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纯棉经纬双弹机织物连续轧染生产实践 

贺宝元 (陕西科技大学资源与环境学院，陕西成阳 712081) 

李长虹 (陕西华润印染有限公司，陕西成阳 712081) 

摘要： 采用常规染整生产工艺流程，降低紧式加工的张力，利用柔软平滑剂和预缩设备的联合作用达 

到经向弹力的充分回复，实现经纬双弹织物的连续轧染生产，同样获得与半连续加工同样的加工效果。 
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纯棉经纬双向弹力织物因其经纱和纬纱均为 

氨纶包芯纱，所以不论在织造技术还是染整技术 

上都有一定的难度。织造过程中其弹力纱线要经 

过整、浆、穿、织等工序 ⋯。张力控制复杂 ．要 

根据织物的最终用途选用经纬原料、弹性大小、 

氨纶丝的细度 、牵伸倍数、布幅、组织规格等： 

由于染整加_丁的同样复杂性 ．选用的氨纶丝一般 

是性能最优 良的 ，这样才能抵抗染整加1=的各 个 

工序。即便如此织物各个方向的易变形性和弹 

性。使紧式加工的难度是可以预料的．加工起皱 

特别是紧式状态下的高温加工使得弹性产生记 

忆，损伤了弹性纤维．失去原设计者的思想风格 

【2]
。 为此必须在生产T艺上下大功夫．必须抓住 

这样几个环节，即氨纶类型、加_1二张力、加_[温 

度 (包括湿热温度)和时间、整个加工周期 

我们经过多次实验加工 ，发现只要工艺设计合 

理，方法得当，在紧式设备上照样可以生产合格 

的纯棉经纬双弹织物并取得杜邦 “莱卡”的质量 

认证 。 

我们设计出的染整 艺流程为：翻布缝头一烧 

毛一冷轧堆一短蒸漂白一丝光一热定形一+连续轧 

染染色一上柔软剂一拉幅一预缩一平拉幅一再次 

预缩一成品 
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1 染整加工工艺 

1．1 缝头 

缝头工序非常重要．双向弹力织物的缝头更是 

如此，既要考虑针密和均匀度．更重要的是考虑四 

角对齐．要求坯布的幅宽相差更小 ．不能将幅宽相 

差大的布强行缝在一起 我们一般掌握在5 cm(幅 

宽 165 cm)以内 

1．2 烧毛 

采用二正二反烧毛．车速110 m／min．冷水辊进 

水量300～400 kg／h．出水温度为50℃．落布温度45 

℃以下．可以保证布面温度不致过高而影响弹力 

刷毛辊要谨慎使用．下机后 ．织物要及时进入下道 

工序生产．严禁长时间堆置 

1-3 冷轧堆退煮漂 

采用该_[艺．主要是为了防止织物在长车煮漂 

过程中的经向过度拉伸和起皱．其工艺条件为： 

以(32／2+70D)X(32／2+70D)88x50x160 cm双弹 

纱卡为例： 

处方(g／L)：烧碱 35～40 

双氧水 12～l4 

双氧水稳定剂CG一178 6 

精练剂RD 8 

过硫酸铵 2 

螯合分散~I]DF一101 1 

工艺条件：轧余率(％) 100 
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堆置时间(h) 20～24 

环境温度(oC) 25左右 

1．4 短蒸漂白 

由于冷堆前处理下机后．织物的毛效达不到要 

求 ．所以要进行短蒸精练和漂白，将冷堆卷直接退 

卷在043短蒸漂白机台进行．进布前．将机台张力调 

整到尽可能小的程度．一方面保证张力小 ．一方面 

不能有皱条。加工工艺如下： 

T艺流程：轧碱短蒸一充分热水洗一轧漂汽蒸 

堆置一充分热洗一烘干 

短蒸工作液处方(g／L)： 

烧碱 35～40 

精练剂RD 5 

过硫酸铵 2 

螯合分散剂DF一101 1 

工艺条件：多浸二轧，轧余率90％，汽蒸温度100 

℃．时间1 rain，高效逆流水洗确保4格90℃以上水洗。 

漂白工作液处方(g／L)： 

双氧水 3～3．5 

磷酸三钠 3～5 

尿素 8～10 

螯合分散剂DF一101 1 

精练剂RD 3～5 

工艺条件：轧余率90％～100％，L—BOX汽蒸堆 

置30～40 min．汽蒸温度 ：100℃，高效水洗温度85 

℃以上 ． 

1．5 丝光 

丝光的难点来自于两个方面．第一．张力要尽可 

能小．以防过度拉伸．使弹性纤维在强碱环境中超过其 

弹性恢复能力 这就要求对丝光机的张力进行全面调 

整，使张力尽可能小。第二．弹力织物在前面的加工过 

程中，已经有了较充分的收缩，当然是纬向(经向反而 

有部分伸长)，在浸渍烧碱溶液时，会有湿胀情况产生， 

即布的门幅会变宽而产生皱条 可采用预淋法解决 

丝光工艺条件： 

烧碱 (g／L) 200～220 

预淋碱(g／L) 200～220 

丝光时间(S)： 55 

扩幅门幅(cIn) 137 

落布门幅(cIn) 120～125．5 

扩幅要根据织物性能来定．在不影响成品幅宽 

和不起皱条的前提下．扩幅要尽可N~,／b 为了使去 

碱净．后加酸中和一道 

1．6 热定形 

为保证染色工序顺利进行．必须增加这道热定 

形拉幅工序．但条件不能过于剧烈 ．以免造成经向 

变形的记忆 ．影响最终产品的风格。在定形时一定 

要适当超喂 工艺条件如下： 

定形温度时间 ：183+3℃，30 S 

机台：京都定形机 

超喂：4％左右 

下机幅宽 ：124．5～127 cm 

1．7 染色 

机台：京都染色机 

在加工前．机台经向张力要调整到尽可能小的 

程度 中浅色采用还原染料染色或高日晒牢度的活 

性染料染色．深色采用活性染料二浴汽蒸法染色 

1．8 柔软整理 

经纬双弹织物的柔软整理是一个非常重要的 

工序，好的柔软剂，对弹力织物的经纬向的收缩、弹 

性的恢复大有益处。我们采用混拼柔软剂．使柔软 

剂既具有柔软的效果．又具有平滑的效果．它可以 

充分降低包缠纱与弹力丝间的摩擦力．一方面赋予 

织物良好的手感 ．另一方面使弹力织物尤其经纬弹 

力织物在上完柔软后 的短时堆放过程 中以及在预 

缩过程中经向进行充分的收缩 ．而达到恢复经弹的 

目的。可采取多次拉幅预缩操作．累计缩率应达到 

17％～20％。在达到此缩率时，调整预缩的蒸气气 

压到0．35～0．45 MPa。以确保织物的缩水率。 

柔软T作液处方(g／L)：柔软~IJCGF 15～20 

柔软剂HR一21N 25～30 

工艺流程：浸轧一松式烘燥一拉幅一预缩一拉 

幅一预缩一成品 

工艺条件：柔软：轧余率(％) 75左右 

烘燥温度(℃)：90～100 

落布门幅(cm)：122～124．5 

预缩机台： 

预缩率9％～10％．落布门幅：114．3～116．8 cm 

平拉拉幅：落布门幅：119．4～121．9 cm 

再次预缩：预缩率7％～8％，预缩蒸气压0．35～ 

0．45 MPa。 

2 效果评价 

成品检测结果见表1。 
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3 生产总结 

纯棉经纬双弹织物的生产不同于常规纬弹织 

物的生产．首先要把好来坯检验关．主要是外观质 

量和内在弹力 来坯的门幅主要是段与段门幅差异 

要小 ．我们控制在5 cm(幅宽170 cIn)以内的范围． 

否则不能缝头 这是一个关键点 内在弹力我们采 

用抽样煮沸法 ．测其收缩率和弹力情况 布边的设 

计要合理．否则．无论采取那种加工方式也难以解 

决卷边的问题；其次，对各工序进行在线取样检控， 

跟踪各工序的幅宽变化和弹性变化．随时对加工工 

艺进行调整，尤其是紧式高温机台(如：短蒸氧漂 

机、丝光机、染色机等)，要检查这些工序的张力、温 

度、门幅变化．定形机一定要超喂。各个工序落布温 

度要控制在45℃以下 第三．纯棉经纬双弹织物的 

生产．对设备的张力调整、设备的平整度、清洁要求 

非常高，我们基本选择了公司内性能较高的设备进 

行加工。第四，严禁染色前各工序取样．同时尽可能 

在染色及后工序少取样 ．取样要采取剪样法绝对禁 

止撕扯取样 半制品质量的控制由技术人员重点控 

制和检查：主要内容有瞬时毛效、目测白度、退浆率 

等。第五．严禁纬斜产生，一旦产生，将会是非常危 

险的。生产中要重点检控。第六．拉幅预缩工序是经 

向收缩的关键机台．在不产生预缩皱的前提下．第 

一 次的缩率尽可能大．在累计经向缩率可以达到17 

％～20％时．预缩的蒸气气压一定要达到0．35～0．45 

MPa，这样才能确保缩水率 第七、经纬双向弹力织 

物的加工要一路绿灯 ．因为加工周期越长，对经向 

弹力的松弛不利 第八、关于经纬双向弹力织物的 

成品门幅．一定要先做实验再确定。这是因为不同 

厂家的产品．其制造工艺不同的缘故．同时建立坯 

布档案 
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表2 竹纤维厂I1encel混纺织物质量指标 

例二、原竹／绢丝针织物染整加工 

原竹／绢丝(30／70)混纺针织纱 (纱线烧毛)由浙江 

桐乡天隆绵制品有限公司生产．由无锡明丽雅真丝针 

织时装有限公司编织和染整加工制成女装和 I恤 

染整加工流程：坯绸准备一前处理 (精练、漂 

白)一 染色 (一浴法 )一 固色一 皂洗 (在溢流机上进 

行)一水洗一柔软一成品 

采用精练漂白一浴法 ：精练剂1～2 g／L、渗透剂 

0．5～1 g／L、纯碱3～5 g／L、30％双氧水4～8 g／L、稳定 

剂2～3 g／L，在98℃条件下处理60～90 rain。 

染色工艺：采用活性染料 (Megafix B、BES或 

Everzol ED)染成同色或异色，染色方法同真丝织 

物，染后充分皂洗，水洗．能获得较好色牢度。 

(未完待续) 
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