种色彩的150D/288F  SD  DTY纱线，用以作为雪尼尔纱线的1号绒线；

所述真空电加热蒸纱机(2)为一台可调温度在40℃～225℃之间的真空电加热蒸纱机，

负责将呈扁平一字形截面的涤纶150D/288F‑FDY进行高温定型，以作为雪尼尔纱线的2号绒

线；

所述高速雪尼尔纺纱机(1)为一台锭带式高速雪尼尔纺纱机，负责将制备好的1号绒

线、2号绒线以及作为雪尼尔纱线的芯线的21S涤纶环锭纺纱线作为原料，一同加工成10N纯

涤三色雪尼尔；

所述整经机(4)为一台分条整经机，负责对10N纯涤三色雪尼尔进行经轴加工，以制备

出1号经轴，同时负责对织布用300D/144F  CDP  DTY进行经轴加工，以制备出2号经轴；

所述挠性剑杆织布机(5)为一套经纱张力上下轴分开控制的挠性剑杆织布机，其上轴

用于放置1号经轴，其下轴用于放置2号经轴，负责将1号经轴、2号经轴以及作为面料纬纱的

剩余的10N纯涤三色雪尼尔和300D/144F  CDP  DTY一同加工成雪尼尔坯布；

所述染色前处理设备(6)为一套可预缩的染色前处理设备，负责对制成的雪尼尔坯布

进行染色前处理，以实现雪尼尔坯布的表面松弛；

所述落布卷曲装置(7)，负责将完成松弛的雪尼尔坯布形成雪尼尔布卷；

所述染色装置(8)，负责将充分处理的雪尼尔布卷进行分散染料水浴染色；

所述水洗装置(9)，负责将上色后的雪尼尔布卷进行水洗。

10.根据权利要求9所述的可同时染三种颜色的纯涤纶雪尼尔面料的制造设备，其特征

在于：所述加弹机(3)内分别设置有用于调节所述POY牵伸率范围的变频器以及用于调节所

述卷绕比的变频器。
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可同时染三种颜色的纯涤纶雪尼尔面料的制造方法及设备

技术领域

[0001] 本发明属于绒布面料技术领域，具体涉及一种可同时染三种颜色的纯涤纶雪尼尔

面料的制造方法及设备。

背景技术

[0002] 现如今，绒布面料已经被广泛运用在室内设计、酒店工程、大型公共建筑装修等行

业，主要应用的场景或者产品包括抱枕、沙发、装饰窗帘、毛绒玩具、地毯等。尤其是雪尼尔

材料，广泛运用在女装、地毯、家居清洁用品等。

[0003] 传统的雪尼尔材料，原材料包括纯棉、人造棉、涤纶和阳离子涤纶等，其主要特点

是有毛绒感，且相对比较亲肤。但是由于原材料本身的限制，这类材料的色彩缺乏层次感，

染色过程需要对涤纶、人造棉、阳离子涤纶分开上色，步骤十分繁琐，浪费了大量的时间并

且增加了能耗，而且在实际加工运用过程中，实现难度比较大，同一材料需要多次进缸染

色，既增加了工序，同时风险性较高，不经济且不环保。

发明内容

[0004] 针对现有技术中的缺陷，本发明提供了一种可同时染三种颜色的纯涤纶雪尼尔面

料的制造方法及设备，以获得能在“一浴法”的条件下同时染上同色系三种富有层次色彩的

雪尼尔纱线。

[0005] 为解决上述技术问题，实现上述技术效果，本发明通过以下技术方案实现：

[0006] 一种可同时染三种颜色的纯涤纶雪尼尔面料的制造方法，包括以下步骤：

[0007] 步骤1)将经过二次加工的涤纶POY放到一套温度和张力可调节的加弹机上，对所

述加弹机分别设定其用于对材料加工前预加热的第一热箱温度，用于对加工后的材料定型

加热的第二热箱温度，初始POY牵伸率(也叫作纱线送纱比，是加弹机上两组罗拉的速度

比)，POY牵伸率的波动范围，初始卷绕速度以及卷绕比；

[0008] 步骤2)在所述加弹机设定的初始POY牵伸率，卷绕比以及第一热箱温度的条件下，

涤纶POY被所述加弹机的PU盘摩擦假捻，在这过程中，通过所述加弹机的变频器，控制所述

加弹机的POY牵伸率在设定的范围内波动，对涤纶POY纱线的不同部位以不同POY牵伸率进

行拉伸，使涤纶POY纱线的各个部位的直径大小不同，从而使经过机械拉伸卷曲的涤纶POY

纱线富有弹性；

[0009] 由于涤纶高聚物处于玻璃化转变温度以上时，会使分子链段开始运动，使材料出

现高弹性质；并且随着温度的升高，会使整个分子链运动，从而使材料表现出可延伸的特

性，方便加工；

[0010] 步骤3)拉伸后的涤纶POY纱线经过所述加弹机的加热箱的内腔，并在第二热箱温

度的条件下进行加热塑型，塑型后的涤纶POY纱线被称为DTY低弹丝，该种DTY低弹丝具有可

同时染三种色彩的性能，从而加工出可同时染三种色彩的150D/288F  SD  DTY纱线，用于作

为雪尼尔纱线的1号绒线(注：雪尼尔由2种绒线和1种芯线构成)；
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[0011] 步骤4)将呈扁平一字形截面的涤纶150D/288F‑FDY，在一台可调温度在40℃～225

℃之间的真空电加热蒸纱机内高温定型，用于作为雪尼尔纱线的2号绒线；

[0012] 步骤5)在高速雪尼尔纺纱机上，放上制备好的1号绒线和2号绒线，并将21S涤纶环

锭纺纱线作为雪尼尔纱线的芯线，从而将三者作为原料一同加工成10N纯涤三色雪尼尔；

[0013] 步骤6)将制备完成的10N纯涤三色雪尼尔放入整经机，将其加工成10N雪尼尔经

轴，从而制备出1号经轴；另外将织布用300D/144F  CDP  DTY放入整经机，将其加工成低弹丝

经轴，从而制备出2号经轴；

[0014] 步骤7)运用一套经纱张力上下轴分开控制的挠性剑杆织布机，将制备好的1号经

轴放在挠性剑杆织布机的上轴，将制备好的2号经轴放在挠性剑杆织布机的下轴，并将剩余

的10N纯涤三色雪尼尔和300D/144F  CDP  DTY作为面料的纬纱，完成雪尼尔面料的织造，从

而形成雪尼尔坯布；

[0015] 步骤8)雪尼尔坯布作为生产的中间产品，务必进行复杂的染整前处理后才能进行

染色，因此由一套可预缩的染色前处理设备对制成的所述雪尼尔坯布进行染色前处理，通

过观察所述雪尼尔坯布是否表面松弛，从而判断染色前处理是否完成；

[0016] 步骤9)运用一套落布卷曲装置将完成松弛的雪尼尔坯布形成雪尼尔布卷，以避免

雪尼尔纱线的容貌因重力挤压变形；

[0017] 步骤10)将充分处理的所述雪尼尔布卷投入染色装置，根据着色配方，进行分散染

料水浴染色，以上染色工序按照常规涤纶染整，完成上色后直接送入水洗装置，从而产出符

合手感需求、厚重、棉感强烈的可同时染三种颜色的纯涤纶雪尼尔面料。

[0018] 进一步的，步骤1)中，所述经过二次加工的涤纶POY纱线为通过纺纱形成且经过一

次平行牵伸机冷延伸的涤纶POY纱线，其规格为245Dtex/288F。

[0019] 进一步的，步骤1)中，设定所述加弹机的第一热箱温度为160℃～220℃，第二热箱

温度为110℃～180℃，初始POY牵伸率为1：1.68，POY牵伸率的波动范围为1：1.78～1：1.45

之间，初始卷绕速度为380m/min，卷绕比为1：1.03。

[0020] 进一步的，步骤1)中，所述的第一热箱温度为185℃，所述的第二热箱温度为120

℃。

[0021] 进一步的，步骤4)中，设定所述真空电加热蒸纱机的定型温度为120℃，定型时间

为2小时。

[0022] 进一步的，步骤5)中，设定所述高速雪尼尔纺纱机(1)的转子速度为8000rpm，纺纱

速度为10m/min，加工完成的纱线捻度为720T/Z；雪尼尔纱线的造筒需要实现低张力卷曲，

制备完成的纱线卷绕张力≤10。

[0023] 进一步的，步骤8)中，染色前处理工艺的具体步骤为，在90℃温度下对雪尼尔坯布

进行退浆处理，所采用的退浆制剂的主要成分包括Na2CO3，退浆过程保温时间为120min。

[0024] 进一步的，步骤10)中，分散染料水浴染色时的保温时间超过40min。

[0025] 一种可同时染三种颜色的纯涤纶雪尼尔面料的制造设备，由加弹机、真空电加热

蒸纱机、高速雪尼尔纺纱机、整经机、挠性剑杆织布机、染色前处理设备、落布卷曲装置、染

色装置和水洗装置串联而成；

[0026] 所述加弹机为一套温度和张力可调节的加弹机，负责通过控制加弹机的POY牵伸

率在设定的范围内波动，对涤纶POY纱线的不同部位以不同牵伸率进行拉伸，从而使涤纶
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POY纱线富有弹性，同时负责将具有弹性的涤纶POY纱线加热塑型，从而加工出可同时染三

种色彩的150D/288F  SD  DTY纱线，用以作为雪尼尔纱线的1号绒线；

[0027] 所述真空电加热蒸纱机为一台可调温度在40℃～225℃之间的真空电加热蒸纱

机，负责将呈扁平一字形截面的涤纶150D/288F‑FDY进行高温定型，以作为雪尼尔纱线的2

号绒线；

[0028] 所述高速雪尼尔纺纱机为一台锭带式高速雪尼尔纺纱机，负责将制备好的1号绒

线、2号绒线以及作为雪尼尔纱线的芯线的21S涤纶环锭纺纱线作为原料，一同加工成10N纯

涤三色雪尼尔；

[0029] 所述整经机为一台分条整经机，负责对10N纯涤三色雪尼尔进行经轴加工，以制备

出1号经轴，同时负责对织布用300D/144F  CDP  DTY进行经轴加工，以制备出2号经轴；

[0030] 所述挠性剑杆织布机为一套经纱张力上下轴分开控制的挠性剑杆织布机，其上轴

用于放置1号经轴，其下轴用于放置2号经轴，负责将1号经轴、2号经轴以及作为面料纬纱的

剩余的10N纯涤三色雪尼尔和300D/144F  CDP  DTY一同加工成雪尼尔坯布；

[0031] 所述染色前处理设备为一套可预缩的染色前处理设备，负责对制成的雪尼尔坯布

进行染色前处理，以实现雪尼尔坯布的表面松弛；

[0032] 所述落布卷曲装置，负责将完成松弛的雪尼尔坯布形成雪尼尔布卷；

[0033] 所述染色装置，负责将充分处理的雪尼尔布卷进行分散染料水浴染色；

[0034] 所述水洗装置，负责将上色后的雪尼尔布卷进行水洗。

[0035] 进一步的，所述加弹机内分别设置有用于调节所述POY牵伸率范围的变频器以及

用于调节所述卷绕比的变频器。

[0036] 本发明的有益效果为：

[0037] 本发明可以很好地实现在“一浴法”的条件下将雪尼尔纱线同时染上同色系的三

种富有层次的色彩，从而制备出能同时染三种颜色的纯涤纶雪尼尔新材料，解决了打样过

程中，存在的对色困难、颜色挑选困难等问题，同时克服了多次染色面料色牢度降低及颜色

色光迁移等问题，减少了时间消耗和能源浪费，提升了生产效率。

[0038] 上述说明仅是本发明技术方案的概述，为了能够更清楚了解本发明的技术手段，

并可依照说明书的内容予以实施，以下以本发明的较佳实施例详细说明如后。本发明的具

体实施方式由以下实施例详细给出。

附图说明

[0039] 此处所说明的附图用来提供对本发明的进一步理解，构成本申请的一部分，本发

明的示意性实施例及其说明用于解释本发明，并不构成对本发明的不当限定。在附图中：

[0040] 图1为本发明可同时染三种颜色的纯涤纶雪尼尔面料的制造设备的系统框图。

[0041] 图中标号说明：1、加弹机；2、真空电加热蒸纱机；3、高速雪尼尔纺纱机；4、整经机；

5、挠性剑杆织布机；6、染色前处理设备；7、落布卷曲装置；8、染色装置；9、水洗装置。

具体实施方式

[0042] 下面将结合实施例，来详细说明本发明。此处所作说明用来提供对本发明的进一

步理解，构成本申请的一部分，本发明的示意性实施例及其说明用于解释本发明，并不构成
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对本发明的不当限定。

[0043] 一种可同时染三种颜色的纯涤纶雪尼尔面料的制造方法，包括以下步骤：

[0044] 步骤1)将经过二次加工的涤纶POY放到一套温度和张力可调节的加弹机3上，对所

述加弹机3分别设定其第一热箱温度为185℃，第二热箱温度为120℃，初始POY牵伸率为1：

1.68(也叫作纱线送纱比，是加弹机上两组罗拉的速度比)，POY牵伸率的波动范围为1：1.78

～1：1.45之间，初始卷绕速度为380m/min，卷绕比为1：1.03；

[0045] 其中，所述经过二次加工的涤纶POY纱线为通过纺纱形成且经过一次平行牵伸机

冷延伸的涤纶POY纱线，其规格为245Dtex/288F；所述的第一热箱工作温度在160℃‑220℃

之间，主要用于材料加工前的预加热，使材料受热；所述的第二热箱工作温度在110℃‑180

℃之间，主要用于对加工后的材料加热定型，稳定材料的物理状态；所述的POY牵伸率和所

述的卷绕比均通过各自对应的变频器进行设定和调节。

[0046] 步骤2)在所述加弹机3的初始POY牵伸率为1：1.68，卷绕比为1：1.03，第一热箱温

度为185℃(高于180℃)的条件下，涤纶POY被所述加弹机3的PU盘摩擦假捻，在这过程中，通

过所述加弹机3上的变频器，控制所述加弹机3的POY牵伸率在设定的范围内波动，对涤纶

POY纱线的不同部位以不同POY牵伸率进行拉伸，使涤纶POY纱线的各个部位的直径大小不

同，从而使经过机械拉伸卷曲的涤纶POY纱线富有弹性；

[0047] 涤纶高聚物处于玻璃化转变温度以上时，会使分子链段开始运动，使材料出现高

弹性质；并且随着温度的升高，会使整个分子链运动，从而使材料表现出可延伸的特性，方

便加工；

[0048] 步骤3)拉伸后的涤纶POY纱线经过所述加弹机3的加热箱的内腔，并在第二热箱温

度的条件下进行加热塑型，塑型后的涤纶POY纱线被称为DTY低弹丝，该种DTY低弹丝具有可

同时染三种色彩的性能，从而加工出可同时染三种色彩的150D/288F  SD  DTY纱线，用于作

为雪尼尔纱线的1号绒线(注：雪尼尔由2种绒线和1种芯线构成)；

[0049] 可同时染三种色彩的150D/288F  SD  DTY纱线的具体加工方法可参考在先专利“一

种多色彩阻燃纱线生产处理方法”，专利号CN201811515857.1；

[0050] 步骤4)将呈扁平一字形截面的涤纶150D/288F‑FDY，在一台可调温度在40℃～225

℃之间的真空电加热蒸纱机2内高温定型，用于作为雪尼尔纱线的2号绒线，其中定型温度

设定为120℃，定型时间设定为2小时；

[0051] 步骤5)在高速雪尼尔纺纱机1上，放上制备好的1号绒线和2号绒线，并将21S涤纶

环锭纺纱线作为雪尼尔纱线的芯线，从而将三者作为原料一同加工成10N纯涤三色雪尼尔；

设定高速雪尼尔纺纱机1的转子速度为8000rpm，纺纱速度为10m/min，加工完成的纱线捻度

为720T/Z；雪尼尔纱线的造筒需要实现低张力卷曲，制备完成的纱线卷绕张力≤10；

[0052] 步骤6)将制备完成的10N纯涤三色雪尼尔放入整经机4，将其加工成10N雪尼尔经

轴，从而制备出1号经轴；另外将织布用300D/144F  CDP  DTY放入整经机4，将其加工成低弹

丝经轴，从而制备出2号经轴；

[0053] 步骤7)运用一套经纱张力上下轴分开控制的挠性剑杆织布机5，将制备好的1号经

轴放在挠性剑杆织布机的上轴，将制备好的2号经轴放在挠性剑杆织布机的下轴，并将剩余

的10N纯涤三色雪尼尔和300D/144F  CDP  DTY作为面料的纬纱，完成雪尼尔面料的织造，从

而形成雪尼尔坯布；
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[0054] 步骤8)所述雪尼尔坯布作为生产的中间产品，务必进行复杂的染整前处理后才能

进行染色，因此由一套可预缩的染色前处理设备6对制成的雪尼尔坯布进行染色前处理，染

色前处理工艺包括：在90℃温度下对雪尼尔坯布进行退浆处理，退浆制剂主要成分包括

Na2CO3，退浆过程保温时间为120min；判断退浆处理完成的判定依据是，雪尼尔坯布表面松

弛；

[0055] 步骤9)运用一套落布卷曲装置7将完成松弛的雪尼尔坯布形成雪尼尔布卷，以避

免雪尼尔纱线的容貌因重力挤压变形；

[0056] 步骤10)将充分处理的所述雪尼尔布卷投入染色装置8，根据着色配方，进行分散

染料水浴染色，以上染色工序按照常规涤纶染整，保温时间超过40min，完成上色后直接送

入水洗装置9，从而产出符合手感需求、厚重、棉感强烈的可同时染三种颜色的纯涤纶雪尼

尔面料。

[0057] 一种可同时染三种颜色的纯涤纶雪尼尔面料的制造设备，由加弹机3、真空电加热

蒸纱机2、高速雪尼尔纺纱机1、整经机4、挠性剑杆织布机5、染色前处理设备6、落布卷曲装

置7、染色装置8和水洗装置9串联而成；

[0058] 所述加弹机3为一套温度和张力可调节的加弹机，负责通过控制加弹机3的POY牵

伸率在设定的范围内波动，对涤纶POY纱线的不同部位以不同牵伸率进行拉伸，从而使涤纶

POY纱线富有弹性，同时负责将具有弹性的涤纶POY纱线加热塑型，从而加工出可同时染三

种色彩的150D/288F  SD  DTY纱线，用以作为雪尼尔纱线的1号绒线；同时，所述加弹机3内分

别设置有用于调节所述POY牵伸率范围的变频器以及用于调节所述卷绕比的变频器；

[0059] 所述真空电加热蒸纱机2为一台可调温度在40℃～225℃之间的真空电加热蒸纱

机，负责将呈扁平一字形截面的涤纶150D/288F‑FDY进行高温定型，以作为雪尼尔纱线的2

号绒线；

[0060] 所述高速雪尼尔纺纱机1为一台锭带式高速雪尼尔纺纱机，负责将制备好的1号绒

线、2号绒线以及作为雪尼尔纱线的芯线的21S涤纶环锭纺纱线作为原料，一同加工成10N纯

涤三色雪尼尔；

[0061] 所述整经机4为一台分条整经机，负责对10N纯涤三色雪尼尔进行经轴加工，以制

备出1号经轴，同时负责对织布用300D/144FCDP  DTY进行经轴加工，以制备出2号经轴；

[0062] 所述挠性剑杆织布机5为一套经纱张力上下轴分开控制的挠性剑杆织布机，其上

轴用于放置1号经轴，其下轴用于放置2号经轴，负责将1号经轴、2号经轴以及作为面料纬纱

的剩余的10N纯涤三色雪尼尔和300D/144F  CDP  DTY一同加工成雪尼尔坯布；

[0063] 所述染色前处理设备6为一套可预缩的染色前处理设备，负责对制成的雪尼尔坯

布进行染色前处理，以实现雪尼尔坯布的表面松弛；

[0064] 所述落布卷曲装置7，负责将完成松弛的雪尼尔坯布形成雪尼尔布卷；

[0065] 所述染色装置8，负责将充分处理的雪尼尔布卷进行分散染料水浴染色；

[0066] 所述水洗装置9，负责将上色后的雪尼尔布卷进行水洗。

[0067] 本发明专利侧重点是原材料的特殊加工与制备以及关于纺纱设备的改造，通过材

料的特殊加工，使普通的涤纶材料在120℃的温度下水浴染色，一次成型，实现材料的在相

一染料溶液中，涤纶材料的不同部分能吸收到不同数量的分散染料大颗粒分子，实现色彩

的差异化。
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[0068] 以上所述仅为本发明的优选实施例而已，并不用于限制本发明，对于本领域的技

术人士来说，本发明可以有各种更改和变化。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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