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(57)摘要

本发明涉及一种牛仔瑜伽面料的制作工艺，

包括：S1选材：选择纤维素纤维包涤纶的包芯纱，

索罗娜和氨纶作为原材料，所述纤维素纤维包涤

纶的包芯纱包括涤纶芯层和纤维素纤维皮层；S2

织造：将纤维素纤维包涤纶的包芯纱，以及索罗

娜和氨纶织造成针织坯布；S3染色：对步骤S2的

针织坯布进行染色处理，使纤维素纤维皮层上

色，得到染色布料；S4物理摩擦：对步骤S3的染色

布料进行物理摩擦处理，使部分纤维素纤维皮层

刷除从而露出涤纶芯层。该牛仔瑜伽面料能吸

汗、排汗，透气性好、贴肤感好、弹性好，且具有牛

仔风味，适用于制作瑜伽服。
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1.一种牛仔瑜伽面料的制作工艺，其特征在于，包括如下步骤：

S1选材：选择纤维素纤维包涤纶的包芯纱、索罗娜和氨纶作为原材料，所述纤维素纤维

包涤纶的包芯纱包括涤纶芯层和纤维素纤维皮层；

S2织造：将纤维素纤维包涤纶的包芯纱，以及索罗娜和氨纶织造成针织坯布；

S3染色：对步骤S2的针织坯布进行染色处理，使纤维素纤维皮层上色，涤纶芯层不上

色，得到染色布料；

S4物理摩擦：对步骤S3的染色布料进行物理摩擦处理，使部分纤维素纤维皮层刷除从

而露出涤纶芯层；

所述纤维素纤维皮层为莫代尔与精棉的混纺纱，同浴染色时，由于莫代尔和精棉的上

染率不同，得到布面深浅不一的效果；

所述步骤S4中，采用刷毛辊进行物理摩擦，刷毛辊的速度为10‑40m/min；染色布料运行

速度为5‑20m/min，进布的线速度为3‑16m/mim，出布的线速度为5‑25m/mim。

2.根据权利要求1所述的牛仔瑜伽面料的制作工艺，其特征在于，所述纤维素纤维包涤

纶的包芯纱的重量占比为30‑40%，涤纶芯层在纤维素纤维包涤纶的包芯纱中的重量占比为

35‑50%；

所述纤维素纤维包涤纶的包芯纱的纱线规格为40S/1。

3.根据权利要求1所述的牛仔瑜伽面料的制作工艺，其特征在于，所述索罗娜的重量占

比为40‑50%；索罗娜的纱线规格为100D/34F，或75D/34F。

4.根据权利要求1所述的牛仔瑜伽面料的制作工艺，其特征在于，所述氨纶的重量占比

为15‑25%；氨纶的纱线规格为70D。

5.根据权利要求1所述的牛仔瑜伽面料的制作工艺，其特征在于，所述步骤S3中，在染

色处理之前，还包括对针织坯布依次进行煮漂处理和抛光处理的过程；

在所述煮漂处理过程中，浴比为1:6‑10，温度为80‑105℃，时间为20‑60min；

在所述抛光处理过程中，pH值为6.5‑7，温度为30‑50℃，时间为10‑40min。

6.根据权利要求1所述的牛仔瑜伽面料的制作工艺，其特征在于，所述步骤S3中，在染

色处理之后，还包括对染色布料依次进行固色处理和缸内速干整理的过程；

在所述固色处理过程中，浴比为1:6‑10，温度为40‑70℃，时间为10‑40min；

在所述缸内速干整理的过程中，浴比为1:6‑10，温度为40‑70℃，时间为10‑40min。

7.根据权利要求1所述的牛仔瑜伽面料的制作工艺，其特征在于，所述步骤S3中，染色

处理的浴比为1:6‑10，温度为50‑80℃，时间为30‑90min；染色采用活性染料。

8.根据权利要求1所述的牛仔瑜伽面料的制作工艺，其特征在于，所述步骤S4中，刷毛

辊的速度为20‑22m/min；染色布料运行速度为11‑15m/min，进布的线速度为6‑8m/mim，出布

的线速度为10‑15m/mim。
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一种牛仔瑜伽面料的制作工艺

技术领域

[0001] 本发明涉及面料制作技术领域，特别是涉及一种牛仔瑜伽面料的制作工艺。

背景技术

[0002] 瑜伽是结合伸展和静心的运动。因此，瑜伽对服装面料的要求比较高，一方面，要

求吸汗、排汗；另一方面，要求舒适、没有束缚感、贴肤感好，因此，瑜伽服对弹力要求高。此

外，由于瑜伽服是贴身衣服，而人在进行瑜伽运动的过程中会产生大量的汗液，因此，如果

瑜伽服不是采用绿色健康的面料，面料中的有害物质会随着人体毛孔的张开而进入皮肤、

身体内，长期下去，会对人体造成很大的危害。

[0003] 牛仔面料是一种较粗厚的色织经面斜纹棉布，深受年轻人的喜爱。但是，牛仔面料

厚重、粗硬、不透气，不满足运动服装的要求，一般应用在休闲服装上。作为经久不衰的时尚

元素，如果牛仔能被引用到瑜伽服装中，无疑增加瑜伽服的时尚感。

发明内容

[0004] 为克服现有技术中存在的缺点和不足，本发明提供一种牛仔瑜伽面料的制作工

艺，该牛仔瑜伽面料能吸汗、排汗，透气性好、贴肤感好、弹性好，且具有牛仔风味，适用于制

作瑜伽服。

[0005] 为了解决上述问题，本发明公开了一种牛仔瑜伽面料的制作工艺，包括如下步骤：

[0006] S1选材：选择纤维素纤维包涤纶的包芯纱，索罗娜和氨纶作为原材料，所述纤维素

纤维包涤纶的包芯纱包括涤纶芯层和纤维素纤维皮层；

[0007] S2织造：将纤维素纤维包涤纶的包芯纱，以及索罗娜和氨纶织造成针织坯布；

[0008] S3染色：对步骤S2的针织坯布进行染色处理，使纤维素纤维皮层上色，得到染色布

料；

[0009] S4物理摩擦：对步骤S3的染色布料进行物理摩擦处理，使部分纤维素纤维皮层刷

除从而露出涤纶芯层。

[0010] 优选地，所述纤维素纤维皮层为莫代尔与精棉的混纺纱，或者黏胶与精棉的混纺

纱；纤维素纤维包涤纶的包芯纱的重量占比为30‑40％，涤纶芯层在纤维素纤维包涤纶的包

芯纱中的重量占比为35‑50％；所述纤维素纤维包涤纶的包芯纱的纱线规格为40S/1。

[0011] 优选地，所述索罗娜的重量占比为40‑50％；索罗娜的纱线规格为100D/34F，或

75D/34F。

[0012] 优选地，所述氨纶的重量占比为15‑25％；氨纶纱线规格为70D。

[0013] 优选地，所述步骤S2的织造方式为：六条纱路为一个基本循环，其中，每条纱路设

有三个针路；

[0014] 所述一个基本循环为：第一条纱路的第一、二针路为平针，第一条纱路的第三针路

为满针；第三条纱路的第一、三针路为平针，第三条纱路的第二针路为满针；第五条纱路的

第二、三针路为平针，第五条纱路的第一针路为满针；第二、四、六条纱路的第一、二、三针路
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均为满针；

[0015] 第一、三、五条纱路为纤维素纤维包涤纶的包芯纱，第二、四、六条纱路为索罗娜和

氨纶。

[0016] 优选地，所述步骤S3中，在染色处理之前，还包括对针织坯布依次进行煮漂处理和

抛光处理的过程；

[0017] 在所述煮漂处理过程中，浴比为1:6‑10，温度为80‑105℃，时间为20‑60min；

[0018] 在所述抛光处理过程中，pH值为6.5‑7，温度为30‑50℃，时间为10‑40min。

[0019] 优选地，所述步骤S3中，在染色处理之后，还包括对染色布料依次进行固色处理和

缸内速干整理的过程；

[0020] 在所述固色处理过程中，浴比为1:6‑10，温度为40‑70℃，时间为10‑40min；

[0021] 在所述缸内速干整理的过程中，浴比为1:6‑10，温度为40‑70℃，时间为10‑40min。

[0022] 优选地，所述步骤S3中，染色处理的浴比为1:6‑10，温度为50‑80℃，时间为30‑

90min；染色采用活性染料。

[0023] 优选地，所述步骤S4中，采用刷毛辊进行物理摩擦，刷毛辊的速度为10‑40m/min；

染色布料运行速度为5‑20m/min，进布的线速度为3‑16m/mim，出布的线速度为5‑25m/mim。

[0024] 进一步优选地，所述步骤S4中，刷毛辊的速度为20‑22m/min；染色布料运行速度为

11‑15m/min，进布的线速度为6‑8m/mim，出布的线速度为10‑15m/mim。

[0025] 与现有技术相比，本发明包括以下优点：

[0026] 本发明的牛仔瑜伽面料的制作工艺精选特殊纱线，配合织法结构和染整加工，能

获得牛仔风格的瑜伽面料。具体地，精选的纤维素纤维包涤纶的包芯纱包括涤纶芯层和纤

维素纤维皮层，一方面利用纤维素纤维的吸湿性和涤纶的导汗性，达到吸湿排汗的功能；另

一方面，经染色处理后，涤纶芯层不上色，而纤维素纤维皮层被染色，再通过物理摩擦，部分

纤维素纤维皮层因磨损而脱落，不均匀露出不染色的涤纶芯层，呈现牛仔露白风格。而且，

精选的索罗娜和氨纶，为面料提供弹性，获得贴身亲肤的效果。再配合织法结构，得到针织

坯布，以改善面料的透气性和弹性。

[0027] 此外，若纤维素纤维皮层采用莫代尔与精棉的混纺纱，则莫代尔和精棉用活性染

料同浴染色时，二者的上染率不同，从而得到布面深浅不一的效果，使布面颜色更富有层

次，更接近牛仔布面风格。

[0028] 另外，采用活性染料进行染色处理，相比传统靛蓝染料，其染色牢度高，更绿色健

康，适用于贴身衣物。

具体实施方式

[0029] 为使本发明的上述目的、特征和优点能够更加明显易懂，下面结合具体实施方式

对本发明作进一步详细的说明。

[0030] 实施例1

[0031] 本实施例的一种牛仔瑜伽面料的制作工艺，包括如下步骤：

[0032] S1选材：选择40S/1的纤维素纤维包涤纶的包芯纱、100D/34F的索罗娜(也称

SORONA)和70D的氨纶作为原材料；其中，纤维素纤维包涤纶的包芯纱包括涤纶芯层和纤维

素纤维皮层，纤维素纤维皮层为莫代尔与精棉的混纺纱；
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[0033] 其中，纤维素纤维包涤纶的包芯纱的重量占比为37％，且涤纶在纤维素纤维包涤

纶的包芯纱中的重量占比为45％；

[0034] 此外，在其它替代的实施例中，纤维素纤维包涤纶的包芯纱的重量占比可以为

30％、31％、32％、33％、34％、35％、36％、38％、39％、40％；在其它替代的实施例中，涤纶芯

层在纤维素纤维包涤纶的包芯纱中的重量占比可以为35％、37％、38％、40％、43％、46％、

48％、50％。

[0035] SORONA的重量占比为45％；

[0036] 此外，在其它替代的实施例中，SORONA的重量占比可以为40％、41％、42％、43％、

44％、46％、47％、48％、49％、50％。

[0037] 氨纶的重量占比为18％；

[0038] 此外，在其它替代的实施例中，氨纶的重量占比可以为15％、16％、17％、19％、

20％、21％、22％、23％、24％、25％。

[0039] S2织造：将步骤S1中选取的40S/1纤维素纤维包涤纶的包芯纱，以及100D/34F 

SORONA和70D氨纶织造成斜紋单面布的针织坯布(具体参见表1)：

[0040] 表1织法结构图

[0041]

[0042] 其中，A为纤维素纤维包涤纶的包芯纱；B为SORONA和氨纶；“－”为平针，“︿”为满

针。

[0043] 从表1可知，步骤S2的织造方式为：六条纱路为一个基本循环，其中，每条纱路设有

三个针路；

[0044] 一个基本循环为：第一条纱路的第一、二针路为平针，第一条纱路的第三针路为满

针；第三条纱路的第一、三针路为平针，第三条纱路的第二针路为满针；第五条纱路的第二、

三针路为平针，第五条纱路的第一针路为满针；第二、四、六条纱路的第一、二、三针路均为

满针；

[0045] 第一、三、五条纱路为40S/1的纤维素纤维包涤纶的包芯纱，第二、四、六条纱路为

100D/34F的SORONA和70D的氨纶。

[0046] S3染色：对步骤S2的针织坯布进行染色处理，使纤维素纤维皮层上色，得到染色布

料，其中，染色的具体步骤如S31‑S35所示：

[0047] S31煮漂：煮漂处理的浴比为1:6，温度为97℃，时间为30min。

[0048] 此外，在其它替代的实施例中，煮漂处理的浴比可以为1:7、1:8、1:9、1:10，温度可

以为80℃、85℃、90℃、95℃、100℃、105℃，时间可以为20min、25min、35min、40min、45min、
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50min、55min、60min。

[0049] S32抛光：抛光酶抛光处理的pH值为6.5‑7，温度为40℃，时间为20min。

[0050] 此外，在其它替代的实施例中，抛光酶抛光处理的温度可以为30℃、35℃、45℃、50

℃，时间可以为10min、15min、25min、30min、35min、40min。

[0051] S33染色：染色处理的浴比为1:6，温度为60℃，时间为45min，采用宝蓝色活性染

料，其中，染料相对针织坯布的分量为4.8％。

[0052] 此外，在其它替代的实施例中，染色处理的浴比可以为1:7、1:8、1:9、1:10，温度可

以为50℃、55℃、65℃、70℃、75℃、80℃，时间可以为30min、40min、50min、60min、70min、

80min、90min。

[0053] S34固色：固色处理的浴比为1:6，温度为50℃，时间为20min。

[0054] 此外，在其它替代的实施例中，固色处理的浴比可以为1:7、1:8、1:9、1:10，温度可

以为40℃、45℃、55℃、60℃、65℃、70℃，时间可以为10min、15min、25min、30min、35min、

40min。

[0055] S35速干：缸内速干整理的浴比为1:6，温度为50℃，时间为20min。

[0056] 此外，在其它替代的实施例中，缸内速干整理的浴比可以为1:7、1:8、1:9、1:10，温

度可以为40℃、45℃、55℃、60℃、65℃、70℃，时间可以为10min、15min、25min、30min、

35min、40min。

[0057] S4物理摩擦：对步骤S3的染色布料进行物理摩擦处理，使部分纤维素纤维皮层刷

除从而露出涤纶芯层；其中，刷毛辊速度为20‑22m/min，染色布料运行速度为11‑15m/min，

进布线速度为6‑8m/mim，出布线速度为10‑15m/mim。

[0058] 此外，在其它替代的实施例中，刷毛辊速度可以为10m/min、30m/min、40m/min，染

色布料运行速度可以为5m/min、15m/min、20m/min，进布线速度可以为3m/min、9m/min、12m/

min、16m/min，出布线速度可以为5m/min、20m/min、25m/min。

[0059] 实施例2

[0060] 本实施例的牛仔瑜伽面料的制作工艺与实施例1基本相同，其区别在于：

[0061] 本实施例采用40S/1纤维素纤维包涤纶的包芯纱，以及75D/34F  SORONA和70D氨纶

织造成斜紋单面布的针织坯布。

[0062] 实施例3

[0063] 本实施例的牛仔瑜伽面料的制作工艺与实施例1基本相同，其区别在于：

[0064] 本实施例采用40S/1纤维素纤维包涤纶的包芯纱，以及75D/34F  SORONA和70D氨纶

织造成斜纹单卫衣的针织坯布。

[0065] 性能测试：

[0066] 对实施例1‑3所得的牛仔瑜伽面料进行牢度测试和弹性测试，测试结果如下：

[0067] 1、牢度测试：

[0068] a.参照AATCC  61‑2013耐水洗色牢度测试标准，对实施例1‑3所得的牛仔瑜伽面料

进行耐水洗变色测试，以及分别与醋纤、棉、锦纶和涤纶的耐水洗沾色测试，其测试结果如

表2‑4所示：

[0069] 表2实施例1的牛仔瑜伽面料的耐水洗色牢度测试结果
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[0070]

[0071] 表3实施例2的牛仔瑜伽面料的耐水洗色牢度测试结果

[0072]

[0073] 表4实施例3的牛仔瑜伽面料的耐水洗色牢度测试结果

[0074]

[0075]

[0076] b.参照AATCC  15耐汗渍测试标准，对实施例1‑3的牛仔瑜伽面料进行耐汗渍变色

测试，以及分别与醋纤、棉、锦纶和涤纶的耐汗渍沾色测试，其测试结果如表5‑7所示：

[0077] 表5实施例1的牛仔瑜伽面料的耐汗渍测试结果
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[0078]

[0079] 表6实施例2的牛仔瑜伽面料的耐汗渍测试结果

[0080]

[0081] 表7实施例3的牛仔瑜伽面料的耐汗渍测试结果

[0082]

[0083]

[0084] c.参照GB/T  3920‑2008耐摩擦色牢度标准测试，测试结果为：实施例1‑3的牛仔瑜

伽面料的干摩擦牢度均为3‑4级，湿摩擦牢度均为2级。

[0085] d .参照AATCC  107‑2002耐水色牢度测试标准，对实施例1‑3的牛仔瑜伽面料进行

耐水变色测试，以及分别与醋纤、棉、锦纶和涤纶的耐水沾色测试，其测试结果如表8‑10所

示：

[0086] 表8实施例1的牛仔瑜伽面料的耐水色牢度测试结果
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[0087]

[0088] 表9实施例2的牛仔瑜伽面料的耐水色牢度测试结果

[0089]

[0090] 表10实施例3的牛仔瑜伽面料的耐水色牢度测试结果

[0091]

[0092]

[0093] 根据a‑d，以及表2‑10的色牢度测试结果可知，实施例1‑3所得的牛仔瑜伽面料均

表现出较好的耐水洗色牢度、耐汗渍、耐摩擦色牢度和耐水色牢度性能，符合瑜伽服的色牢

度要求。

[0094] 2、弹性测试：

[0095] 瑜伽服对氨纶含量在10％(含)以上面料要求考核拉伸弹性伸长率和拉伸弹性回

复率。实施例1‑3所得的牛仔瑜伽面料的试验方法按照FZ/T  70006—2004《针织物拉伸弹性
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回复率试验方法》中“定力伸长率的测定”及“定力反复拉伸时弹性回复率和塑性变形率的

测定”规定进行。其中，速率采用300mm/min，定力为15N，预加张力为0.3N，随机取直、横向各

3块试样，且试样的有效尺寸为100mm×50mm。测试结果如表11‑13所示：

[0096] 表11实施例1的牛仔瑜伽面料的弹性测试结果

[0097]

[0098] 表12实施例2的牛仔瑜伽面料的弹性测试结果

[0099]

[0100] 表13实施例3的牛仔瑜伽面料的弹性测试结果

[0101]

[0102] 参见表11‑13可知，实施例1‑3的牛仔瑜伽面料的弹性较好，均符合瑜伽服的弹性

要求。其中，实施例1的牛仔瑜伽面料的拉伸弹性伸长率最佳，实施例3的牛仔瑜伽面料的拉

伸弹性回复率最佳。

[0103] 尽管已描述了本发明实施例的优选实施例，但本领域内的技术人员一旦得知了基

本创造性概念，则可对这些实施例做出另外的变更和修改。所以，所附权利要求意欲解释为

包括优选实施例以及落入本发明实施例范围的所有变更和修改。

[0104] 以上对本发明所提供的技术方案进行了详细介绍，本文中应用了具体个例对本发

明的原理及实施方式进行了阐述，以上实施例的说明只是用于帮助理解本发明的方法及其

核心思想；同时，对于本领域的一般技术人员，依据本发明的思想，在具体实施方式及应用

范围上均会有改变之处，综上所述，本说明书内容不应理解为对本发明的限制。
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