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(57)摘要

本发明公开一种抗菌、透气面料及其加工工

艺，涉及面料领域，包括：纺纱步骤：将用于纺纱

的纤维经过纺纱机纺成纱线，其中至少一纱线中

包含康伦纤维；织造步骤：将纺纱后的纱线至少

采用成圈编织和浮线编织两种编织方式进行织

造；预定型步骤：将织造好的面料通过定型机进

行预定型；练漂步骤：将预定型后的面料经过练

漂处理，将面料上的杂质去除；染色步骤：对练漂

后的面料进行染色；定型步骤：将染色后的面料

进行热定型，形成抗菌、透气面料；抗菌吸汗能力

强且通过成圈编织和浮线编织在面料的本体上

形成多个透气孔，在面料抗菌吸汗的情况下，提

高了整个面料的透气性，面料穿着更加舒适。
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1.一种抗菌、透气面料加工工艺，其特征在于：包括：

纺纱步骤：将用于纺纱的纤维经过纺纱机纺成纱线，其中至少一纱线中包含康伦纤维；

织造步骤：将纺纱后的纱线至少采用成圈编织和浮线编织两种编织方式进行织造；

预定型步骤：将织造好的面料通过定型机进行预定型；

练漂步骤：将预定型后的面料经过练漂处理，将面料上的杂质去除；

染色步骤：对练漂后的面料进行染色；

定型步骤：将染色后的面料进行热定型，形成抗菌、透气面料。

2.根据权利要求1所述的一种抗菌、透气面料加工工艺，其特征在于：在织造步骤中，采

用双面针织大圆机进行双面编织，且编织的纱线至少包括75D/36FDTY和由康伦纤维纺成的

75D/72FDTY康涤纱。

3.根据权利要求2所述的一种抗菌、透气面料加工工艺，其特征在于：在双面编织过程

中以12路为一个编织循环；其中双面编织过程中的织针排列方式为上针排列顺序AB，下针

排列顺序ABAC。

4.根据权利要求3所述的一种抗菌、透气面料加工工艺，其特征在于：在12路编织排中，

第1、3、5路的上针全部成圈，下针A浮线、B成圈、C浮线；第2、4、6路的上针全部浮线，下针A成

圈、B浮线、C成圈；第7、9、11路的上针全部浮线，下针A浮线、B浮线、C成圈；第8、10、12路的上

针全部浮线，下针A成圈、B成圈、C浮线。

5.根据权利要求4所述的一种抗菌、透气面料加工工艺，其特征在于：第1、3、5、7、9、11、

12路的穿纱方式为：穿75D/36FDTY纱线，第2、4、6、8、10的穿纱方式为：穿75D/72FDTY康涤

纱。

6.根据权利要求2‑5任一所述的一种抗菌、透气面料加工工艺，其特征在于：该75D/

72FDTY康涤纱和75D/36FDTY编织的线圈长度分别为17cm‑21cm和23cm‑27cm。

7.根据权利要求1所述的一种抗菌、透气面料加工工艺，其特征在于：该练漂步骤包括

退浆→煮练→漂白→丝光，其中退浆：采用酶退浆、碱退浆、酸退浆和氧化剂退浆中的任意

一种或几种将面料上的浆料退去；煮练：将烧碱作为用剂与面料煮练，用于面料上的天然杂

质的去除；漂白：利用漂白剂将面料上的天然色素除去；丝光：对面料利用浓烧碱处理，用于

提高面料的光泽度。

8.根据权利要求1所述的一种抗菌、透气面料加工工艺，其特征在于：热定型的定型温

度为：125℃‑130℃。

9.一种抗菌、透气面料，包括面料本体，其特征在于：该面料本体采用如权利要求1‑8任

一所述的抗菌、透气面料加工工艺编织而成。

10.根据权利要求9所述的抗菌、透气面料，其特征在于：该面料本体包括至少一编织

层，且至少一编织层上编织有提花组织，该提花组织至少采用成圈编织、浮线编织编织而

成，该提花组织上设置有若干透气孔。
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一种抗菌、透气面料及其加工工艺

技术领域

[0001] 本发明涉及面料领域，具体指的是一种抗菌、透气面料及其加工工艺。

背景技术

[0002] 面料就是用来制作服装的材料。作为服装三要素之一，纺织面料不仅可以诠释服

装的风格和特性，而且直接左右着服装的色彩、造型的表现效果。随着生活水平的提高，人

们对于纺织面料的各种功能需要越来越高，传统的纺织面料功能单一，透气性差，造成人穿

上后感觉比较闷热容易出汗，降低人们使用时的体验度，而汗水又容易滋生细菌，不利于人

体的身体健康。

发明内容

[0003] 本发明的目的在于克服上述不足，提供一种抗菌、透气面料及其加工工艺。

[0004] 本发明一方面公开一种抗菌、透气面料加工工艺，包括：

[0005] 纺纱步骤：将用于纺纱的纤维经过纺纱机纺成纱线，其中至少一纱线中包含康伦

纤维；

[0006] 织造步骤：将纺纱后的纱线至少采用成圈编织和浮线编织两种编织方式进行织

造；

[0007] 预定型步骤：将织造好的面料通过定型机进行预定型；

[0008] 练漂步骤：将预定型后的面料经过练漂处理，将面料上的杂质去除；

[0009] 染色步骤：对练漂后的面料进行染色；

[0010] 定型步骤：将染色后的面料进行热定型，形成抗菌、透气面料。

[0011] 优选的，在织造步骤中，采用双面针织大圆机进行双面编织，且编织的纱线至少包

括75D/36FDTY和由康伦纤维纺成的75D/72FDTY康涤纱。

[0012] 优选的，在双面编织过程中以12路为一个编织循环；其中双面编织过程中的织针

排列方式为上针排列顺序AB，下针排列顺序ABAC。

[0013] 优选的，在12路编织排中，第1、3、5路的上针全部成圈，下针A浮线、B成圈、C浮线；

第2、4、6路的上针全部浮线，下针A成圈、B浮线、C成圈；第7、9、11路的上针全部浮线，下针A

浮线、B浮线、C成圈；第8、10、12路的上针全部浮线，下针A成圈、B成圈、C浮线。

[0014] 优选的，第1、3、5、7、9、11、12路的穿纱方式为：穿75D/36FDTY纱线，第2、4、6、8、10

的穿纱方式为：穿75D/72FDTY康涤纱。

[0015] 优选的，该75D/72FDTY康涤纱和75D/36FDTY编织的线圈长度分别为17cm‑21cm和

23cm‑27cm。

[0016] 优选的，该练漂步骤包括退浆→煮练→漂白→丝光，其中退浆：采用酶退浆、碱退

浆、酸退浆和氧化剂退浆中的任意一种或几种将面料上的浆料退去；煮练：将烧碱作为用剂

与面料煮练，用于面料上的天然杂质的去除；漂白：利用漂白剂将面料上的天然色素除去；

丝光：对面料利用浓烧碱处理，用于提高面料的光泽度。
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[0017] 优选的，热定型的定型温度为：125℃‑130℃。

[0018] 本发明另一方面公开一种抗菌、透气面料，包括面料本体，该面料本体采用上述抗

菌、透气面料加工工艺编织而成。

[0019] 该面料本体包括至少一编织层，且至少一编织层上编织有提花组织，该提花组织

至少采用成圈编织、浮线编织编织而成，该提花组织上设置有若干透气孔。

[0020] 通过采用上述的技术方案，本发明的有益效果是：

[0021] 1、在面料织造过程中，加入康伦纤维，康纶纤维既改进了沟槽纤维截面的三维立

体形态，大幅提高了织物产品的各项吸湿速干效果，又在纤维内部加入银基抗菌物质，能迅

速杀死引起了汗臭味的金黄色葡萄球菌和肺炎杆菌，大肠杆菌等有害细菌；同时，由于其杀

菌功能具有非渗出性特点，不会伤害有益细菌，不会刺激感染皮肤，从而给穿着者带来非凡

的舒适感受。

[0022] 2、通过成圈编织和浮线编织在面料的本体上形成多个透气孔，在面料抗菌吸汗的

情况下，提高了整个面料的透气性，面料穿着更加舒适。

附图说明

[0023] 图1为本发明抗菌、透气面料加工工艺流程图；

[0024] 图2为本发明提花组织编织结构示意图；

[0025] 图3为本发明提花组织的三角排列图；

[0026] 图4为本发明抗菌、透气面料结构示意图。

[0027] 主要附图标记说明：1面料本体，2提花组织。

具体实施方式

[0028] 以下将结合附图及实施例来详细说明本发明的实施方式，借此对本发明如何应用

技术手段来解决技术问题，并达成技术效果的实现过程能充分理解并据以实施。需要说明

的是，只要不构成冲突，本发明中的各个实施例以及各实施例中的各个特征可以相互结合，

所形成的技术方案均在本发明的保护范围之内。

[0029] 同时，在以下说明中，处于解释的目的而阐述了许多具体细节，以提供对本发明实

施例的彻底理解。然而，对本领域的技术人员来说显而易见的是，本发明可以不用这里的具

体细节或者所描述的特定方式来实施。

[0030] 在本公开中，术语如“上”、“下”、“左”、“右”、“前”、“后”、“竖直”、“水平”、“顶端”、

“底端”等指示的方位或位置关系为基于附图所示的方位或位置关系，只是为了便于叙述本

公开各部件或元件结构关系而确定的关系词，并非特指本公开中任一部件或元件，不能理

解为对本公开的限制。

[0031] 实施例1

[0032] 参照图1，将用于纺纱的纤维经过纺纱机纺成纱线，其中至少一纱线中包含康伦纤

维；具体带有康伦纤维的纱线为75D/72FDTY康涤纱，康纶纤维既改进了沟槽纤维截面的三

维立体形态，大幅提高了织物产品的各项吸湿速干效果，又在纤维内部加入银基抗菌物质，

能迅速杀死引起了汗臭味的金黄色葡萄球菌和肺炎杆菌，大肠杆菌等有害细菌；同时，由于

其杀菌功能具有非渗出性特点，不会伤害有益细菌，不会刺激感染皮肤，从而给穿着者带来
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非凡的舒适感受；除了75D/72FDTY康涤纱还纺织有75D/36FDTY纱线、高弹纱线等，75D/

36FDTY纱线韧性高，可加强面料的挺感，达到防皱的效果，高弹纱线可采用SSY弹性纤维纺

织而成，SSY弹性纤维过高温染色和水洗处理后，就产生了永久卷曲，就会使面料产生弹力。

[0033] 将纺织好的纱线采用双面针织大圆机进行织造，形成抗菌、透气面料，该面料包括

面料本体1，可将面料本体1编织成一层、双层或多层编织层结构，在编织层上编织有提花组

织2，提花组织2主要通过成圈编织和浮线编织而成，具体在编织过程中可以12路为一个编

织循环；参照图2、图3，其中双面编织过程中的织针排列方式为上针排列顺序AB，下针排列

顺序ABAC，在12路编织排中，第1、3、5路的上针全部成圈，下针A浮线、B成圈、C浮线；第2、4、6

路的上针全部浮线，下针A成圈、B浮线、C成圈；第7、9、11路的上针全部浮线，下针A浮线、B浮

线、C成圈；第8、10、12路的上针全部浮线，下针A成圈、B成圈、C浮线，总共编织72路形成提花

组织2，成圈编织和浮线编织形成交错编织结构，使得提花组织2表面形成若干各透气孔，若

干透气孔在浮线编织形成的浮线连接下，可提高整个提花组织2的延展性和透气性，第1、3、

5、7、9、11、12路的穿纱方式为：穿75D/36FDTY纱线，第2、4、6、8、10的穿纱方式为：穿75D/

72FDTY康涤纱，该75D/72FDTY康涤纱和75D/36FDTY编织的线圈长度分别为18cm和24cm，线

圈的长度决定提花组织2的编织密度，在编织过程中线圈长度可递增或递减，使得提花组织

2呈现渐变的效果。使得整个面料具有良好的抗菌、透气功能，且具有一定的延展性。

[0034] 然后将织造好的的面料通过定型机进行预定型，之后将预定型后的面料经过练漂

处理，练漂处理朱啊哟包括下面几个步骤：退浆→煮练→漂白→丝光，其中退浆：采用酶退

浆、碱退浆、酸退浆和氧化剂退浆中的任意一种或几种将面料上的浆料退去，采用氢氧化钠

(10％‑25％)、氯化钾(5％‑15％)、仲烷基磺酸钠(10％‑20％)、渗透剂(5％‑10％)以及缓冲

剂(5％‑10％)配成退浆剂，通过上述退浆剂，使得面料的退浆效果高，退浆率可达90％；煮

练：将烧碱作为用剂与面料煮练，用于面料上的天然杂质的去除；漂白：主要采用氧化型漂

白剂次氯酸钠、过氧化氢对面料进行漂白，将面料上的天然色素除去；丝光：对面料利用浓

烧碱处理，用于提高面料的光泽度；然后对练漂后的面料进行染色，在染色剂中加入匀染剂

和固色剂；最后将染色后的面料进行热定型，定型温度为125℃，形成抗菌、透气面料。

[0035] 实施例2

[0036] 本实施例与实施例1不同点在于：在提花组织的编织过程中，第1、3、5、7、9、11、12

路的穿纱方式为：穿75D/36FDTY纱线与高弹纱线的复合纱线，第2、4、6、8、10的穿纱方式为：

穿75D/72FDTY康涤纱与高弹纱线的复合纱线，具体将高弹纱线与75D/36FDTY纱线、高弹纱

线与75D/72FDTY康涤纱通过S捻形成复合纱线，在复合纱线的作用下，使得编织成型后的面

料更具弹性，穿着更加舒适。

[0037] 实施例3

[0038] 本实施例与实施例2不同点在于：在提花组织的编织过程中，第1、3、5、7、9、11、12

路的穿纱方式为：穿75D/36FDTY纱线与高弹纱线的包覆纱线，第2、4、6、8、10的穿纱方式为：

穿75D/72FDTY康涤纱与高弹纱线的包覆纱线，具体将高弹纱线作为芯纱，然后在芯纱上螺

旋缠绕75D/36FDTY纱线或75D/72FDTY康涤纱形成包覆纱，将高弹纱线作为芯纱，较大程度

提高包覆纱线的弹力，使得编织成型后的面料的弹力更大，穿着更加舒适。

[0039] 需说明，在上文的描述中阐述了很多具体细节以便于充分理解本发明，但是，本发

明还可以采用其他不同于在此描述的其他方式来实施，因此，本发明的保护范围并不受上
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面公开的具体实施例的限制。
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图1

图2
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图3

图4
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