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(57)摘要

本发明公开了一种全消光氨纶包芯纱，由如

下步骤制备而成，全消光氨纶的制备：所制备的

全消光氨纶包括芯部和皮部，所述皮部为低熔点

氨纶且均匀分布有消光剂；包芯纱的纺制：所述

包芯纱包括芯丝和包覆丝，所述包覆丝为上一步

骤所制备的全消光氨纶；并网粘合：将上一步骤

所制备的包芯纱经过网络喷嘴进行并网粘合；卷

绕：将经过并网粘合的包芯纱进行卷本发明所涉

及的一种全消光氨纶包芯纱，包覆纱采用氨纶长

丝，可以利用氨纶长丝良好的弹性回复率，使得

所制备的面料不易留下折痕，可以了产品的附加

值，并且使得所制备的面料具有良好的手感和穿

着舒适性。
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1.一种全消光氨纶包芯纱，其特征在于，所述全消光氨纶包芯纱由如下步骤制备而成：

S1、全消光氨纶的制备：所制备的全消光氨纶包括芯部和皮部，所述芯部所使用的是软

化温度为190℃的氨纶，所述皮部为低熔点氨纶，所述低熔点氨纶的熔程为90‑125℃，且所

述皮部内均匀分布有消光剂；

S2、包芯纱的纺制：所述包芯纱包括芯丝(11)和包覆丝(12)，所述芯丝(11)为锦纶长丝

和/或涤纶长丝，所述包覆丝(12)为上一步骤所制备的全消光氨纶；在此步骤中，氨纶的超

喂率为20‑30％；

S3、并网粘合：将上一步骤所制备的包芯纱经过网络喷嘴进行并网粘合；在此步骤中，

网络喷嘴中喷出温度在90‑130℃的热空气，将氨纶所形成的包覆纱与芯丝相粘合；

S4、卷绕：将经过并网粘合的包芯纱进行卷绕，卷绕时的张力为0.5‑0.55cN/D。

2.根据权利要求1所述的一种全消光氨纶包芯纱，其特征在于，所述的喷嘴包括进气口

(13)、混纤丝通道(14)和出气口(15)；所述混纤丝通道(14)与进气口(13)、出气口(15)相连

通；所述混纤丝通道(14)由第一曲线边(16)、第二曲线边(17)组成。

3.根据权利要求2所述的一种全消光氨纶包芯纱，其特征在于，所述第一曲线边(16)和

第二曲线边(17)均为抛物线状。

4.根据权利要求3所述的一种全消光氨纶包芯纱，其特征在于，所述第一曲线边(16)和

第二曲线边(17)的焦点位于同一位置，且在进行并网粘合时包芯纱通过该焦点。

5.根据权利要求1所述的一种全消光氨纶包芯纱，其特征在于，所述涤纶长丝为50‑

100D/24‑36F的低熔点涤纶FDY，所述锦纶长丝为35‑60D/48‑96F的低熔点锦纶6复丝。
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一种全消光氨纶包芯纱

技术领域

[0001] 本发明涉及包芯纱技术领域，尤其是一种全消光氨纶包芯纱。

背景技术

[0002] 现有的弹性面料通常是采用氨纶包芯纱编织而成，由于所使用的氨纶包芯纱一般

是采用长丝或短纤纱按照螺旋的形式对伸长状态的氨纶裸丝予以包覆而敢打的弹力纱线，

因其具有良好的弹性回复性而广泛应用于服装，尤其是弹性服装领域。由于其外层所使用

的是长丝或短纤纱的弹性回复性较差，在所制备的弹性服装在多次使用后仍会具有较为明

显的折痕。如何减少弹性服装在多次使用后抓痕的问题，成为需要解决的问题。

发明内容

[0003] 本发明的目的是提供一种全消光氨纶包芯纱，包覆纱采用氨纶长丝，可以利用氨

纶长丝的弹性回复性，从而使得所制备的面料具有良好的回复性能，不易留下折痕。

[0004] 为解决上述技术问题，本发明的目的是这样实现的：

[0005] 本发明所涉及的一种全消光氨纶包芯纱，所述全消光氨纶包芯纱由如下步骤制备

而成：

[0006] S1、全消光氨纶的制备：所制备的全消光氨纶包括芯部和皮部，所述芯部所使用的

是软化温度为190℃的氨纶，所述皮部为低熔点氨纶，所述低熔点氨纶的熔程为90‑125℃，

且所述皮部内均匀分布有消光剂；

[0007] S2、包芯纱的纺制：所述包芯纱包括芯丝和包覆丝，所述芯丝为锦纶长丝和/或涤

纶长丝，所述包覆丝12为上一步骤所制备的全消光氨纶；在此步骤中，氨纶的超喂率为20‑

30％；

[0008] S3、并网粘合：将上一步骤所制备的包芯纱经过网络喷嘴进行并网粘合；在此步骤

中，网络喷嘴中喷出温度在90‑130℃的热空气，将氨纶所形成的包覆纱与芯丝相粘合；

[0009] S4、卷绕：将经过并网粘合的包芯纱进行卷绕，卷绕时的张力为0.5‑0.55cN/D。

[0010] 在上述方案的基础上并作为上述方案的优选方案：所述的喷嘴包括进气口、混纤

丝通道和出气口；所述混纤丝通道与进气口、出气口相连通；所述混纤丝通道由第一曲线

边、第二曲线边组成。

[0011] 在上述方案的基础上并作为上述方案的优选方案：所述第一曲线边16和第二曲线

边均为抛物线状。

[0012] 在上述方案的基础上并作为上述方案的优选方案：所述第一曲线边16和第二曲线

边的焦点位于同一位置，且在进行并网粘合时包芯纱通过该焦点。

[0013] 在上述方案的基础上并作为上述方案的优选方案：所述涤纶长丝为50‑100D/24‑

36F的低熔点涤纶FDY，所述锦纶长丝为35‑60D/48‑96F的低熔点锦纶6复丝。

[0014] 本发明的有益效果是：本发明所涉及的一种全消光氨纶包芯纱，包覆纱采用氨纶

长丝，可以利用氨纶长丝良好的弹性回复率，使得所制备的面料不易留下折痕，可以了产品
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的附加值，并且使得所制备的面料具有良好的手感和穿着舒适性。

附图说明

[0015] 图1是本发明所涉及的全消光氨纶包芯纱的结构示意图；

[0016] 图2是本发明所涉及的全消光氨纶长丝结构示意图；

[0017] 图3是本发明所使用的网络喷嘴的结构示意图。

[0018] 图中标记说明如下：10‑连接点；11‑芯丝；12‑包覆丝；13‑进气口；14‑混纤丝通道；

15‑出气口；16‑第一曲线边；17‑第二曲线边；111‑皮部；112‑芯部。

具体实施方式

[0019] 下面结合附图和具体实施例对本发明进一步说明。

[0020] 实施例一

[0021] 结合图1、图2和图章，对本实施例作详细说明。本实施例所涉及的一种全消光氨纶

包芯纱，所述全消光氨纶包芯纱由如下步骤制备而成：

[0022] S1、全消光氨纶的制备：所制备的全消光氨纶包括芯部112和皮部111，所述芯部

112所使用的是软化温度为190℃的氨纶，所述皮部111为低熔点氨纶，所述低熔点氨纶的熔

程为90‑125℃，且所述皮部内均匀分布有消光剂。所使用的消光剂为纳米级二氧化钛。

[0023] 由于添加消光剂对氨纶长丝多次定伸长反复拉伸回复性能具有一定的影响，常规

的氨纶为聚氨基甲酸酯为原料所制备而成，为聚酯型聚氨酯，为了减少所添加的消光剂对

氨纶性能的影响，在皮部中加与消光剂用量等同的聚醚型聚氨酯，即在皮部中含有2wt％的

消光剂和等同含量的聚醚型聚氨酯，余量为聚酯型聚氨酯。且芯部为聚酯型聚氨酯。在本实

施例中，皮部与芯部为同心圆，且两者的面积比为2：5。

[0024] 对皮部中未添加聚醚型聚氨酯的氨纶长丝与皮部中添加了聚醚型聚氨酯的氨纶

长丝进行反复拉伸性能测试。试验按照标准FZ/T5007‑1994《氨纶丝弹性试验方法》。氨纶丝

在不同的定伸长率(300％、400％和500％)，拉伸次数分别为20、30、40次条件下进行测试。

[0025] 对皮部中未添加聚醚型聚氨酯的氨纶长丝的测试结果如下：

[0026]

[0027] 对皮部中添加了聚醚型聚氨酯的氨纶长丝的测试结果如下：
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[0028]

[0029] 由上述测试结果可以看出，添加了聚醚型聚氨酯的氨纶长丝具有更好的定伸长反

复拉伸回复性能。

[0030] S2、包芯纱的纺制：所述包芯纱包括芯丝11和包覆丝12，所述芯丝11为锦纶长丝

和/或涤纶长丝，所述包覆丝12为上一步骤所制备的全消光氨纶；在此步骤中，氨纶的超喂

率为20％。

[0031] 在本实施例中选择为锦纶长丝，锦纶长丝具有更好的手感。所述锦纶长丝为35‑

60D/48‑96F的低熔点锦纶6复丝，具体为60D/96F。

[0032] S3、并网粘合：将上一步骤所制备的包芯纱经过网络喷嘴进行并网粘合，形成全消

光氨纶包芯纱。在此步骤中，网络喷嘴中喷出温度在90℃的热空气，将低熔点锦纶6复合或

低熔点涤纶FDY表面进行加热，与氨纶相粘合。由于所喷出的热空气较短时间内作用于纤维

表面，仅仅会对纤维表面造成影响，可以使得氨纶长丝与低熔点涤纶、低熔点锦纶相粘合，

并不会对长丝整体造成断裂等影响。可以通过氨纶复合包覆纱的运行速度和网络喷嘴的工

作时间来控制对热空气对氨纶包覆纱的整体影响。

[0033] 进一步的，本步骤中所使用的喷嘴包括进气口13、混纤丝通道14和出气口15；所述

混纤丝通道14与进气口13、出气口15相连通；所述混纤丝通道14由第一曲线边16、第二曲线

边17组成。

[0034] 进一步的，所述第一曲线边16和第二曲线边17均为抛物线状，具体形状与y＝x2的

形状相同，亦可以是其化函数的曲线形状。

[0035] 进一步的，所述第一曲线边16和第二曲线边17的焦点位于同一位置，且在进行并

网时纱线通过该焦点。

[0036] 第一曲线边16和第二曲线边17所具有的抛物线的形状，第一曲线边16可使得各个

方向的气流向抛物线的焦点位置汇聚，在生产时，氨纶复合包覆纱处于抛物线的焦点位置，

可使得更多的气流经反射后二次作用于氨纶复合包覆纱，使得其加固更牢。第二曲线边17

可以将经过第一曲线边16反射的高温气流再将反射，可以多次作用于氨纶复合包覆纱。

[0037] S4、卷绕：将经过并网粘合的包芯纱进行卷绕，卷绕时的张力为0.5cN/D。

[0038] 实施例二

[0039] 本实施例所涉及的一种全消光氨纶包芯纱，所述全消光氨纶包芯纱由如下步骤制

备而成：

[0040] S1、全消光氨纶的制备：所制备的全消光氨纶包括芯部和皮部，所述芯部所使用的

软化温度为190℃的氨纶，所述皮部低熔点氨纶，所述低熔点氨纶的熔程为90‑125℃，且所
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述皮部内均匀分布有消光剂。

[0041] S2、包芯纱的纺制：所述包芯纱包括芯丝11和包覆丝12，所述芯丝11为锦纶长丝

和/或涤纶长丝，所述包覆丝12为上一步骤所制备的全消光氨纶；在此步骤中，氨纶的超喂

率为30％。

[0042] 在本实施例中选择为涤纶长丝，具有更好的强力。所述涤纶长丝为50‑100D/24‑

36F的低熔点涤纶FDY，具体为50D/24F

[0043] S3、并网粘合：将上一步骤所制备的包芯纱经过网络喷嘴进行并网粘合，形成全消

光氨纶包芯纱。在此步骤中，网络喷嘴中喷出温度在130℃的热空气，将低熔点锦纶6复合及

低熔点涤纶FDY表面进行加热，与氨纶相粘合。步骤S4中所使用的氨纶长丝12为熔程为90‑

120℃的低熔点氨纶。

[0044] S4、卷绕：将经过并网粘合的包芯纱进行卷绕，卷绕时的张力为0.55cN/D。

[0045] 以上详细描述了本发明的较佳具体实施例。应当理解，本领域的普通技术人员无

需创造性劳动就可以根据本发明的构思做出诸多修改和变化。因此，凡本技术领域中技术

人员依本发明的构思在现有技术的基础上通过逻辑分析、推理或者有限的实验可以得到的

技术方案，皆应在由权利要求书所确定的保护范围内。
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图1

图2
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图3
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