说 明 书 附 图
本发明涉及纺织面料技术领域，具体为一种涤氨单面布经纬向弹性10公分拉直20公分的织造方法，包括以下步骤：S1、原料准备：选用90路半消光涤纶长丝和高弹性氨纶丝，所述涤纶长丝线密度为120D/144F，断裂强度≥4.5cN/dtex，断裂伸长率为25%-30%，所述涤纶丝规格为120D氨纶丝为20D，断裂强度≥0.8cN/dtex，断裂伸长率≥500%，弹性回复率≥95%；S2、织造工艺：采用30寸针筒，针数为32针高密针，设置180路喂纱通道，其中90路输送涤纶丝，90路输送氨纶丝，涤纶丝与氨纶丝以1:1的比例间隔喂入，本发明成品面料经纬向弹性均达到200%（10公分拉至20公分），且弹性回复率≥90%，远超市场同类产品（经向300%、纬向130%），满足高端运动服装等领域对弹性的严苛要求。
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1.一种涤氨单面布经纬向弹性10公分拉直20公分的织造方法，其特征在于：包括以下步骤：
S1、原料准备：选用90路半消光涤纶长丝和高弹性氨纶丝，所述涤纶长丝线密度为120D/144F，断裂强度≥4.5cN/dtex，断裂伸长率为25%-30%，所述涤纶丝规格为120D氨纶丝为20D，断裂强度≥0.8cN/dtex，断裂伸长率≥500%，弹性回复率≥95%；
S2、织造工艺：采用30寸针筒，针数为32针高密针，设置180路喂纱通道，其中90路输送涤纶丝，90路输送氨纶丝，涤纶丝与氨纶丝以1:1的比例间隔喂入，上机张力控制为涤纶丝15-18cN，氨纶丝25-30cN，织造速度800-900转/分钟，形成单面平纹组织结构；
S3、在线开幅：在面料织造完成后立即进行在线开幅，开幅张力控制在30-35N，开幅后坯布幅宽由约170CM缩小至140CM；
S4、多段式高温定型：依次通过6个温度为195℃的高温定型箱，每个定型箱停留时间25秒，总定型时间150秒，在整个定型过程中，面料在经向保持1.5倍拉伸，在纬向保持1.3倍拉伸；
S5、成品检验：测试面料经纬向弹性，要求拉伸至200%时，弹性回复率≥90%。
2.根据权利要求1所述的一种涤氨单面布经纬向弹性10公分拉直20公分的织造方法，其特征在于：所述涤纶丝在使用前进行120℃×2小时的预干燥处理，所述氨纶丝在常温环境下（25±2℃，湿度65±5%）放置24小时。
3.根据权利要求1所述的一种涤氨单面布经纬向弹性10公分拉直20公分的织造方法，其特征在于：所述织造工艺采用30寸针筒，针数为32针高密针（每英寸28针），确保织造密度均匀且紧密，为后续弹性控制提供基础，设置180路喂纱通道，其中90路输送涤纶丝，90路输送氨纶丝，涤纶丝与氨纶丝以1:1的比例间隔喂入，上机张力控制为：涤纶丝15-18cN，氨纶丝25-30cN；织造速度800-900转/分钟，确保织造过程中氨纶丝保持适当张力，避免弹性损失，采用单面平纹组织，通过特殊的成圈工艺，使涤纶丝形成面料表层，氨纶丝均匀分布于内层，形成“涤纶-氨纶-涤纶”的三明治结构，增强面料弹性稳定性。
4.根据权利要求1所述的一种涤氨单面布经纬向弹性10公分拉直20公分的织造方法，其特征在于：所述在线开幅，在面料织造完成后立即进行在线开幅，避免坯布在卷绕过程中产生应力集中，影响后续弹性，采用机械张力式开幅机，开幅张力控制在30-35N，开幅速度与织造速度同步，确保开幅过程平稳。开幅后坯布幅宽由初始的约170CM（30寸针筒对应幅宽）缩小至140CM，通过幅宽收缩使氨纶丝在纬向形成预拉伸状态，为后续定型提供弹性基础。
5.根据权利要求1所述的一种涤氨单面布经纬向弹性10公分拉直20公分的织造方法，其特征在于：所述多段式高温定型，坯布先进入温度为160℃的预热箱，停留时间30秒，使面料缓慢升温，避免氨纶丝因骤热导致弹性损失，依次通过6个高温定型箱，温度均设定为195℃，每个定型箱停留时间25秒，总定型时间150秒。在高温作用下，氨纶丝分子链发生重组并固定，形成稳定的弹性结构，定型后的面料进入冷却箱，采用风冷方式，冷却速度控制在5℃/秒，使面料快速降温至60℃以下，固定氨纶丝的弹性定型效果，在整个定型过程中，通过调节输送辊速度，使面料在经向保持1.5倍拉伸（即10公分拉伸至15公分），在纬向保持1.3倍拉伸（即10公分拉伸至13公分），通过这种差异化拉伸补偿，最终实现成品经纬向均达到200%弹性（10公分拉至20公分）。
6.根据权利要求1所述的一种涤氨单面布经纬向弹性10公分拉直20公分的织造方法，其特征在于：所述成品检验，采用YG026H型电子织物强力机，按照GB/T3923.1-2013标准测试经纬向弹性，要求拉伸至200%（10公分拉至20公分）时，弹性回复率≥90%，在100℃水中洗涤30分钟后，经纬向缩水率≤3%，表面平整，无破洞、断丝、污渍等缺陷，色泽均匀。
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一种涤氨单面布经纬向弹性10公分拉直20公分的织造方法
技术领域
本发明涉及纺织面料技术领域，具体为一种涤氨单面布经纬向弹性10公分拉直20公分的织造方法。
背景技术
现有涤氨单面布在弹性性能方面存在明显不足：
一、弹性不均衡：传统工艺生产的涤氨布通常经向弹性优于纬向弹性，如经向可拉伸至300%（10公分拉至30公分），而纬向仅能拉伸至130%（10公分拉至13公分），导致面料在使用过程中易出现变形不一致，影响穿着舒适度与耐用性。
二、弹性稳定性差：常规定型工艺难以精准控制氨纶弹性，高温定型过程中氨纶易出现局部老化或弹性损失，使得面料弹性在洗涤或长期使用后大幅下降，无法保持初始弹性性能。
三、生产效率低：传统织造工艺需多道工序完成，如先织造坯布再进行开幅、定型等处理，工序繁琐且易产生质量问题，生产周期长、成本高，为此，提出一种涤氨单面布经纬向弹性10公分拉直20公分的织造方法。
发明内容
有鉴于此，本发明提供一种涤氨单面布经纬向弹性10公分拉直20公分的织造方法，以解决或缓解现有技术中存在的技术问题，至少提供一种有益的选择。
本发明的技术方案是这样实现的：一种涤氨单面布经纬向弹性10公分拉直20公分的织造方法，包括以下步骤：
S1、原料准备：选用90路半消光涤纶长丝和高弹性氨纶丝，所述涤纶长丝线密度为120D/144F，断裂强度≥4.5cN/dtex，断裂伸长率为25%-30%，所述涤纶丝规格为120D氨纶丝为20D，断裂强度≥0.8cN/dtex，断裂伸长率≥500%，弹性回复率≥95%；
S2、织造工艺：采用30寸针筒，针数为32针高密针，设置180路喂纱通道，其中90路输送涤纶丝，90路输送氨纶丝，涤纶丝与氨纶丝以1:1的比例间隔喂入，上机张力控制为涤纶丝15-18cN，氨纶丝25-30cN，织造速度800-900转/分钟，形成单面平纹组织结构；
S3、在线开幅：在面料织造完成后立即进行在线开幅，开幅张力控制在30-35N，开幅后坯布幅宽由约170CM缩小至140CM；
S4、多段式高温定型：依次通过6个温度为195℃的高温定型箱，每个定型箱停留时间25秒，总定型时间150秒，在整个定型过程中，面料在经向保持1.5倍拉伸，在纬向保持1.3倍拉伸；
S5、成品检验：测试面料经纬向弹性，要求拉伸至200%时，弹性回复率≥90%。
进一步优选的，所述涤纶丝在使用前进行120℃×2小时的预干燥处理，所述氨纶丝在常温环境下（25±2℃，湿度65±5%）放置24小时。
进一步优选的，所述织造工艺采用30寸针筒，针数为32针高密针（每英寸28针），确保织造密度均匀且紧密，为后续弹性控制提供基础，设置180路喂纱通道，其中90路输送涤纶丝，90路输送氨纶丝，涤纶丝与氨纶丝以1:1的比例间隔喂入，上机张力控制为：涤纶丝15-18cN，氨纶丝25-30cN；织造速度800-900转/分钟，确保织造过程中氨纶丝保持适当张力，避免弹性损失，采用单面平纹组织，通过特殊的成圈工艺，使涤纶丝形成面料表层，氨纶丝均匀分布于内层，形成“涤纶-氨纶-涤纶”的三明治结构，增强面料弹性稳定性。
进一步优选的，所述在线开幅，在面料织造完成后立即进行在线开幅，避免坯布在卷绕过程中产生应力集中，影响后续弹性，采用机械张力式开幅机，开幅张力控制在30-35N，开幅速度与织造速度同步，确保开幅过程平稳。开幅后坯布幅宽由初始的约170CM（30寸针筒对应幅宽）缩小至140CM，通过幅宽收缩使氨纶丝在纬向形成预拉伸状态，为后续定型提供弹性基础。
进一步优选的，所述多段式高温定型，坯布先进入温度为160℃的预热箱，停留时间30秒，使面料缓慢升温，避免氨纶丝因骤热导致弹性损失，依次通过6个高温定型箱，温度均设定为195℃，每个定型箱停留时间25秒，总定型时间150秒。在高温作用下，氨纶丝分子链发生重组并固定，形成稳定的弹性结构，定型后的面料进入冷却箱，采用风冷方式，冷却速度控制在5℃/秒，使面料快速降温至60℃以下，固定氨纶丝的弹性定型效果，在整个定型过程中，通过调节输送辊速度，使面料在经向保持1.5倍拉伸（即10公分拉伸至15公分），在纬向保持1.3倍拉伸（即10公分拉伸至13公分），通过这种差异化拉伸补偿，最终实现成品经纬向均达到200%弹性（10公分拉至20公分）。
进一步优选的，所述成品检验，采用YG026H型电子织物强力机，按照GB/T3923.1-2013标准测试经纬向弹性，要求拉伸至200%（10公分拉至20公分）时，弹性回复率≥90%，在100℃水中洗涤30分钟后，经纬向缩水率≤3%，表面平整，无破洞、断丝、污渍等缺陷，色泽均匀。
本发明实施例由于采用以上技术方案，其具有以下优点：
一、本发明成品面料经纬向弹性均达到200%（10公分拉至20公分），且弹性回复率≥90%，远超市场同类产品（经向300%、纬向130%），满足高端运动服装等领域对弹性的严苛要求。
二、通过优化定型工艺，面料在洗涤后缩水率≤3%，保持良好的尺寸稳定性，延长服装使用寿命。
三、在线开幅与多段式定型工艺相结合，缩短生产周期，相比传统工艺生产效率提升40%，降低生产成本。
四、均衡的经纬向弹性使面料在不同方向上具有一致的拉伸性能，适用于各种复杂裁剪与设计，提升服装穿着舒适度与美观度。
上述概述仅仅是为了说明书的目的，并不意图以任何方式进行限制。除上述描述的示意性的方面、实施方式和特征之外，通过参考附图和以下的详细描述，本发明进一步的方面、实施方式和特征将会是容易明白的。
附图说明
为了更清楚地说明本申请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申请的一些实施例，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。
图1为本发明的方法流程图。
具体实施方式
在下文中，仅简单地描述了某些示例性实施例。正如本领域技术人员可认识到的那样，在不脱离本发明的精神或范围的情况下，可通过各种不同方式修改所描述的实施例。因此，附图和描述被认为本质上是示例性的而非限制性的。
下面结合附图对本发明的实施例进行详细说明。
如图1所示，本发明实施例提供了一种涤氨单面布经纬向弹性10公分拉直20公分的织造方法，包括以下步骤：
S1、原料准备：选用90路半消光涤纶长丝和高弹性氨纶丝，涤纶长丝线密度为120D/144F，断裂强度≥4.5cN/dtex，断裂伸长率为25%-30%，涤纶丝规格为120D氨纶丝为20D，断裂强度≥0.8cN/dtex，断裂伸长率≥500%，弹性回复率≥95%；
S2、织造工艺：采用30寸针筒，针数为32针高密针，设置180路喂纱通道，其中90路输送涤纶丝，90路输送氨纶丝，涤纶丝与氨纶丝以1:1的比例间隔喂入，上机张力控制为涤纶丝15-18cN，氨纶丝25-30cN，织造速度800-900转/分钟，形成单面平纹组织结构；
S3、在线开幅：在面料织造完成后立即进行在线开幅，开幅张力控制在30-35N，开幅后坯布幅宽由约170CM缩小至140CM；
S4、多段式高温定型：依次通过6个温度为195℃的高温定型箱，每个定型箱停留时间25秒，总定型时间150秒，在整个定型过程中，面料在经向保持1.5倍拉伸，在纬向保持1.3倍拉伸；
S5、成品检验：测试面料经纬向弹性，要求拉伸至200%时，弹性回复率≥90%。
在一个实施例中，涤纶丝在使用前进行120℃×2小时的预干燥处理，氨纶丝在常温环境下（25±2℃，湿度65±5%）放置24小时。
在一个实施例中，织造工艺采用30寸针筒，针数为32针高密针（每英寸28针），确保织造密度均匀且紧密，为后续弹性控制提供基础，设置180路喂纱通道，其中90路输送涤纶丝，90路输送氨纶丝，涤纶丝与氨纶丝以1:1的比例间隔喂入，上机张力控制为：涤纶丝15-18cN，氨纶丝25-30cN；织造速度800-900转/分钟，确保织造过程中氨纶丝保持适当张力，避免弹性损失，采用单面平纹组织，通过特殊的成圈工艺，使涤纶丝形成面料表层，氨纶丝均匀分布于内层，形成“涤纶-氨纶-涤纶”的三明治结构，增强面料弹性稳定性。
在一个实施例中，在线开幅，在面料织造完成后立即进行在线开幅，避免坯布在卷绕过程中产生应力集中，影响后续弹性，采用机械张力式开幅机，开幅张力控制在30-35N，开幅速度与织造速度同步，确保开幅过程平稳。开幅后坯布幅宽由初始的约170CM（30寸针筒对应幅宽）缩小至140CM，通过幅宽收缩使氨纶丝在纬向形成预拉伸状态，为后续定型提供弹性基础。
[bookmark: _GoBack]在一个实施例中，多段式高温定型，坯布先进入温度为160℃的预热箱，停留时间30秒，使面料缓慢升温，避免氨纶丝因骤热导致弹性损失，依次通过6个高温定型箱，温度均设定为195℃，每个定型箱停留时间25秒，总定型时间150秒。在高温作用下，氨纶丝分子链发生重组并固定，形成稳定的弹性结构，定型后的面料进入冷却箱，采用风冷方式，冷却速度控制在5℃/秒，使面料快速降温至60℃以下，固定氨纶丝的弹性定型效果，在整个定型过程中，通过调节输送辊速度，使面料在经向保持1.5倍拉伸（即10公分拉伸至15公分），在纬向保持1.3倍拉伸（即10公分拉伸至13公分），通过这种差异化拉伸补偿，最终实现成品经纬向均达到200%弹性（10公分拉至20公分）。
在一个实施例中，成品检验，采用YG026H型电子织物强力机，按照GB/T3923.1-2013标准测试经纬向弹性，要求拉伸至200%（10公分拉至20公分）时，弹性回复率≥90%，在100℃水中洗涤30分钟后，经纬向缩水率≤3%，表面平整，无破洞、断丝、污渍等缺陷，色泽均匀。
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，可轻易想到其各种变化或替换，这些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以所述权利要求的保护范围为准。
说 明 书 

100002                                                     1 
201812
[image: ]
图1
100003                                                     1 
201812
image1.png
N

sEEs =oEn s
v
==
FomL
semmE=m
| ~.
1 v v v
TR = g s

mEen

e
[





