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拉舍尔产品在国内生产已将

近三十年袁产品越来越多袁客户对

产品质量要求也越来越高遥拉舍尔

棉系列产品比较单调袁这里主要讨

论拉舍尔腈纶系列产品遥
拉舍尔腈纶产品主要分为单

层腈纶毯尧 双层腈纶毯和腈纶床

垫遥根据绒纱毛绒长度也可将拉舍尔

腈纶产品分为短毛绒产品渊针距臆员愿
皂皂冤尧普通毛绒产品渊针距 圆圆 皂皂耀
圆愿 皂皂 之间冤 和长毛绒产品 渊针
距逸猿园 皂皂冤遥

出口日本市场的成品规格主

要有 员源园 糟皂伊圆园园 糟皂尧员愿园 糟皂伊圆员园
糟皂袁 其中大部分以地布反包边 员缘
糟皂 进行包缝成条遥 所用的绒纱腈

纶纱线以 猿员援圆缘 贼藻曾伊圆 为主袁腈纶纱

的沸水收缩率多在 圆圆豫耀猿园豫之间曰
纤维以 园援员苑 贼藻曾渊员援缘 阅冤尧园援圆圆 贼藻曾渊圆 阅冤尧
园援猿猿 贼藻曾 渊猿 阅冤 及混纺纱渊园援圆圆 贼藻曾垣
园援猿猿 贼藻曾冤渊圆 阅垣猿 阅冤较为常用袁纤维

形状有扁平型尧三角型尧哑铃型曰与之

相匹配的地丝多为 员远援苑 贼藻曾/猿愿 枣
渊员缘园 阅/猿愿 枣冤云阅再 涤纶长丝袁 沸水

收缩率有 苑援愿豫和 员猿援愿豫遥
双层腈纶毯质量以 圆援源 噪早/条尧

圆援远 噪早/条为主遥 双层腈纶毯的面布

生产品种稍多些曰地布绝大部分采

用轧染渊素色冤袁所以多采用比面布

毛绒长尧密度较小的坯布遥
根据多年生产经验袁在客户要

求的质量尧厚度尧原料等主要参数

确定后袁首先要批量准备拉舍尔腈

纶坯布遥 而拉舍尔腈纶产品的生产

旺季在每年的 缘耀员员 月份 渊日本客

户下单早袁 交货大多在 苑耀员员 月冤袁
所以 远 月之前需大量准备坯布袁印
花车间也应在 员耀远 月份大量试样

渊试新产品尧新花型尧新原料等冤遥 大

量坯布在备货期间要检查质量尧打
卷备用袁同时在江南 远 月份梅季还

要做好防霉工作袁对所备坯布需进

行密封包装袁 并按品种统一堆放袁
以备生产旺季使用时发放方便遥

员 各工序控制

员援员 经编工序

坯布门幅是坯布生产的主要

参数袁坯布门幅主要根据所使用的

衬纬地丝收缩率及产品主要风格

确定遥 如 员源园 糟皂伊圆园园 糟皂 双层腈纶

毯地布的衬纬地丝采用 苑援愿豫沸水

收缩率的 员远援苑 贼藻曾/猿愿 枣渊员缘园 阅/猿愿 枣冤
涤纶长丝袁 成品门幅要达到 员源园
糟皂袁 那么坯布门幅必须达到 员源园
糟皂伊渊员垣苑援愿豫冤越员缘员 糟皂曰 对于单层

腈纶毯袁 由于要经过背面拉毛袁背
面梳毛袁门幅要适当增加遥
员援圆 印花工序

对于 员源园 糟皂伊圆园园 糟皂 双层腈

纶毯来说袁半成品要达到 员源员 糟皂伊
圆园圆 糟皂袁 包缝后才能保证 员源园 糟皂伊
圆园园 糟皂遥 首先要确定镜框花型的条

长为 圆园圆 糟皂伊渊员垣苑援愿豫冤越圆员愿 糟皂袁
印花幅宽两边适当留白袁 选用 员源圆
糟皂渊下机坯布门幅约 员源源 糟皂冤遥 在

实际生产中袁对打卷坯布来说由于

拉舍尔腈纶产品的生产管理
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经编 印花 成品

机上门幅/cm 下机门

幅/cm
网版有效

宽度/cm
水洗门

幅/cm
半成

品/cm
成品/
cm16 针 18 针

单层毯
140伊200 156依1 153依1 152 144依1 141 140依1
180伊210 200依1 196依2 196 186依1 182依2 180

双层毯
140伊200 151依1 149依1 144依1 142 142依1 141 140依1
180伊210 193依1 184依2 184 184依1 182依2 180

床垫

100 多针 121-1 117依1 116 114依1 112依2 100
单针 121-1 117依1 116 110依1 108依2 100

140 多针 165依1 160依2 157 156依1 154依2 140
单针 160依1 155依2 150 148依1 146依2 140

品种 规格/cm

退卷后收缩率不一致袁条长变化较

大袁需要根据具体情况袁调整进布

张力才能保证半成品条长袁并要求

存储备用的坯布与新生产的坯布

分开使用遥 在生产过程中袁对印花

后第一匹出蒸箱坯布的门幅袁条长

一定要测量核对袁发现异常应及时

采取措施袁 保证门幅和条长稳定遥
一般 员源园 糟皂伊圆园园 糟皂 的双层腈纶

毯面布蒸箱出来条长 渊圆园源依员冤糟皂袁
门幅渊员猿远依员冤糟皂遥

水洗门幅的控制直接影响到

半成品的门幅袁特别是拉幅机要保

证所拉门幅的稳定袁并在保证花型

条长的前提下袁 适当控制超喂袁烘
房温度要稳定袁 过高会浪费能源袁
太低又起不到稳定门幅的作用袁如
员源园 糟皂伊圆园园 糟皂 水洗出机门幅为

渊员源圆依员冤糟皂袁超喂选用 员园圆豫渊太高

易产生纬斜 冤 可保证出机条长

渊圆园圆依员冤糟皂袁 烘房温度控制在渊员员愿
依圆冤益遥 双层毯水洗时需注意院抛光

两次的产品应适当放宽 员耀圆 糟皂袁
面布比地布要小 员耀圆 糟皂袁 四针衬

纬比五针衬纬产品门幅小 员 耀圆
糟皂袁保证成品流水线上面布比地布

窄 员 糟皂 或一样袁 不能产生面布宽

于地布袁否则生产难度将增加遥 常

规产品的各工序门幅控制如表 员
所示遥
员援猿 梳毛工序

梳毛前应对所生产的印花布

进行门幅条长核实袁 未达到要求的

不能梳理袁 并对印花布进行手摸检

查是否烘干袁 柔软程度不符要求的

也不能进行梳理遥 在梳理过程中发

现门幅变化大的产品要作好记录并

上报袁 且对各道工序的门幅进行跟

踪记录袁 严格按各品种的工艺流程

进行生产遥
员援猿援员 单层腈纶毯

正面梳毛 渊缘 皂/皂蚤灶冤寅剪毛渊苑
皂/皂蚤灶冤寅正面抛光 渊远 皂/皂蚤灶冤寅拉

毛 渊0.22 tex 以下纤维拉 源 道曰0.22
tex 以上纤维拉 圆道冤寅正面抛光渊远
皂/皂蚤灶冤寅正面梳毛渊远 皂/皂蚤灶冤寅剪正

面渊苑 皂/皂蚤灶冤寅 背面梳毛渊远 皂/皂蚤灶冤
寅背面剪毛 渊苑 皂/皂蚤灶冤寅下一道工

序遥
员援猿援圆 圆援源 噪早 双层腈纶毯

面布院梳毛渊四连 缘 皂/皂蚤灶冤寅剪

毛渊苑 皂/皂蚤灶冤寅抛光渊远 皂/皂蚤灶冤寅梳

毛渊两连 远 皂/皂蚤灶冤寅剪毛渊愿 皂/皂蚤灶冤
寅下一道工序遥

地布院梳毛渊四连 源 皂/皂蚤灶冤寅
剪毛渊远 皂/皂蚤灶冤寅下一道工序遥
员援猿援猿 圆援远 噪早 双层腈纶毯

葬援 面布和地布均采用渊园援圆圆
贼藻曾垣园援猿园 贼藻曾冤混纺纱袁面布和地布

的处理工艺均同 圆援源 噪早 双层腈纶

毯面布处理工艺遥
遭援 面布采用 园援圆圆 贼藻曾 扁平

纱袁地布采用渊园援圆圆 贼藻曾垣园援猿园 贼藻曾冤混
纺纱遥

面布院梳毛渊四连 缘 皂/皂蚤灶冤寅
剪毛渊苑 皂/皂蚤灶冤寅抛光渊第 1 次冤寅
梳毛渊远 皂/皂蚤灶冤寅剪毛渊苑 皂/皂蚤灶冤寅
抛光渊第 2 次冤寅梳毛渊远 皂/皂蚤灶冤寅
剪毛渊愿 皂/皂蚤灶冤寅下一道工序遥

地布院同 圆援源 噪早 双层腈纶毯面

布的处理工艺遥
员援猿援源 床垫

葬援 渊园援圆圆 贼藻曾垣园援猿猿 贼藻曾冤混纺纱

长毛绒产品处理工艺与 圆援源 噪早 双

层腈纶毯面布处理工艺相同遥
遭援 园援猿猿 贼藻曾 扁平纱长毛绒产

品院梳毛渊四连 缘 皂/皂蚤灶冤寅剪毛渊苑
皂/皂蚤灶冤寅 抛光渊第 1 次冤寅梳毛渊远
皂/皂蚤灶冤寅剪毛渊苑 皂/皂蚤灶冤寅抛光渊第
2 次冤寅下一道工序遥
员援源 抛光工序

产品抛光是腈纶产品重要的

一环袁不同原料尧不同毛绒长度袁经
不同抛光工艺处理后袁产生的效果

大不相同袁具体抛光工艺参数如表

圆 所示袁 这都是由多年生产经验积

累所得遥
员援缘 成品检验

员援缘援员 首先是半成品检验袁除对每

匹布的外观疵点作好标记外袁对每

匹布的条长尧 门幅都要测量至少 猿
次袁对风格进行严格控制袁不良风

格要上报主管以决定如何回修袁并
对门幅作详细记录遥 双层毯地面要

尽量匹配袁保证流水线生产效率遥
员援缘援圆 开裁是成品最重要一步袁每
种产品均先根据指示书及试样毯

裁下第一条后测量质量尧 门幅尧条
长袁并请外贸人员或负责人确认封

样后方可大批裁下去遥
员援缘援猿 对开裁下来的在视线范围

内的疵品要取出分等处理遥 包缝时

针脚为 怨~员园 针/缘 糟皂 渊双层腈纶

毯冤袁 包缝不能太空或太紧袁 要平

直袁镜框花型左右要对称袁差异不能

表 1 常规产品各工序的门幅
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品种 规格/cm 面布所耗

总纱/kg
地布所耗

总纱/kg
总耗/
kg

成品后绒

纱质量/kg
损耗

率/% 备注

单层毯
140伊200

渊反包边 15冤 1.58 1.58 1.295 18 拉毛落毛

率较高

2.4 kg
双层毯

140伊200
渊反包边 15冤 0.98 1.10 2.08 1.770 15 地布为一

梳一剪

2.6 kg
双层毯

140伊200
渊反包边 15冤 1.11 1.24 2.35 1.970 16 面布有时

剪花

床垫
100伊205
渊针距 34冤 1.23 1.23 1.045 15

P 经=车速渊r/min冤2 伊 2.54 渊cm/英寸冤
纵密渊列/英寸冤 伊 60 min伊7.5 h100 伊生产效率/% 渊1冤超过 员援园 糟皂袁纬斜不能超过 员援园 糟皂袁

反包边需匀称袁压条尧洗标尧商标位

置不能超过 园援缘 糟皂范围遥
员援缘援源 成品检验时袁 应测量每条产

品的条长尧门幅渊可在检验台上作测

量标记冤尧条重尧折法袁吊牌位置应按

照封样袁并检查洗标尧商标位置及缝

制是否平直袁 包边布缝制质量尧风
格尧花型等外观是否有疵点遥 另外袁
检验人员应注意袁两人一组检查时袁
应对面而立袁 各自检查一半以上的

产品面积袁 以免产生产品中间部分

漏查的现象遥 包装工应按指示书领

用包装袋袁按次序打上吊牌袁按规定

套上包装袋袁验针后装箱袁保证检验

条数与打箱一致袁 每 缘园 条核对一

次袁并检查吊牌数字使用是否正确遥
员援缘援缘 床垫绗缝前需对喷胶棉进

行检验渊包括验针冤袁防止疵品及杂

物绗进袁保证绗缝花型正确尧对称袁
绗缝后应不影响毛绒风格遥
圆 产量计算

一般来讲袁 成品工种较杂袁靠
机械生产的袁 产量与车速挂钩曰靠
手工生产的袁产量则根据难易程度

及实际操作而定遥
圆援员 经编工序产量

以双针床设备为例袁每班产量

P 经计算按照式渊员冤进行计算遥

式渊1冤中产量计算按正常开机

计算袁每班 愿援园 澡袁其中 园援缘 澡 要用

于正常清洁及处理丝纱袁不包括上

机尧 换筒停车及 园援缘 澡 以上的修车

时间遥生产效率则根据丝纱头份数

多少及丝纱质量情况而定袁一般选

用 苑缘豫耀愿缘豫遥
圆援圆 印花工序产量

印花工序各机产量根据各品

种生产时的车速及上班时间决定遥
各机台上班升温时间 猿园耀源园 皂蚤灶袁
夏天冬天有差异袁 换色或换品种中

途时间 猿园 皂蚤灶遥
每班产量 P印计算为院
孕印越车速渊皂/皂蚤灶冤伊工作时间

渊圆冤

工作时间越上班时间原升温时

间原换品种时间原机修时间 渊猿冤
圆援猿 梳毛产量

每机台下班前 猿园 皂蚤灶 做好清

洁工作渊包括机台及周围冤遥 每班产

量 P 梳计算为院
孕 梳越车速 渊皂/皂蚤灶冤伊渊上班时

间原猿园 皂蚤灶冤 渊源冤
猿 损耗分析

腈纶产品属进口原料加工再

出口的产品袁 其中涉及到消耗问

题袁但腈纶纱的损耗一直是个难确

定的参数袁 根据多年生产经验袁总
结出拉舍尔腈纶产品的损耗情况

如表 猿 所示遥
损耗包括经编织造回丝尧割

表 2 抛光工艺参数

品种

第一次抛光 第二次抛光

前辊 后辊 车速/
渊m窑min-1冤

前辊 后辊 车速/
渊m窑min-1冤温度/益 间距/mm 温度/益 间距/mm 温度/益 间距/mm 温度/益 间距/mm

单层毯 0.22 tex渊针距 18 mm冤 160 65 140 70 5 150 65 130 70 6
0.22 tex 扁平纱

渊针距 22 mm冤 140 65 120 70 6 110 75 90 80 8
0.22 tex+0.30 tex

混纺纱渊针距 24 mm冤 140 65 120 70 6

床垫

0.22 tex+0.30 tex
混纺纱渊针距 34 mm冤 140 70 120 75 6

0.30 tex 扁平纱

渊针距 34 mm冤 150 75 130 75 6 130 80 110 85 8
0.22 tex 扁平纱

渊针距 34 mm冤 140 75 120 75 6 120 80 100 80 7

双层毯

表 3 主要品种的损耗情况
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绒尧梳毛落毛尧剪毛落毛尧拉毛落毛

及成品加工中的边角料损耗袁另外

还有疵点地方被剪掉而形成的零

头布损耗等遥
源 生产注意点

源援员 印花对块面大尧深色尧地型网

板应尽量往前放袁保证渗透良好遥
源援圆 在每年 员耀缘月份干燥季节水洗

时要适量加防静电剂袁清洗浅色换水

时间应长些袁深色应根据水洗后的颜

色适当增加换水次数袁以保证清洗质

量袁水温应根据季节不同袁适当变化遥
源援猿 剪毛时不能一次性剪太多袁要
逐渐递进袁 一次不能超过 园援圆 皂皂袁
否则会产生刀痕曰 对细旦产品或抛

光后的产品袁剪毛刀锋一定要快曰对
床垫产品不能剪太平袁 特别是对于

园援猿猿 贼藻曾 扁平纱长毛绒产品袁要适当

留有浮毛袁维持毛绒一定长度袁并保

证纤维尖头的抛光效果遥
源援源 在 远耀怨 月天气较热时袁抛光温

度要降低 缘耀员园 益袁以表温作参考袁

以实测及抛出的风格为准袁及时调

节表温遥
源援缘 成品开裁时袁对于连续花型能

修好的疵点袁 要按条裁好取出后袁
分等修补袁再拼条包缝曰不能修补

的应根据位置进行开裁袁作次品降

等或改小或转为他用遥除喷染产品

在喷染之前需修补织疵外袁其余疵

品应全放在成品开裁后袁修补一定

要按组织进行袁松紧适宜遥
收稿日期 圆园员圆 年 猿月 员远日

拉舍尔毛毯
1 起源

以腈纶纱为原料袁通过拉舍尔经编机得到的毛毯被称为拉舍尔毛毯遥 野拉舍尔冶是以发明这种经编织机的

人的名字命名的遥
自 1775年世界上生产了第一台经编机到 1945 年化纤工业的迅速发展袁伴随各种变形丝的相继出现以及

长丝和低弹丝的应用袁经编工业得到真正发展遥 拉舍尔腈纶毛毯 20 世纪 60 年代起源于德国袁早先主要应用于

汽车的内装饰袁由于其手感柔软尧毛簇丰满尧立毛感强袁逐渐进入家庭袁成为床上用品一族遥
2 特点

采用进口超细保暖腈纶纤维为原料遥 与其他纺织品相比袁其优点突出院手感非常舒适柔软袁纤维细腻袁不掉

毛袁保暖而透气袁颜色亮丽而不褪色曰由于拉舍尔织法的独特工艺袁拉舍尔毛毯较普通毛毯厚实而紧密袁保暖性

能独一无二袁因此价格较普通毛毯稍高一些遥
3 经编拉舍尔毛毯和纬编亚克力毛毯的区别

拉舍尔毛毯和亚克力毛毯均属于针织毛毯系列袁由于编织方法的不同袁各自性能存在很大的区别遥
经编拉舍尔毛毯是采用经编拉舍尔双针床织机编织而成的遥 由于产品是经向编织袁所有的毛纱都参与编

织成圈袁相互之间没有延展联系袁而且由于采用几百或几千根经纱同时参与编织袁成品的尺寸稳定性极佳袁成
品后基本没有落毛现象曰另外由于纱线之间分布均匀袁进纱张力一致袁使整个毛毯的绒面蓬松尧绒毛密度均匀袁
毛毯的弹性适中袁立毛感强曰产品经洗涤后袁尺寸和绒毛几乎没有变化遥

经编亚克力毛毯是采用纬编圆机尧中间喂纱编织而成遥 由于纬编产品是由一根或几根纱参与编织的袁其线

圈和线圈之间可以相互延展袁线圈的高度随外界的张力而变化袁整个产品的尺寸很不稳定遥 要生产某一规格的

产品袁相应的尺寸尧克质量都是在后处理的条件下渊如背面上浆定形等冤确定遥 但该类产品经洗涤后袁很有可能

回复到原有的状态袁且由于毛纱没有参与成圈袁落毛率相对于经编产品来说要多得多袁不耐洗涤遥
4 拉舍尔毛毯发展前景

随着我国经济的全面发展袁人们生活水平的不断提高袁我国家用纺织业得到了长足发展袁其功能逐渐向美

观尧舒适尧保健等特殊功能等方面发展遥
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