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摘 要:采用63tex纯羊绒粗纺纱,以2/2右斜纹织制表层,采用24tex×2纯羊毛精纺纱,以2/2左斜纹织制里层,

并以11tex×2纯涤纶纱为接结经固结表里层,织制双面大衣呢。呢坯经过轻缩呢后,经正面起毛、反面烫光的整理工艺,

既获得面料正面羊绒丰满的视觉感和舒适的手感,又有效地解决了双面羊绒面料掉毛、穿着有刺扎感的问题。这种表里

不同原料、不同风格的双面大衣呢,不仅降低面料克重,而且节省羊绒资源,有效降低生产成本。
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  绝大多数双面大衣呢面料,产品双面所使用的原

料是相同的,对于纯羊绒双面大衣呢产品,由于多采用

粗纺羊绒纱为表里经纬,制成呢坯后起毛,整理成顺毛

风格。但由于羊绒纤维短、纱线捻系数较小,起毛后,
成品在穿用过程中,出现掉毛,穿着有刺扎感,很大程

度上降低了穿着舒适性,同时也造成了羊绒资源的浪

费。为了解决纯羊绒双面大衣呢的这些问题,设计纯

羊绒粗纺纱织制正面、毛精纺纱织制反面的面料,形成

正面绒毛丰满的视觉感、舒适的羊绒触觉感,反面毛精

纺纹织平整、光洁效果有机合成的独特双面大衣呢效

果。

1 产品设计

传统双面大衣呢为重缩绒产品。对于纯羊绒双面

大衣呢,设计克重为800g左右,羊绒用量较大。该款

双面大衣呢将纯羊绒原料调整为正面400g羊绒粗纺

面料和反面350g羊毛精纺面料的双面效果,表组织

和里组织通过接结经组织连接起来。坯布下机后,根
据正反面原料的不同,通过后道相应的整理加工,突出

正面羊绒粗纺面料的绒面感和反面羊毛精纺面料的纹

面感,达到产品预期的效果。

1.1 织物组织设计

接结双层组织可以通过不同的方式,将分离的表

里两层连成一个整体。其中,接结经/纬接结方式对织

物的外观影响较小[1-3],因此选用接结经接结组织。其

中,表组织采用2/2右斜纹,里组织采用2/2左斜纹,
经纱排列比为表经∶里经∶接结经=4∶4∶1,纬纱排

列比为表纬∶里纬=1∶1。表经、表纬选用63tex纯

羊绒纱,捻度为520捻/m;里经、里纬选用18.1~20.0

μm羊毛纺制的24tex×2纯毛纱,单纱捻度680捻/

m[4];接结经为11tex×2纯涤纶纱。
按照表里组织的交织规律,接结经采用1/1的固

结方式,在表组织经浮长处与表纬接结,在里组织纬浮

长处与里纬接结,据此确定接结经的接结点,绘制组织

图如图1所示,其效果图如图2所示。
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图1 接结经结接组织图

图1中,1、2、3、4表示表组织经纬纱,一、二、三、四
表示里组织经纬纱,Ⅰ表示接结经;■为表组织经组织

点,×为里组织经组织点,□×为接结经与表组织接结

点,▢为接结经与里组织接结点,△为里纬织入时表

经、接结经提升点。
接结经接结双层组织的方式,虽然另外增加一套

经纱,但通过合理的接结点设计,能够最大程度体现原

组织形成织物的风格,特别当羊毛、羊绒织物需要突出

其绒毛整理效果时,是一种较好的方式。研发的双面
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大衣呢面料,接结经通过最少的接结点方式,使表里组

织原有效果得到最大程度的体现,即正面羊绒纱和反

面精纺毛纱的连续组织点被保留,面料经过后道缩呢、
起毛、烫光等工序加工后,可以获得表面羊绒应有的手

感和里面羊毛应有的光洁效果。同时,接结经采用11
tex×2纯涤纶纱,细度细且用量少,除了很好地固结表

里两层外,“隐身性”很好,可以隐藏在表里组织中,不
影响面料的染色和整理加工的整体效果。

接结经与里纬接结点

里纬
接结经

表纬

接结经与表纬接结点

图2 接结经接结效果图

1.2 整理工艺设计

双面大衣呢正反两面采用不同原料,分别由羊绒

纱织造的粗纺面料和羊毛纱织造的精纺面料,因此在

整理加工中,需要根据产品最终的风格要求区别整理,
以实现真正意义的双面效果。同时,由于正反两面原

料的差异,在进行洗呢、缩呢等湿整理加工时,原则上

宜采取偏缓和的工艺,以避免加工后在布面上产生较

明显的差异,影响美观和使用。

2 产品生产

2.1 上机织造

面料上机工艺参数为:总经根数为7200根,由表

经3200根粗纺羊绒纱、里经3200根精纺羊毛纱、接
结经800根纯涤纶纱组成,边组织采用2/2方平;纬密

为360根/(10cm);上机幅宽178cm,经密405根/
(10cm),坯布幅宽168cm,经密429根/(10cm),成
品幅宽155cm,经密465根/(10cm);穿综采用顺穿

法,以“4入+5入”的方式穿筘,即相邻两筘分别穿入

4根或5根经纱,筘号为90#,这种穿法既满足对毛织

物每筘穿入数的要求,又能将经纱排列之和的9根(4
根表经+4根里经+1根接结经)以最为均匀的方式

穿入筘齿,同时还可以减少较粗的羊绒纱之间相互磨

损。
面料在GTMax-i剑杆织机(必佳乐苏州纺织机械

有限公司)上完成呢坯织造。

2.2 染整加工

2.2.1 染整流程

由于双面大衣呢表里原料不同,成品风格不同,因
此在整理加工中需要根据原料及成品要求分别进行。
面料染整工艺流程为:
织机坯布→洗呢→轻缩呢→洗呢→匹染→拉幅烘干→

蒸呢→
→正面起毛→湿刷定型

→反面剪毛→烫光→二次剪毛

é

ë

ê
ê →蒸呢→成品

2.2.2 整理工艺

(1)轻缩呢。缩呢是对粗纺毛织物通常采用的整

理加工方式之一,目的是为了获得较好的绒面感。主

要基于毛纤维在湿热的条件下,通过机械外力的反复

作用,使纤维纠缠攀爬,由于纤维表面鳞片的顺逆摩擦

差异,即摩擦效应,最终产生缩绒现象。对于不同纤

维,表面鳞片的摩擦效应越大,缩绒效果越明显。因

此,对于羊绒和同质高支羊毛,由于羊绒的摩擦效应较

小,因此相同条件下,羊绒的缩绒效果要比羊毛逊色一

些[5]。该款产品表面为羊绒粗纺面料,里面为毛精纺

面料,缩呢效果主要通过表面羊绒粗纺面料体现。但

由于羊绒纤维细且短,纱线的捻度较小,纤维抱合较

弱,正反两层面料之间仅通过接结经固结,其余大部分

呈分离的正反两层面料,如果采用传统双面大衣呢的

重缩工艺,非但不能获得较好的绒面效果,反而会使羊

绒在此过程中缩绒损失较大,造成资源浪费[6]。同时,
由于羊毛鳞片层的摩擦效应大,重缩呢还会破坏里面

毛精纺面料的纹面效果,因此,对于该款面料,为了满

足织物正面丰满的手感和织物反面平整的纹织效果,
采用轻缩呢较为适宜。实际生产表明,之前纯羊绒双

面大衣呢的重缩绒工艺,不仅羊绒耗费量较大,损耗量

也较大,穿着也显得臃肿。采用羊绒粗纺表面和羊毛

精纺里面的双面大衣呢,既可以使羊绒的用量减少一

半,降低成本;又因整理时采用轻缩呢工艺,尽可能减

少表面羊绒掉毛,降低损失,同时使反面的毛精纺面料

较好地呈现精纺面料光洁的效果,从而减少对人体产

生的刺扎感。
面料在 WPF-1C型高效缩呢机(无锡星卫星机械

科技有限公司)上完成轻缩呢加工。轻缩呢工艺为:加

·83· 纺织科技进展            2022年第6期     




缩剂2%(owf)~3%(owf),时间40min,温度为35~
40℃,压力采用盖板自重方式,缩口最大控制在20
cm。轻缩后,正反面羊绒、羊毛纤维集合体状态得以

相对固定。
(2)正反面不同的干整理。对于正面的羊绒粗纺

面料,经轻缩呢后,进一步经过起毛整理,可以获得织

物表面绒毛方向一致、光泽效果良好的效果,满足用户

对于羊绒面料绒面的视觉要求。由于该面料的正反2
层只有接结经固结,接结点有限,因此在正面起毛加工

时,为避免羊绒纤维的损伤和损失,不宜重起毛。经2
次湿刷定型,60~70℃定型2h,再经冷水定型较长时

间,最终固定织物表面一定长度、一定方向的顺毛效

果。对于反面的毛精纺面料,为了体现其纹路清晰的

纹织效果,采用烫光和剪毛整理,既满足精纺织物纹面

的视觉感,又有效地解决了原双面羊绒穿用过程中,由
于纤维短、纱线捻系数低,容易导致纤维断头外露而产

生的穿着刺扎感,以及同样原因产生的掉毛问题。
织物经Nc033型刺果起毛机(无锡市旭环机械制

造厂)起毛,WPF-SM型湿刷毛定型机(无锡星卫星机

械科技有限公司)湿刷定型,烫光工序采用 MB322S型

烫剪联合机(江苏鹰游纺机有限公司),剪毛工序采用

MB322S型烫剪联合机(江苏鹰游纺机有限公司),蒸
呢工序采用 WPF-120A型连续蒸呢机(无锡星卫星机

械科技有限公司)。

3 结 论

(1)这款双面大衣呢采用63tex粗纺羊绒纱以2/

2右斜纹织制表层,采用24tex×2精纺羊毛纱以2/2
左斜纹织制里层,通过11tex×2纯涤纶接结经固结制

成坯布。
(2)坯布经过轻缩呢后,对正面进行起毛整理,反

面进行烫光、剪毛整理,使成品面料实现了真正的双面

效果———面料表面有羊绒粗纺面料的顺毛效果,满足

人们对高档羊绒产品的手感和视觉要求,又使面料里

面具有羊毛精纺面料的平整光洁效果,降低臃肿感和

刺扎感,提高穿着舒适性。
(3)通过这种方式,将面料的成品克重由正反面各

400g羊绒调整为正面400g羊绒与反面350g羊毛,
有效节省羊绒资源,降低了生产成本。
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DevelopmentofDouble-facedOvercoatingwithOuterCashmereandInnerWool
ZHOUFangying1,HEShaojun2

(1.JiangyinPolytechnicCollege,Jiangyin214405,China;

2.ZhejiangJinsuoTextileCo.,Ltd.,Jinhua321102,China)

  Abstract:Thedouble-faceovercoatingwaswoven,whoseouterwith2/2righttwillweavemadeof63texpurecashmerewoolen

yarn,andinnerwith2/2lefttwillweavemadeof24tex×2purewoolworstedyarn,togetherwithjunctionwarpmadeof11tex×

2polyesteryarn.Aftersoftfelting,thecoarsefabricwasnappedforitsouterandpolishedforitsinnerduringthesubsequentfinishing

processing.Theplumpopticaleffectandcomfortablehandlefeelfromcashmerecouldbeobtained,fiberlossandstabbingsensecould

besolved.Furthermore,theweightofthiskindofdouble-faceovercoatingwithdifferentmaterialwasdecreased,whichsavemuch

morecashmereresourceandexpenseofproduction.

Keywords:double-facedovercoating;junctionorganization;junction-warp;softfelting
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