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(57)摘要

本发明涉及纺织技术领域，具体涉及一种基

于TPU纱线的编织制品的制备方法，包括以下步

骤：S1：将纱线与TPU进行包覆处理，使得TPU包覆

纱线的外周，从而形成TPU纱线；S2：将TPU纱线放

置在电绣机的进料口；S3：将基底放置在电绣机

的工作区，电绣机将TPU纱线在基底上进行电绣；

S4：电绣完成后将基底取出，从而得到编织制品；

S5：将编织制品进行热压成型处理。本发明的成

品无需再经过TPU注塑，能够增强鞋面的稳定性，

并且使得外观美观整洁，另外热压成型之后，编

织制品的材质会更为密实，TPU纱线之间的结合

强度增强且平滑了编织制品的表面，同时还可保

留出一定的孔隙结构，另外采用了电绣机，可以

采用十几个编织头进行织线，大大地提高了工作

效率。
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1.一种基于TPU纱线的编织制品的制备方法，其特征在于：包括以下步骤：

S1：将纱线与TPU进行包覆处理，使得TPU包覆纱线的外周，从而形成TPU纱线；

S2：将TPU纱线放置在电绣机的进料口；

S3：将基底放置在电绣机的工作区，电绣机将TPU纱线在基底上进行电绣；

S4：电绣完成后将基底取出，从而得到编织制品；

S5：将编织制品进行热压成型处理。

2.根据权利要求1所述的一种基于TPU纱线的编织制品的制备方法，其特征在于：在步

骤S3中，所述基底为水溶性基底；在步骤S4中，通过水溶处理将基底取出。

3.根据权利要求1所述的一种基于TPU纱线的编织制品的制备方法，其特征在于：在步

骤S1中，包括以下步骤：

a：将纱线缠绕在纱架上；将TPU放置在挤出机内；

b：纱架导出纱线并且穿过挤出机，挤出机组在纱线表面包覆TPU从而形成包覆纱线；

c：将包覆纱线进行冷却；

d：将冷却后的包覆纱线卷绕在卷筒上从而形成TPU纱线。

4.根据权利要求1所述的一种基于TPU纱线的编织制品的制备方法，其特征在于：所述

TPU纱线的细度为300D‑500D。

5.根据权利要求1所述的一种基于TPU纱线的编织制品的制备方法，其特征在于：所述

TPU纱线电绣成交错的网格状制品。

6.根据权利要求1所述的一种基于TPU纱线的编织制品的制备方法，其特征在于：在步

骤S5中，热压成型的时间为25秒‑35秒。

7.根据权利要求1所述的一种基于TPU纱线的编织制品的制备方法，其特征在于：在步

骤S5中，热压成型的压力为8kg‑12kg。
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一种基于TPU纱线的编织制品的制备方法

技术领域

[0001] 本发明涉及纺织技术领域，具体涉及一种基于TPU纱线的编织制品的制备方法。

背景技术

[0002] 鞋的历史发展悠久，鞋类生产是我国轻工业中的重要产业，是服装行业的组成部

分。根据鞋面材料不同，鞋产品可分为：皮鞋类、布鞋类、胶鞋类、塑料鞋等。根据穿用对象、

制作工艺和用途等，鞋还有很多分类方法。其中，运动鞋是指人们在进行体育运动时所穿着

的鞋，其广义概念具体是：适当运动、健身运动、休闲运动、娱乐运动和专业竞技运动的训练

过程及其正式比赛运动所使用的鞋种。

[0003] 为了使得鞋面的强度更高，在将纱线编织在鞋面之后，需要再经过TPU注塑，从而

使得纱线与鞋面的连接处覆盖TPU，但是该鞋面在注塑完成之后，容易对鞋面造成损坏，并

且不够美观整洁；另外目前的鞋面的编织效率低下。

发明内容

[0004] 本发明的目的是针对现有技术中的上述不足，提供了一种基于TPU纱线的编织制

品的制备方法。

[0005] 本发明的目的通过以下技术方案实现：一种基于TPU纱线的编织制品的制备方法，

包括以下步骤：

[0006] S1：将纱线与TPU进行包覆处理，使得TPU包覆纱线的外周，从而形成TPU纱线；

[0007] S2：将TPU纱线放置在电绣机的进料口；

[0008] S3：将基底放置在电绣机的工作区，电绣机将TPU纱线在基底上进行电绣；

[0009] S4：电绣完成后将基底取出，从而得到编织制品；

[0010] S5：将编织制品进行热压成型处理。

[0011] 本发明进一步设置为，在步骤S3中，所述基底为水溶性基底；在步骤S4中，通过水

溶处理将基底取出。

[0012] 本发明进一步设置为，在步骤S1中，包括以下步骤：

[0013] a：将纱线缠绕在纱架上；将TPU放置在挤出机内；

[0014] b：纱架导出纱线并且穿过挤出机，挤出机组在纱线表面包覆TPU从而形成包覆纱

线；

[0015] c：将包覆纱线进行冷却；

[0016] d：将冷却后的包覆纱线卷绕在卷筒上从而形成TPU纱线。

[0017] 本发明进一步设置为，所述TPU纱线的细度为300D‑500D。

[0018] 本发明进一步设置为，所述TPU纱线电绣成交错的网格状制品。

[0019] 本发明进一步设置为，在步骤S5中，热压成型的时间为25秒‑35秒。

[0020] 本发明进一步设置为，在步骤S5中，热压成型的压力为8kg‑12kg。

[0021] 本发明的有益效果：本发明将纱线与TPU进行包覆处理，从而使得TPU包覆纱线的
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外周，然后再通过电绣机将覆盖有TPU纱线进行编织，然后再通过热压成型得到成品，从而

使得成品无需再经过TPU注塑，能够增强鞋面的稳定性，并且使得外观美观整洁，另外热压

成型之后，编织制品的材质会更为密实，TPU纱线之间的结合强度增强且平滑了编织制品的

表面，同时还可保留出一定的孔隙结构，以保证透气性另外本实施例采用了电绣机，在编织

的过程中可以采用十几个编织头进行织线，大大地提高了工作效率。

具体实施方式

[0022] 结合以下实施例对本发明作进一步描述。

[0023] 本实施例所述的一种基于TPU纱线的编织制品的制备方法，包括以下步骤：

[0024] S1：将纱线与TPU进行包覆处理，使得TPU包覆纱线的外周，从而形成TPU纱线；

[0025] S2：将TPU纱线放置在电绣机的进料口；

[0026] S3：将基底放置在电绣机的工作区，电绣机将TPU纱线在基底上进行电绣；

[0027] S4：电绣完成后将基底取出，从而得到编织制品；

[0028] S5：将编织制品进行热压成型处理。

[0029] 具体地，本实施所述的基于TPU纱线的编织制品的制备方法，首先将纱线与TPU进

行包覆处理，从而使得TPU包覆纱线的外周，然后再通过电绣机将覆盖有TPU纱线进行编织，

然后再通过热压成型得到成品，从而使得成品无需再经过TPU注塑，能够增强鞋面的稳定

性，并且使得外观美观整洁，另外热压成型之后，编织制品的材质会更为密实，TPU纱线之间

的结合强度增强且平滑了编织制品的表面，同时还可保留出一定的孔隙结构，以保证透气

性；另外本实施例采用了电绣机，在编织的过程中可以采用十几个编织头进行织线，大大地

提高了工作效率。

[0030] 本实施例所述的一种基于TPU纱线的编织制品的制备方法，在步骤S3中，所述基底

为水溶性基底；在步骤S4中，通过水溶处理将基底取出。本实施例采用水溶性基底，保证TPU

纱线具有基底支撑以进行电绣，且便于去除。

[0031] 本实施例所述的一种基于TPU纱线的编织制品的制备方法，在步骤S1中，包括以下

步骤：

[0032] a：将纱线缠绕在纱架上；将TPU放置在挤出机内；

[0033] b：纱架导出纱线并且穿过挤出机，挤出机组在纱线表面包覆TPU从而形成包覆纱

线；

[0034] c：将包覆纱线进行冷却；

[0035] d：将冷却后的包覆纱线卷绕在卷筒上从而形成TPU纱线。

[0036] 具体地，通过上述设置，能够有效地将TPU包覆在纱线的外周，从而形成结构稳固

的TPU纱线。

[0037] 本实施例所述的一种基于TPU纱线的编织制品的制备方法，所述TPU纱线的细度为

300D‑500D。通过上述设置，使得编织制品的结构稳固。

[0038] 本实施例所述的一种基于TPU纱线的编织制品的制备方法，所述TPU纱线电绣成交

错的网格状制品。通过上述设置，使得编织制品的结构稳固。

[0039] 本实施例所述的一种基于TPU纱线的编织制品的制备方法，在步骤S5中，热压成型

的时间为25秒‑35秒。通过上述设置，能够进一步使得热压成型之后，编织制品的材质会更
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为密实，TPU纱线之间的结合强度增强且平滑了编织制品的表面。

[0040] 本实施例所述的一种基于TPU纱线的编织制品的制备方法，在步骤S5中，热压成型

的压力为8kg‑12kg。通过上述设置，能够进一步使得热压成型之后，编织制品的材质会更为

密实，TPU纱线之间的结合强度增强且平滑了编织制品的表面。

[0041] 本实施例所述的一种基于TPU纱线的编织制品的制备方法，通过上述方法获得的

编织制品，各项性能参数如下表：

[0042] 测试方式 性能要求 测试结果

马丁代尔耐磨 MIN  35cycles 35cycles

抗撕裂度 MIN  40N 51.4N

定点延伸度 MAX  30％ 0％

抗拉强度 MIN  90N 96.5N

车缝强度 MIN  50N 141.8N

[0043] 最后应当说明的是，以上实施例仅用以说明本发明的技术方案，而非对本发明保

护范围的限制，尽管参照较佳实施例对本发明作了详细地说明，本领域的普通技术人员应

当理解，可以对本发明的技术方案进行修改或者等同替换，而不脱离本发明技术方案的实

质和范围。
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