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摘 要:以金属丝新型革基布为研究对象,结合革基布手感、仿真皮纹路效果要求,通过合理地设置生产工艺,解决了

生产过程出现的折痕、蚊子嘴、断丝、经向色条等问题,确定了金属丝革基布生产工艺参数、柔软用料、针布类型、设备优化

等关键控制点和各工序生产时的技术难点。
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面料的染整生产、工艺技术和新产品研发工作。

  含金属丝革基布作为一种记忆型服装革基布,拥
有独特的记忆抓皱效应,具有群皱的感觉,同时由于该

面料作为革基布时需要起绒的特点,在印染加工中极

易出现折痕(布面上金属丝局部折叠,形成不可回复的

印痕)、蚊子嘴(金属丝打圈、扭结,空出布面)、断丝(金
属丝被拉断、扭断,出现丝头),染色时纬向收缩不同造

成的经向色条,针布起绒时极易出现勾丝断丝等问

题[1-3]。
折痕会引起革面折痕,蚊子嘴会引起革面突出、空

鼓,折痕、蚊子嘴、断丝会影响服装革的服用性能,极大

影响金属丝革基布的推广使用。经过合理地设置工艺

流程、工艺参数、优化设备等措施,解决了技术难题,并
批量生产推广。

1 织物规格和工艺流程

1.1 织物规格

经纱28tex,纬纱58tex+(C18tex+7.48tex金

属丝),金属丝坯布经纱混纺比为黏涤65/35,纬纱采用

1根全黏纱和1根含棉金属丝纱交替循环织纬。

1.2 工艺流程

坯检开包→平幅卷染→烘筒烘干→起绒(剪毛→
再起绒)→定型拉幅→检验收卷。

2 生产部分

2.1 坯检开包

原坯布用卷装包装,坯检开包采用平幅落布机落

布并缝头,主要控制落布机张力和车速稳定,避免落布

折皱,同时,控制坯布折痕、蚊子嘴、断丝现象;缝头时

采用平缝接头,缝头要平、齐、直、牢,避免缝头折痕和

断头。在生产过程流程卡上按开包顺序,标注各段坯

布的生产机台号,开包后在布头布尾做好标记,在生产

过程出现单段断丝、蚊子嘴等质量时,可进行追溯。

2.2 平幅卷染

卷染采用无锡宏达平幅常温卷染机生产,生产时

由于纬纱所含金属丝与全黏胶纱收缩应力不一致,产
生经向色条。在增加染料使用量的情况下,颜色变深,
但经向色条依然未能解决,经过对卷染操作工艺试验,
结果比对见表1。

表1 卷染操作工艺变化对经向色条的影响

方案1 方案2 方案3

卷染操作工艺
(轴长2500m)

热洗1道55℃
退浆6道92℃
热洗2道55℃
染色8道95℃

热洗1道55℃
退浆6道92℃
热洗2道55℃
染色12道95℃

热洗1道55℃
退浆6道70℃
热洗2道55℃
染色8道95℃

经向色条现象 严重 变深、色条严重 轻微

  最终采用方案3卷染操作工艺,色条明显改善。
作为一种革基布,起绒是必要的工序,同时由于服

装服用性能手感的要求,对卷染柔软工艺的优选成为

关键,会极大影响起绒性能和手感,柔软工艺配方对比

见表2。
表2 不同柔软配方对起绒性能和手感的影响

柔软配方 BL-8021.5%
(owf)

QR-6101.5%
(owf)

B601.5%
(owf)

BL-8021.2%
B600.2%
(owf)

起绒性能 良好 差 一般 最佳

手感柔软度 最佳 一般 差 良好

  3种柔软剂类型,BL-802为多种聚醚嵌段有机硅

乳液复配物,QR-610为特种有机硅乳液和脂肪酸酰胺

衍生物复配物,B60为改性聚酯类化合物和有机硅乳

·52·     2019年第10期             应用技术
􀪇􀪇􀪇􀪇􀪇􀪇􀪇􀪇􀪇􀪇􀪇􀪇􀪇􀪇􀪇􀪇􀪇􀪇􀪇􀪇􀪇􀪇􀪇􀪇􀪇􀪇􀪇􀪇􀪇􀪇􀪇􀪇􀪇􀪇􀪇􀪇􀪇􀪇􀪇􀪇􀪇􀪇􀪇􀪇􀪇􀪇􀪇􀪇􀪇􀪇􀪇􀪇􀪇



液混合物。
经过多方案对比决定选用BL-802复配B60柔软

配方,手感达到要求,且为后道起绒提供更好的起绒界

面。

2.3 烘筒烘干

烘干采用上海川印平幅3柱烘筒设备,在进布时,易
形成折痕,要加装对边扩幅装置及主动辊超喂装置,减少

进布折痕及轧车压折痕;对烘干3辊轧车处是否过料进行

对比发现,烘干3辊轧车如果加料,则容易引起布进第一

个烘筒时产生折痕,不建议采用烘干过料工艺;烘干时烘

筒采用2柱烘干,更利于控制布面含潮。

2.4 起绒

起绒设备为海宁纺机厂 MH476-200型起毛机。
生产时对起绒影响最大的是卷染柔软工艺配方、起绒

针布选型、起绒参数的设置等3个方面。卷染的柔软

工艺配方根据试验已经选用起绒性能好和手感满足客

户要求的配方。起绒针布的选用见表3。
表3 不同针布类型在起绒情况下的断丝情况

针布类型 QRT27
/31-ET型

QRT28
/32-ET型

QRB29
/33型

起绒2道 轻微断丝 无断丝 无断丝

起绒5道 严重断丝 轻微断丝 无断丝、轻微拱丝

  弹性钢针针布选用金轮 QRB29/33型针布,更适

合生产金属丝起绒基布;起绒参数调整时,要先检查起

绒设备是否在零点,采用顺针起绒,逆针梳理方式,调
整参数使生产该品种时更利于控制断丝、拱丝现象。

起绒工序时由于金属丝在纬纱上,所以把经浮点

多的面作为起绒面,纬浮点多的面做为正面贴革,在生

产起绒道数5道及以内品种时,可直接拉起绒面;在生

产起绒道数5道以上品种时,一直拉起绒面在最后极

易造成勾丝、断丝,必须起至5道以上后,先对起绒面

进行剪毛,且轻起纬浮面,矫正经浮面拱丝后,再进行

后续经浮面起绒不易出现勾丝、断丝现象。

2.5 定型拉幅

定型机为无锡康达热风拉幅定型机,采用针板式

轨道定型机,不能使用铁夹式轨道定型机,主要是铁夹

式容易脱夹且铁夹处有印记,易造成布边折皱、荷叶边

等问题,定型参数控制车速40m/min、温度150~155
℃最佳,主要考虑控制成品冷水缩率经向在2%~6%
以内,纬向在1%~3%以内,便于成革后水洗收缩形成

仿真皮纹路。

2.6 检验收卷

收卷机为余姚纺机 M951S-180型卷筒机,检验收

卷过程在发现布面质量时要及时停车处理,特别注意

停车后重新开始时先退回几米后再开始正常收卷,多
观察布面,是否有停车折痕。启动车速要慢,缓慢提

速,确保收卷质量和布面质量。

3 结语

探讨了金属丝革基布生产流程的工艺和技术难

点,对各生产工序的要点进行生产实践分析,通过合理

选用柔软剂、染色工艺、针布型号、起绒参数、定型参数

等,解决金属丝革基布加工过程易产生的各种质量问

题,为大批量推广生产做好质量保障工作,为以后解决

双面起绒时断丝、拱丝等现象做参考。
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DiscussionontheProductionProcess
ofLeathersBaseClothContainingMetallicWire
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  Abstract:Takingthenewtypeofleatherbaseclothcontainingmetallicwireastheobject,combiningwiththerequirementsof

handfeelingandimitationofleatherpatterneffect,theproblemssuchascrease,mosquitomouths,wirebreakageandmeridional

stripesintheproductionprocessweresolvedbysettingupreasonableproductionprocess.Thekeycontrolpointsandtechnicaldifficul-

tiesoftechnologicalparameters,softmaterials,needleclothtypesandequipmentoptimizationweredetermined.
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