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前 言

本文件按照GB/T 1.1—2020《标准化工作导则 第1部分：标准化文件的结构和起草规则》的规定

起草。

请注意本文件的某些内容可能涉及专利。本文件的发布机构不承担识别专利的责任。

本文件由江苏欣捷纺织科技有限责任公司提出。

本文件由中国商业股份制企业经济联合会归口。

本文件起草单位：江苏欣捷纺织科技有限责任公司、安徽欣盛新材料有限公司、安徽泉象科技发展

实业有限公司、江苏欣丰生物新材料有限公司。

本文件主要起草人：王海峰、王洛豪、孙静、徐爱玲、付绍来、费春、黄捷灏。
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抗菌消臭除甲醛粘合衬生产技术规范

1 范围

本文件规定了抗菌消臭除甲醛粘合衬生产的原材料、前处理工艺、染色与整理、涂层工艺、后处理

工艺、质量控制、标志、包装、运输和贮存。

本文件适用于抗菌消臭除甲醛粘合衬生产技术规范。

2 规范性引用文件

下列文件中的内容通过文中的规范性引用而构成本文件必不可少的条款。其中，注日期的引用文件，

仅该日期对应的版本适用于本文件；不注日期的引用文件，其最新版本（包括所有的修改单）适用于本

文件。

GB/T 23327 机织热熔粘合衬

3 术语和定义

下列术语和定义适用于本文件。

3.1

粘和衬

是一种涂有热熔胶的衬里，是服装制作经常用到的辅料之一。

4 原材料

4.1 基布

基布应采用符合相关标准要求的纺织材料，如聚酯纤维、棉质纤维或其混纺材料等。其织物组织结

构均匀、无明显疵点，断裂强力、撕破强力等物理性能指标应满足粘合衬在服装等应用场景中的使用要

求。

4.2 热熔胶

热熔胶应具备良好的热稳定性、粘性和流动性。热熔胶应与抗菌、消臭、除甲醛功能助剂有良好的

相容性，不能影响其功能发挥。

5 前处理工艺

5.1 烧毛

采用烧毛设备对基布进行烧毛处理，去除表面的绒毛，使基布表面光洁。烧毛强度应根据基布的材

质和后续使用要求进行合理调整，避免过度烧毛导致基布损伤。

5.2 酶冷堆

将基布放入含有特定酶制剂的溶液中进行冷堆处理，时间为 24 h，酶冷堆过程可改善基布的手感

和去除部分杂质。

5.3 热水洗和碱煮练

依次进行 95 ℃ 高效热水洗和汽蒸碱煮练，热水洗时间为 60 min，碱煮练的碱液浓度为 15 %，

汽蒸温度为 100～105 ℃，时间为 45 min。这些步骤有助于进一步去除基布上的杂质、油污和天然杂

质，提高基布的洁净度和可染性。

5.4 中和与烘干
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经过碱煮练后的基布需进行酸中和处理，中和时间为 45 min。中和后的基布放入烘桶中烘干，烘

干温度控制在 60 ℃ 以内，时间为 40～50 min，确保基布干燥且无褶皱。

6 染色与整理

6.1 低温活性染料染色

染色温度控制在 40 ℃，吸色时间为 40 min。确保染料均匀吸附，染色后基布颜色符合设计要求

且色牢度良好。

6.2 固色水洗

使用固色剂进行固色水洗，固色时间为 60 min，水洗温度为 30 ℃。

6.3 树脂整理

在基布上浸轧浓度为 50 g/L 的树脂工作液，轧余率 70 %，脱液处理，95 ℃ 下烘干使得含潮率

在 15 %～20 %，压皱处理，120 ℃ 下焙烘 20 min，出箱，水洗，烘干。

7 涂层工艺

7.1 PA 黑粉粉点涂层

7.1.1 使用 1 号圆网进行 PA 黑粉粉点涂层。1 号圆网应具备合适的目数和孔径，涂层厚度应控制在

50 ～100 μm。

7.1.2 在涂层过程中，应定期检查涂层的均匀性和厚度。可采用显微镜或涂层厚度测量仪等工具进行

检测。如发现涂层不均匀或厚度不符合要求，应及时调整圆网的转速、黑粉的供给量或其他相关工艺参

数。

7.1.3 均匀的 PA 黑粉粉点涂层能够为粘合衬提供良好的抗菌、消臭和除甲醛性能基础。

7.2 雀巢包合剂和微胶囊的复合涂层

7.2.1 将约 30 kg 的丙烯酸乙酯、10 kg 的吐温和蒸馏水加入烧瓶中，然后搅拌约 1 h，直到丙烯酸

乙酯乳化为止，得到丙烯酸乙酯预乳化液。

7.2.2 将约 20 kg 的甲基丙烯酸甲酯、10 kg 的吐温和蒸馏水加入烧瓶中，然后搅拌约 1 h，直到甲

基丙烯酸甲酯乳化为止，得甲基丙烯酸甲酯预乳化液。

7.2.3 在充氮气气体的反应器中，加入约 20 kg 的风油精和约 10 kg 的丙烯酸乙酯预乳化液，充分

搅拌后，加热升温到约 35 ℃，通入氮气气体后，再滴加约 0.33 kg 的过硫酸铵引发液，反应约 2 h。

7.2.4 滴加约 20 kg 的丙烯酸乙酯预乳化液和约 0.33 kg 的过硫酸铵引发液，温度控制在约 35 ℃，

反应约 2 h。

7.2.5 再滴加约 0.33 kg 的过硫酸铵引发液及约 20 kg 的甲基丙烯酸甲酯预乳化液，充分反应后，

升温到约 45 ℃ 并反应约 2 h，然后降温并调节 pH 值到约 7，得到以风凉油为囊芯、聚丙烯酸酯类

为壁材的微胶囊。

7.2.6 加入浓度为 20 g/L 的羟丙基改性的β‑环糊精，混合均匀；加入浓度为 400 g/L 的乳化糊，

得到所述雀巢包合剂和微胶囊的复合涂层。

8 后处理工艺

8.1 成品检验

8.1.1 成品应符合 GB/T 23327 的规定。

8.1.2 外观检验：检查粘合衬表面是否平整、光滑，有无褶皱、胶斑、杂质等，颜色是否均匀。

8.1.3 物理性能检验：检测断裂强力、撕破强力、剥离强度等指标。

8.2 消除甲醛性能测试
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8.2.1 配制乙酰丙酮溶液：0.25%（V/V），称取 25 g 乙酸铵（NH4CH3COO），加少量水溶解，加 3 ml

冰乙酸（CH3COOH，ρ＝1 .005）及 0.25 新蒸馏的乙酰丙酮（C5H8O2，ρ＝0.975），混匀再加水至 100

ml 定容，调整 pH＝6.0。

8.2.2 将织物裁剪成规格 25 cm×15 cm，并放于密封装置（实验装置如图 1 所示，其体积为 V）中

的空气净化器中，用移液管吸取 4ml 配制的甲醛溶液，放置于密封装置中，将装置密封盖装好，将其中

的电风扇打开，以便于甲醛溶液的挥发，待甲醛完全挥发后，将电风扇关上，打开采样系统(采样引气

管、采样吸收管、空气采样器组成)，设定流量为 0.5 L/min，采样时间定为 10 min，采样完毕后，关

闭引气管上的阀门，然后打开空气净化器，隔一定时间采一次样品（0.5 h、1 h、2 h、3 h、4 h）。

图 1 实验装置

8.2.3 将采样器中的溶液，倒入 50 ml 容量瓶中，并且用蒸馏水润洗两遍，将润洗液也同样的倒入容

量瓶中，再用蒸馏水定容到 50 ml，静置一段时间，同时用移液管吸取 5ml 的蒸馏水，放入采样器中，

留待下一次的采样。

8.2.4 在空白比色管中放入 10 ml 的蒸馏水，一段时间后，从容量瓶中用 10 ml 移液管移取 10 ml 溶

液，倒入编号的比色管中，每一次采样都重复上述步骤。

8.2.5 实验结束后，关掉一切电源，打开密封装置，取出布样。

8.2.6 向每个比色管中加入 2 ml 配置的乙酰丙酮溶液，然后在用电炉加热至沸腾，沸腾 3 分钟之后

取出，待冷却之后，用紫外分光光度计测量出溶液在最大吸收波长（413 nm）下的吸光度，且进行下列

计算：

a) 吸光度通过式（1）进行计算：

y = �� − ��
······················································· (1)

式中：

y——吸光度；

As——样品测定的吸光度；

Ab——空白试样吸光度。

b) 甲醛含量通过式（2）进行计算：

x = �−�
�

× �1
�2
······················································· (2)

式中：

x——甲醛含量；

V1——定容体积；

V2——测定取样体积。

c) 空气中甲醛浓度通过式（3）进行计算：

c = �
���

·························································· (3)
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式中：

Vnd——所采气样标准状态体积，（0 ℃，101.325 kPa）L。

d) 单位质量的布甲醛的吸附量通过式（4）进行计算：

k = ��
�

��/�织物 ·················································· (4)

式中：

k——单位质量的布甲醛的吸附量；

V——密封装置的体积（m
3
）；

m——测试布样的质量（g）。

8.2.7 将已包合了风油精的织物在室温下吹晾 24 h 以上，以确保表面的风油精已经全部挥发，然后

再将织物（布重记为 m/g）剪成碎片装入相应标号 250 mL 磨口锥形瓶中，再加入 25 mL 的乙醇进行

萃取 24 h，取 20 mL 萃取液于 50 mL 的容量瓶中，加乙醇至刻度线定容，最后将每个配好的溶液用

紫外分光光度计测出最大吸收波长下的吸光度，通过标准曲线方程计算萃取液的中精油的浓度记为

c(mg/L)，再通过式（5）计算得出包合量。

包合量 = �×0.001×50×25
20×�

��/�织物 ········································(5)

9 质量控制

9.1 原材料

9.1.1 对基布、热熔胶和功能助剂进行严格进货检验，检查质量证明文件、外观、物理性能和功能特

性等。检验人员应具备专业知识和技能，按照相关标准和规范进行检验操作。对于每批原材料，应详细

记录检验结果，包括检验项目、检验方法、检验数据和检验结论等。

9.1.2 每批原材料抽检比例不低于 10 %，不合格原材料应及时处理。对于抽检不合格的原材料，应根

据不合格情况采取相应的措施，如退货、换货、降级使用或进行特殊处理等，确保投入生产的原材料质

量符合要求。

9.2 过程

9.2.1 对烧毛、酶冷堆、染色、涂层等关键工序实时监控和控制。在每个关键工序设置监控点，配备

相应的监测设备和仪器，如温度传感器、压力传感器、流量传感器等，实时采集工艺参数数据，并传输

到监控系统进行分析和处理。

9.2.2 严格控制各工序的工艺参数，如温度、时间、浓度等，确保产品质量。对于每个工序，应制定

详细的工艺参数标准，并要求操作人员严格按照标准进行操作。在生产过程中，如发现工艺参数偏离标

准范围，应及时采取措施进行调整，如调整设备运行参数、更换原材料或对产品进行特殊处理等。

9.3 成品

9.3.1 对成品定期抽检，抽检比例不低于 5 %。抽检应按照随机抽样的原则进行，确保抽样的代表性

和公正性。抽检项目应包括外观质量、物理性能和功能特性等方面，以全面评估成品质量。

9.3.2 发现不合格产品应及时返工、报废等处理。对于不合格产品，应根据不合格情况进行分类，如

轻微不合格、严重不合格等，并采取相应的处理措施。对于轻微不合格产品，可以进行返工修复，使其

符合质量要求；对于严重不合格产品，应予以报废处理，避免不合格产品流入市场。

10 标志、包装、运输和贮存

10.1 标志

标明产品名称、规格、生产日期、保质期、抗菌消臭除甲醛等功能特性及使用说明。标志应清晰、

醒目、不易褪色，符合相关法规和标准要求。标志内容应包括产品的基本信息、使用方法、注意事项、

储存条件等。

10.2 包装
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采用防潮、防尘、防污染材料，如塑料薄膜、纸袋等。包装材料的选择应考虑产品的特性和储存运

输条件，确保包装能够有效地保护产品。对于一些对湿度、氧气等环境因素敏感的产品，可采用具有特

殊阻隔性能的包装材料，如铝箔复合膜等。

10.3 运输

应避免受潮、雨淋和剧烈震动。保持清洁、干燥，确保产品质量不受影响。运输工具应具备合适的

装载能力和运输条件，能够安全、高效地运输产品。

10.4 贮存

储存在干燥、通风、阴凉处，避免阳光直射和高温、高湿环境。防止产品受到挤压、碰撞等物理损

伤。在储存过程中，应合理安排产品的堆放方式，避免产品堆积过高或受到外力挤压。
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