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(57)摘要

本发明提供一种具有锥形网孔的三明治网

布，包括面层、底层以及用于连接所述面层和所

述底层的中层，所述面层上均布有第一网孔，所

述底层上匀布有多个与所述第一网孔同轴布置

的第二网孔，所述第一网孔的横截面的面积大于

所述第二网孔的横截面的面积，所述中层在相互

对应的所述第一网孔和所述第二网孔之间具有

空腔。本发明还提供上述三明治网布的制作方

法。三明治网布可在对应的第一网孔和第二网孔

之间形成锥形孔，使用时鞋子外部的空气从第二

网孔流入该锥形孔后体积增大，可迅速扩散到鞋

子内，而鞋子内部的热空气则在鞋子运动产生的

冲力带动下，从第一网孔流入该锥形孔，在流经

第二网孔时，空气被压缩释放热能，气体交换效

果和热交换效果相对较好。
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1.一种具有锥形网孔的三明治网布的制作方法，其特征在于，包括以下步骤：

S1：穿纱，选取具有六把以上依次排列的梳栉的双针床经编机，其中六把相邻布置的所

述梳栉依次为GB2、GB3、GB4、GB5、GB6和GB7，所述GB2和所述GB3都以七穿一空的方式进行穿

纱，所述GB4和GB5都以满穿的方式进行穿纱，所述GB6和所述GB7都以三穿一空的方式进行

穿纱；

S2：编织，所述GB2和所述GB3编织形成面层，其中，所述GB2的纱垫运动走第一经缎网孔

组织(1-0/1-2)*4/2-3/3-4/4-5/(5-6/5-4)*4/4-3/3-2/2-1//，所述GB3的纱垫运动走第二

经缎网孔组织(5-6/5-4)*4/4-3/3-2/2-1/(1-0/1-2)*4/2-3/3-4/4-5//；

所述GB4和所述GB5编织形成中层，其中，所述GB4和所述GB5的纱垫运动都走编链组织

0-1/0-1/1-0/1-0//；

所述GB6和所述GB7编织形成底层，其中所述GB6的纱垫运动走第三经缎网孔组织5-4/

3-2/1-0/1-2/1-0/2-3/4-5/6-7/8-9/6-5/7-8//，所述GB7的纱垫运动走经缎网孔组织4-5/

6-7/8-9/8-7/8-9/7-6/5-4/3-2/1-0/3-4/2-1//；

编织完成后获得坯布；

S3：染整，依次对所述坯布进行前处理、染色处理和热定型处理，获得立体式互通透气

三层网布。

2.如权利要求1所述的具有锥形网孔的三明治网布的制作方法，其特征在于，所述GB2、

所述GB3、所述GB6和所述GB7都采用150D半光涤纶纱进行穿纱，所述GB4和所述GB5都采用

30D涤纶纱进行穿纱。

3.如权利要求2所述的具有锥形网孔的三明治网布的制作方法，其特征在于，所述150D

半光涤纶纱和所述30D涤纶纱在穿纱时都是单丝穿纱。

4.如权利要求1所述的具有锥形网孔的三明治网布的制作方法，其特征在于，各所述梳

栉分别具有六个盘头，所述GB2和所述GB3的每个盘头分别穿有417根纱线，所述GB4和所述

GB5的每个盘头上分别穿有476根纱线，所述GB6和所述GB7的每个盘头分别穿有357根纱线。

5.如权利要求1所述的具有锥形网孔的三明治网布的制作方法，其特征在于，所述坯布

的密度为15.42C/cm。

6.如权利要求1-5中任一权利要求所述的具有锥形网孔的三明治网布的制作方法，其

特征在于，所述染色处理和所述热定型处理之间还进行了柔软处理，所述热定型采用热拉

幅定型机进行定型，所述热定型的温度为170℃-195℃。
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一种具有锥形网孔的三明治网布及其制作方法

技术领域

[0001] 本发明涉及一种布料及其制作方法，尤其是一种具有锥形网孔的三明治网布及其

制作方法。

背景技术

[0002] 网布是鞋类服装行业常用的一种布料，是一种具有网孔的织物。近几年来，随着飞

织鞋面技术的不断发展，网布在鞋面上的应用也越来越多。

[0003] 三明治网布是一种双针床经编网布，也是网布的一种类型，目前市面上的三明治

网布通常由网孔表面层、连接单丝中层和平布底面层组成，其主要依靠网孔表面层上的网

孔来提高透气性能的，气体交换效果相对较差，且热气体从鞋内排出后，部分热气体会通过

网孔再次流入鞋内，即出现热气体倒流现象，影响鞋面内外侧的热交换。

[0004] 此外，现有的三明治网布的连接单丝中层通常仅采用一个梳栉编制形成，立体感

和回弹性相对较差，影响三明治网布的质量。

[0005] 有鉴于此，本申请人对三明治网布及其制作方法进行了深入的研究，遂有本案产

生。

发明内容

[0006] 本发明的目的在于提供一种气体交换效果和热交换效果相对较好的具有锥形网

孔的三明治网布及其制作方法。

[0007] 为了实现上述目的，本发明的具有锥形网孔的三明治网布采用如下技术方案：

[0008] 一种具有锥形网孔的三明治网布，包括面层、底层以及用于连接所述面层和所述

底层的中层，所述面层上均布有多个第一网孔，所述底层上匀布有多个与所述第一网孔同

轴布置的第二网孔，所述第一网孔和所述第二网孔的截面形状相同，且所述第一网孔的横

截面的面积大于所述第二网孔的横截面的面积，所述中层在相互对应的所述第一网孔和所

述第二网孔之间具有空腔。

[0009] 作为本发明的一种改进，所述第一网孔的横截面的面积为所述第二网孔的横截面

的面积的两倍以上。

[0010] 作为本发明的一种改进，所述中层采用涤纶纱编织形成，且形成所述中层的织物

组织为纬编编链组织。

[0011] 作为本发明的一种改进，所述面层和所述底层都采用半光涤纶纱编织形成。

[0012] 本发明的具有锥形网孔的三明治网布的制作方法采用如下技术方案：

[0013] 一种具有锥形网孔的三明治网布的制作方法，其特征在于，包括以下步骤：

[0014] S1：穿纱，选取具有六把以上依次排列的梳栉的双针床经编机，其中六把相邻布置

的所述梳栉依次为GB2、GB3、GB4、GB5、GB6和GB7，所述GB2和所述GB3都以七穿一空的方式进

行穿纱，所述GB4和GB5都以满穿的方式进行穿纱，所述GB6和所述G75都以三穿一空的方式

进行穿纱；
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[0015] S2：编织，所述GB2和所述GB3编织形成面层，其中，所述GB2的纱垫运动走第一经缎

网孔组织(1-0/1-2)*4/2-3/3-4/4-5/(5-6/5-4)*4/4-3/3-2/2-1//，所述GB3的纱垫运动走

第二经缎网孔组织(5-6/5-4)*4/4-3/3-2/2-1/(1-0/1-2)*4/2-3/3-4/4-5//；

[0016] 所述GB4和所述GB5编织形成中层，其中，所述GB4和所述GB5的纱垫运动都走编链

组织0-1/0-1/1-0/1-0//；

[0017] 所述GB6和所述GB7编织形成底层，其中所述GB6的纱垫运动走第三经缎网孔组织

5-4/3-2/1-0/1-2/1-0/2-3/4-5/6-7/8-9/6-5/7-8//，所述GB7的纱垫运动走经缎网孔组织

4-5/6-7/8-9/8-7/8-9/7-6/5-4/3-2/1-0/3-4/2-1//；

[0018] 编织完成后获得坯布；

[0019] S3：染整，依次对所述坯布进行前处理、染色处理和热定型处理，获得立体式互通

透气三层网布。

[0020] 作为本发明的一种改进，所述GB2、所述GB3、所述GB6和所述GB7都采用150D半光涤

纶纱进行穿纱，所述GB4和所述GB5都采用30D涤纶纱进行穿纱。

[0021] 作为本发明的一种改进，所述150D半光涤纶纱和所述30D涤纶纱在穿纱时都是单

丝穿纱。

[0022] 作为本发明的一种改进，各所述梳栉分别具有六个盘头，所述GB2和所述GB3的每

个盘头分别穿有417根纱线，所述GB4和所述GB5的每个盘头上分别穿有476根纱线，所述GB6

和所述GB7的每个盘头分别穿有357根纱线。

[0023] 作为本发明的一种改进，所述坯布的密度为15.42C/cm。

[0024] 作为本发明的一种改进，所述染色处理和所述热定型处理之间还进行了柔软处理

了，所述热定型采用热拉幅定型机进行定型，所述热定型的温度为170℃-195℃。

[0025] 采用上述技术方案，本发明具有以下有益效果：

[0026] 1、由于第一网孔的横截面的面积大于第二网孔的横截面的面积，三明治网布可在

对应的第一网孔和第二网孔之间形成锥形孔，使用时鞋子外部的空气从第二网孔流入该锥

形孔后体积增大，可迅速扩散到鞋子内，外部空气流入较为顺畅，而鞋子内部的热空气则在

鞋子运动产生的冲力带动下，从第一网孔流入该锥形孔并从第二网孔流出，在流经第二网

孔时，空气被压缩释放热能，迅速与外部空气完成热交换，再次通过网孔流回鞋内时这部分

空气已经变成冷空气，气体交换效果和热交换效果相对较好。

[0027] 2、中层利用两个梳栉编织形成双单丝编链组织结构，使得三明治网布比传统的网

布更具有立体感和回弹性，手感柔软，具有不皱、导气透气效果好、保行性良好和耐磨等优

点。

附图说明

[0028] 图1为本发明具有锥形网孔的三明治网布的结构示意图；

[0029] 图2为本发明具有锥形网孔的三明治网布的面层结构示意图。

[0030] 图中标示对应如下：

[0031] 10-面层；                   11-第一网孔；

[0032] 20-中层；                   30-底层；

[0033] 31-第二网孔。
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具体实施方式

[0034] 下面结合附图和具体实施例对发明做进一步的说明：

[0035] 如图1和图2所示，本实施例提供的具有锥形网孔的三明治网布，包括面层10、底层

20以及用于连接面层10和底层20的中层30，其中面层10上均布有多个第一网孔11，底层30

上匀布有多个与第一网孔11同轴布置的第二网孔31，即各第一网孔11和各第二网孔31一一

对应。第一网孔11和第二网孔31的截面形状相同，网孔具体的形状以及网孔的具体位置布

置可以根据实际需要进行设计。

[0036] 第一网孔11的横截面的面积大于第二网孔31的横截面的面积，第一网孔11的横截

面的面积最好为第二网孔31的横截面的面积的两倍以上。此外，中层20在相互对应的第一

网孔11和第二网孔31之间具有空腔，这样三明治网布可在对应的第一网孔11和第二网孔31

之间形成锥形孔。

[0037] 优选的，在本实施例中，中层20采用涤纶纱编织形成，且形成中层20的织物组织为

纬编编链组织。面层10和底层30都采用半光涤纶纱编织形成。

[0038] 将本实施例的具有锥形网孔的三明治网布应用在鞋子上后，在使用时，鞋子外部

的空气从第二网孔31流入锥形孔后体积增大，可迅速扩散到鞋子内，外部空气流入较为顺

畅，而鞋子内部的热空气则在鞋子运动产生的冲力带动下，从第一网孔11流入锥形孔并从

第二网孔31流出，在流经第二网孔31时，空气被压缩释放热能，迅速与外部空气完成热交

换，这样，即使这部分空气再次通过网孔流回鞋内时。也已经变成冷空气，气体交换效果和

热交换效果相对较好。

[0039] 本实施例还提供了上述具有锥形网孔的三明治网布的制作方法，该制作方法包括

以下步骤：

[0040] S1：穿纱，选取具有六把以上依次排列的梳栉的双针床经编机，其中六把相邻布置

的梳栉依次为GB2、GB3、GB4、GB5、GB6和GB7。本实施例中选用的是具有七把梳栉的双针床经

编机，其中第一把梳栉为GB1，该梳栉空置，即不穿纱。

[0041] GB2、GB3、GB6和GB7都采用150D半光涤纶纱进行穿纱，GB4和GB5都采用30D涤纶纱

进行穿纱。需要说明的是，150D和30D指的都是纱线的粗细，半光涤纶纱和涤纶纱都是可从

市场上直接购买获得的纱线，此外，各梳栉穿纱时所使用的纱线都是单根纱线，即150D半光

涤纶纱和30D涤纶纱在穿纱时都是单丝穿纱。

[0042] 各梳栉分别有六个盘头，其中GB2和GB3的每个盘头分别穿有417根纱线，且都以七

穿一空的方式进行穿纱，即每穿七根纱线后空出一个位置再继续循环穿纱；GB4和GB5的每

个盘头上分别穿有476根纱线，且都以满穿的方式进行穿纱；GB6和GB7的每个盘头分别穿有

357根纱线，且都以三穿一空的方式进行穿纱。

[0043] S2：编织，GB2和GB3编织形成面层，其中，GB2的送经量为1780mm/腊克，纱垫运动走

第一经缎网孔组织(1-0/1-2)*4/2-3/3-4/4-5/(5-6/5-4)*4/4-3/3-2/2-1//，GB3的送经量

为1780mm/腊克，纱垫运动走第二经缎网孔组织(5-6/5-4)*4/4-3/3-2/2-1/(1-0/1-2)*4/

2-3/3-4/4-5//；需要说明的是，第一经缎网孔组织和第二经缎网孔组织都是经缎组织1-0/

1-2/2-3/2-1//和网孔组织1-0/1-2/5-6/5-4//的衍变组织，具体的衍变方式可以通过经缎

组织、网孔组织、第一经缎网孔组织和第二经缎网孔组织的纱垫数码了解，此处不再详述。

[0044] 此外，双针床纬编机的面部和底部的起始链块需要特别设计，具体的，在设计花型
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的时候，需要考虑面层的网孔和底层的网孔花型循环是否为整数的倍数关系，且对于起始

链块，需要确保面层的网孔要刚好与底层的网孔正对，否则面层的网孔和底层的网孔上下

无法对齐，难以形成锥形孔。

[0045] GB4和GB5编织形成中层，其中，GB4和GB5的送经量都为8200mm/腊克，GB4和GB5的

纱垫运动都走编链组织0-1/0-1/1-0/1-0//。

[0046] GB6和GB7编织形成底层，其中GB6的送经量为2180mm/腊克，纱垫运动走经绒组织

第三经缎网孔组织5-4/3-2/1-0/1-2/1-0/2-3/4-5/6-7/8-9/6-5/7-8//，GB7的送经量为

2180mm/腊克，纱垫运动走第四经缎网孔组织4-5/6-7/8-9/8-7/8-9/7-6/5-4/3-2/1-0/3-

4/2-1//。

[0047] 此外，编织前还需要进行对纱，调出设计要求的花型以及坯布的厚度，花型可以根

据实际需要进行调整。编织完成后获得坯布，该坯布的密度优选为15.42C/cm，可在编织前

进行预设。

[0048] S3：染整，依次对坯布进行前处理、染色处理、柔软处理和热定型处理，获得具有锥

形网孔的三明治网布。其中，前处理主要用于清除织物表面的油污和在纺丝或编织过程中

加入的油剂，前处理中除油剂的用量为1G/L；柔软处理主要通过添加柔软剂改善织物的柔

软度。

[0049] 优选的，在本实施例中，染色处理采用高温高压染色，使得染料分子弃染液而上染

纤维，染色温度为130℃，染色时间为120分钟。

[0050] 此外，本本实施例的热定型处理采用拉幅定型机进行定型，利用纤维的热可塑性，

采用热拉幅定型的方法进行整理，使外形不规则的编织物结成圈状结构的针织物，获得布

面平整，可去除残缩率，尺寸稳定，抗皱性好，从而使针织物具有较好的服用性能，热定型的

温度为170℃-195℃，车速25码/分钟。

[0051] 本实施例提供的制作方法，采用双针床高速经编机进行编织，充分利用双针床高

速经编机独特优势，结合梳栉空穿穿纱变化和化纤纱的配合使用，生产的高性能经编具有

锥形网孔的三明治网布从根本上超越了传统网布的透气问题，热交换效果相对较好。中层

双单丝设计效果独特，使面料具有立体感和一定的回弹性，手感柔软，具有不皱和保行性好

等优点。

[0052] 上面结合附图对本发明做了详细的说明，但是本发明的实施方式并不仅限于上述

实施方式，本领域技术人员根据现有技术可以对本发明做出各种变形，如变更上述实施例

中的纱线类型等，这些都属于本发明的保护范围。
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