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如今袁市场对涤纶毛毯风格的

需求由原来单纯的仿腈纶毛毯风

格转变为突出涤纶自身特点的毛

毯风格需求袁这就要求产品研发人

员开发出独特产品才能更好地占

有市场遥新型超细旦涤纶丝对于毛

毯行业来说仍是一种新原料遥 我公

司通过实践袁开发生产了一种以超

细旦涤纶长丝为原料的新型雕花

毛毯遥
1 生产流程

织造寅上浆寅白坯高温烫

剪寅印花寅定形寅高温烫剪寅刷

毛寅高温烫剪寅落布寅检验寅开

剪寅包边寅雕花寅成品遥
2 生产工艺

2.1 原料

该毛毯的面丝是新型超细旦

涤纶丝袁 因为比传统的纤维细袁所

以它比一般纤维更具有蓬松尧柔软

的触感曰 且能克服天然纤维的易

皱尧再生纤维不透气等缺点曰它还

具有保暖尧不发霉尧无虫蛀尧质轻等

许多无可替代的优良特性遥 实践发

现袁通过增加纺丝捻度的方法可以

解决超细旦涤纶丝成束困难尧不利

于织造的问题遥
2.2 织造

超细旦涤纶雕花毛毯是利用

新型带钢丝轨道的割圈绒纬编机

编织而成的遥 这种新型的割圈绒纬

编机配合特殊的三角袁能做出毛面

毛高在 15 mm 以上的毛毯袁这是普

通纬编机不能完成的曰同时还能有

效地防止毛面横条的出现袁使毛面

的平整度大幅提高遥
割圈绒纬编机是双面圆机袁上

针盘用舌针袁下针筒用刀针袁刀针无

针舌袁 在针钩下部是向上的锋利的

机刀口遥割圈绒每一编织循环袁先是

喂入毛纱袁 这时相应的舌针和刀针

起针袁舌针伸出到集圈高度袁而刀针

则上升到超出上针平面袁 刀针回退

时吃毛纱袁拉长至所需毛高度袁然后

舌针回缩袁 挺针至编织高度钩取地

纱编织成圈袁最后刀针上升袁在切毛

轮的辅助下割断毛圈形成绒面遥
纬编毛毯风格和经编毛毯十

分相似袁但毛高要高一些袁所形成

的织物更能体现原料的特性袁手感

更加厚实尧柔软遥
超细旦涤纶雕花毛毯的织造

改进方法和结果对比如表 1所示遥
2.3 印花与水洗

采用新型超细旦涤纶丝生产

的毛毯袁可以直接使用普通涤纶的

印花染料与助剂袁不会增加额外成
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本遥 但因其自身非常柔软袁所以在

水洗时不需使用柔软剂袁只要使用

一定量的平滑剂以增加毛面的滑

爽度即可遥 另外袁由于超细旦涤纶

雕花毛毯对手感的柔软尧舒适度要

求很高袁而毛毯的手感主要来自水

洗袁因此特对水洗工艺制定了新的

工艺参数遥
第 1 槽院用清水渊保证水流不

断冤曰水温维持在 35 益遥
第 2 槽院先加入烧碱及保险粉

各 10 kg袁 然后每 3 匹布各续加 1
kg袁 若浅色可 5 匹布各续加 1 kg曰
水温维持在 70 益左右遥

第 3 槽院 先加入涤纶净洗剂 5
kg袁然后每 4 匹布续加 1 kg曰水温

维持在 45 益左右遥
第 4 槽~第 7 槽院用清水渊保证

水流不断冤曰水温维持在 30~40 益遥
第 8 槽院先加入 25 kg 混合液袁

每匹布续加量根据单号尧克质量再

具体确定曰 水温维持在 50~60 益遥
每 100 kg 混合液处方与调配水温院

涤纶柔软剂 50 kg
涤纶抗静电剂 15 kg
南京 830 平滑剂 12 kg
水渊35 益左右冤 23 kg

2.4 烫光

烫光是本产品的技术关键点遥
由于新型超细旦涤纶丝比一般的

涤纶丝细很多渊只相当于一般涤纶

丝的 1/4冤袁膨松性相当高袁所以原

料厂家为了能使其更好地成束袁在
纺丝过程中加大了捻度遥这虽然能

减轻织造环节的压力袁但却增加了

烫光消捻的难度遥如果采用传统的

先刷毛后烫剪的工艺来整理这种

毛毯袁在常温下稍受外力就容易使

毛尖相互纠结形成毛球袁严重影响

毛面效果遥 通过反复实验后发现袁
将工艺改为先烫剪后刷毛即在刷

毛前先进行高压力尧 高温度的烫

光袁 将纤维充分烫直使其不易纠

结袁才能避免毛球现象的产生遥
另外袁为了最大限度地体现超

细旦涤纶丝的特点袁在生产此类毛

毯时袁毛高需保持很高渊15 mm 左

右袁一般毛毯都在 10 mm 以内冤袁普
通的烫剪设备根本不能烫到毛面

根部袁只能烫到一半袁使毛面滑爽

度不好袁膨松性差遥 经过实践袁采用

新型烫光设备要要要大包角烫光机

可解决此问题袁该设备的主要特点

就是毛毯毛面与烫辊接触面大尧接
触时间长袁 能直接烫到毛毯根部袁
从而解决以上难题遥

烫光工艺的改进方法和结果

对比如表 2 所示遥
2.5 雕花

雕花工艺是目前市场上高档

毛毯产品经常采用的一种毛面处

理技术袁 它能使毛毯花形凹凸有

致袁毛面更具有立体感袁层次更加

分明袁大大提升毛毯的档次遥
但需要注意袁雕花过程中如果

下刀过浅则毛面的立体感差袁没有

层次感曰如果太深又会使毛毯露底

甚至破损袁 影响毛毯的整体美观遥
因此应对雕花工人进行岗前培训袁
确保雕花质量遥
3 结束语

总体来说袁超细旦涤纶雕花毛

毯不但具有以往普通涤纶毛毯的

所有特性袁 且在相同克质量条件

下袁 比普通涤纶毛毯更加厚实尧丰
满袁 同时具有真丝般的特殊光泽尧
风格独特袁得到了广大客户的一致

好评袁市场前景广阔遥
收稿日期 圆园员员 年 员1 月 9日

项目 采用机型和三角 毛高/mm 毛面效果 情况分析

第一次打样
普通圆机和普通

三角
10 横条严重

采用这种方式织造的毛毯袁 毛高达不

到工艺要求渊15 mm冤袁并且横条严重袁
达不到质量要求

第二次打样

新型带钢丝轨道

的圆机和普通三

角

15 横条明显
采用这种方式织造的毛毯袁 毛高能达

到工艺要求袁但毛面横条依然明显

第三次打样

新型带钢丝轨道

的圆机和特殊三

角

15 无明显横条

采用这种方式织造的毛毯袁 毛面无明

显横条袁 毛高达到工艺要求袁 满足生

产需要

表 1 织造改进方法及结果对比

项目 采用机型 工艺路线 主要参数 毛面效果 情况分析

第一次

打样

普通单辊

二次烫烫

光机

先刷毛

后烫光

180 益袁
10 m/min

毛面顶部 有毛

球袁烫不到毛根

毛面顶部绒毛纠结形成毛球袁
毛面与烫辊接触时间短袁温度

不够高袁应调整工艺参数

第二次

打样

普通单辊

二次烫烫

光机

先刷毛

后烫光

200 益袁
8 m/min

毛面顶部 有毛

球袁烫不到毛根

烫光效果略有好转袁 但仍不

能烫到毛根部袁 毛球现象依

然明显

第三次

打样

新型大包

角烫光机

先刷毛

后烫光

180 益袁
10 m/min

毛面顶部 有毛

球袁烫不到毛根

虽然烫光有成效袁 但依然没

法烫到根部袁 毛球现象没有

彻底解决

第四次

打样

新型大包

角烫光机

先烫光

后刷毛

180 益袁
10 m/min

毛面顶部 无毛

球袁烫不到毛根

毛球现象彻底解决袁 但烫光

效果不是太好

第五次

打样

新型大包

角烫光机

先烫光

后刷毛

200 益袁
8 m/min

毛面顶部 无毛

球袁毛根烫直

彻底解决毛面毛球现象袁烫
光效果明显好转

表 2 烫光改进方法及结果对比
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