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黏胶纤维俗称人棉袁其湿态下

的强度仅为干态下强度的一半袁这
给染整湿加工带来了困难曰且黏胶

纤维纺织品不耐水洗袁尺寸稳定性

差袁穿着易变形袁影响了其服用性

能袁因此早期的黏胶纤维很少用于

内衣面料遥
近年来袁 氨纶纤维被不断开

发尧普及遥 在黏胶纤维的织布过程

中袁 加入含量不一的氨纶纤维后袁
可弥补黏胶织物弹性差尧尺寸稳定

性不足的缺陷袁满足了内衣面料穿

着舒适尧 贴身和外形不变的要求袁
为黏胶纤维应用和开发开辟了广

阔的前景遥
目前袁弹力黏胶织物用作内衣

面料趋势逐渐上升袁且花色品种也

在逐渐增多袁 如本厂 2009 年累计

加工弹力黏胶类针织坯布 390 t袁
2010 年已增加到 590 t曰 还出现了

一定量的弹力黏胶花灰布尧弹力黏

胶莫代尔尧弹力黏胶汗布尧弹力黏

胶色纱布和弹力黏胶提花布等遥
由于这类产品的黏胶纤维用

量在 95%以上袁 氨纶含量在 5%左

右袁这给染色和定形加工工艺带来

新的要求遥 本厂通过对预定形尧染
色尧成品定形设备和工艺参数的选

择袁克服了因黏胶纤维原料湿强度

差造成的断布尧小破洞尧边浅和布

面不平整等染色和定形的异常现

象袁探索出了一套针对弹力黏胶针

织物的成熟的生产工艺遥
1 材料

2.22 tex渊20 D冤氨纶+14.5 tex
渊40S冤黏胶纤维针织物曰

3.33 tex渊30 D冤氨纶+14.5 tex
渊40S冤黏胶纤维针织物曰

4.44 tex渊40 D冤氨纶+14.5 tex
渊40S冤黏胶纤维针织物遥
2 生产工艺流程

初检寅预定形寅缝边寅配缸

分管寅前处理寅染色寅中间检

验寅柔软整理寅成品定形寅成品

检验寅包装遥
黏胶纤维的化学组成与棉纤

维相似袁性能接近于棉纤维遥 但由

于黏胶纤维聚合度尧结晶度比棉纤

维低袁 纤维中存在较多的无定形

区袁因而黏胶纤维的吸湿性比棉纤

维好袁强度比棉纤维低遥 所以在染

整工艺设计中袁要力争确保成品一

次合格率袁尽可能减少和降低染色

和定形的回修袁因为回修会增加染

缸内织物断布次数或布面小破洞

现象的产生遥
3 初检

对于以来料加工为主的生产

企业袁客户来坯品质的检验是生产

工艺中一个必要的环节遥 尤其是弹

力黏胶类织物产品的初检十分重

要遥 因为黏胶纤维的湿强度差袁染
色过程中造成的小破洞与客户来

弹力黏胶纤维针织物的染整工艺
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坯漏针尧断纱尧破洞等织布疵点很

容易混淆袁要求员工认真检查来坯

的织布异常袁对于超过规定的小破

洞尧漏针尧断纱应及时反馈给客户袁
并要求签名留档袁个别破洞尧断纱

严重时还应及时缝合袁避免在预定

形和染缸内发生断布现象遥
4 预定形

4.1 预定形的设备

目前使用的预定形设备有中

国台湾乘福拉幅定形机渊9节烘箱冤
和中国香港立信渊门富士冤拉幅定

形机渊9 节烘箱冤遥
应用实践发现袁中国香港立信

渊门富士冤 定形机作为弹力黏胶织

物类的预定形机效果好遥
该设备的主要技术特征有院织

物进尧 出口设有气流屏蔽装置袁密
封尧保温性能好曰各节烘箱温度控

制稳定袁织物经过各定形区间受热

均匀曰 落布检测布身克质量袁 左尧
中尧右基本接近袁没有边浅现象曰上
布系统的上针上铗可以避免织物

在烘箱内因循环热风而造成的脱

针掉边现象曰 配有气动挡风装置袁
在意外停机时能自动尧迅速挡住风

门袁防止织物过热而造成烧布或变

色或留下风管风洞的痕迹遥
另外袁在为该设备加装一套德

国玛诺公司织物密度控制系统后袁
可通过触屏显示控制面板对织物

的克质量进行在线监控袁控制克质

量误差在依5 g/m2 范围以内袁 使订

单得到了很好的品质保证遥
4.2 预定形的工艺参数

温度 200 ~205 益
车速 22~25 m/min
幅宽尧 克质量根据来坯弹力尧

厚薄等因素调整遥
制定预定形工艺时袁不但要求

布面平整无折皱袁避免卷边袁还要

防止因预定形效果差尧布幅回缩大

而造成的颜色偏差或边浅现象遥由

于弹力黏胶织物的湿强度差袁预定

形工艺参数的选择尤为重要袁在确

保工艺稳定的条件下袁要尽量减少

因预定形效果不好带来的回修遥
经多次工艺实验发现袁预定形

温度设定在 205 益为宜遥 由于各弹

力黏胶织物生产厂家所用的氨纶

纤度不一样袁加入氨纶的含量也不

一致袁 来坯的弹力有时会相差很

大袁所以在现场生产时袁要求挡车

工应看清工程作业卡提供的客户

来料参数袁对一些要加大拉幅的坯

布袁 预定形温度应降低至 200 益袁
这样才能在维持布幅稳定的同时袁
保护好坯布适当的弹力遥

定形温度确定后袁定形机车速

的控制也很重要袁 一般设定在 22
m/min为好袁 过快会影响预定形的

效果遥
实践经验表明袁只要严格按上

述预定形的温度和车速操作袁坯布

幅宽和克质量照作业单设定袁不用

预留也可确保成品定形客户的下

单要求遥 当然袁也要根据坯布的厚

薄尧弹力情况做适当的调整袁一般

也只是在幅宽依5 cm 或克质量依5
g/m2 范围内遥
5 缝边

含氨纶的棉类或黏胶织物预

定形后都要经过钉边或缝边以将

坯布重新缝合形成筒状袁这主要是

为了防止染色过程中的湿热引起

左右布边收缩尧卷曲而造成边浅现

象的产生遥 实践证明袁钉边染色后

的布边很容易因卷边形成边浅异

常袁 且在染缸内一定时间的拉伸

后袁 钉边针脚处产生拉破现象曰而
经过缝边后的弹力黏胶织物两布

边染色后的边浅现象比钉边染色

的要少遥 因此袁弹力黏胶织物最好

采用缝边工艺遥
缝边时应将坯布正面向里袁这

样可以减轻缸内染液对布面的冲

击袁确保布面的纹路清晰曰还可以

防止缸壁表面污染物的沾污和染

料点尧助剂斑等现象的产生遥
缝边机可选用中国台湾皇新

公司生产的全自动缝边机袁机头型

号为 DDL-8700遥 该机器最大的特

点是效益高袁正常情况下袁5 min 内

可缝一匹坯布曰另外缝边的织物染

色后袁 成品定形前进行中间检验

时袁 能用自动卸线装置将缝线拉

出袁可防止因坯布湿强度差袁机器

破线造成拉破布边现象的产生曰但
也要注意控制缝边的针脚密度袁一
般面线针脚距离 1 cm 为宜袁 针距

过密很容易造成成品定形时拉破

布边的现象遥
6 配缸分管

缝边后的配布分管是弹力黏

胶织物染色前最重要的工序遥 目的

是使染色缸内各管容布量尽量保

持一致袁 减少染色后的管差现象曰
另外袁可检查预定形后坯布表面破

洞或断布情况袁及时发现明显的断

纱尧破洞现象袁并及时缝合检测克

质量留下的剪洞口袁防止进入染缸

后的断布现象遥
染色机分为单管和多管并联

机袁有的是一个缸体一管袁有的是

一个缸体分两个或两个以上容布

槽遥 为减少各管的匹差现象袁在染

色前袁应针对所用染色机的大小以

及各自的容布量大小进行配缸袁然
后采用地磅称量的方式准确计量

每管或每槽的布重袁这样就能很好

地预防管差现象遥
7 前处理

7.1 工艺流程

黏胶纤维属于再生纤维素纤

维袁其中的天然杂质在纤维制备过

程中已被除去遥 前处理对于深色织

物只是要求除去运输过程或存储

时的灰尘及织布时的油剂曰而对于

浅色和特白产品袁因色光要求增艳
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和增白效果袁需要进行双氧水漂白

处理遥
弹力黏胶织物前处理工艺流

程院入坯寅接头寅热洗渊氧漂冤寅排

液寅渊除氧冤寅酸洗寅排液寅水洗遥
7.2 前处理处方和条件

7.2.1 深色前处理工艺处方和条

件

纯碱 2.0~3.0 g/L
无泡枧油 C-800 1.0~1.2 g/L
除油剂 DC-1042A 1.0~1.2 g/L
95%冰醋酸 0.5~0.6 mL/L
浴比 1颐6~1颐10
温度与时间院
常温加入纯碱尧除油剂尧无泡

枧油后袁可直线升温至 85 益袁保温

20 min遥
7.2.2 浅色前处理工艺处方和条

件

纯碱 2.2~3.0 g/L
无泡枧油 C-800 1.0 ~1.2 g/L
除油剂 DC-1042A 1.0~1.2 g/L
双氧水 5~7 mL/L
除氧酶 0.08~0.10 mL/L
95%冰醋酸 0.5~0.6 mL/L
浴比 1颐6~1颐10
温度与时间院
氧漂时在最后加入双氧水袁然

后快速升温到 98 益袁 保温 20
min遥
7.3 操作注意事项

7.3.1 接头要结牢袁并注意检查布

面破洞或断纱情况遥
7.3.2 弹力黏胶织物在染缸内运

行是否正常袁染机循环泵速度与提

升辊速度的协调是最关键的袁两者

配合不好很容易造成缸内堵布或

断布现象遥 根据经验袁循环泵速度

仪表显示 60%左右袁提升辊速度相

应控制在 160~180 m/min 时为最

佳状态曰另外袁在 98 益保温时间内

可适当放慢速度袁 确保缸内不堵

布尧不断布遥

7.3.3 深色前处理后应充分水洗袁
常温酸中和 15 min 后清洗曰 浅色

氧漂排液后袁可选择除氧酶常温脱

氧 15 min后袁再酸中和水洗遥
8 染色

8.1 染色机的选用

本厂现有高温高压溢流染色

机和常温常压溢流染色机共 50 多

台袁从使用情况来看袁高温高压溢

流染色机比较适合做化纤类织物袁
也可以做纯棉或涤棉类产品的染

色机曰常温常压溢流染色机适合做

弹力黏胶织物尧纯棉尧莫代尔尧竹纤

维尧蕾丝花边类产品的染色机遥
若采用高温高压溢流染色机

对弹力黏胶织物进行染色袁效果不

理想遥 一是操作不方便袁弹力黏胶

织物在缸内易断布袁 在 98 益前处

理或皂煮时袁一旦发生断布袁需降

温 85 益以下才能打开缸盖袁 不能

及时处理曰 二是易出现小破洞袁由
于不同型号的高温高压溢流机采

用不同形状的喷嘴 渊圆形尧 长方

形冤袁 导布辊与喷嘴间距及包角不

一样袁织物受到液流冲击的张力也

不一样袁实践证明袁用此类机型染

色时袁弹力黏胶织物布出现小破洞

的现象明显要多遥
弹力黏胶织物比较理想的染

色机是中国香港立信 ECO-38 常

温常压染色机遥 该机器主要优点

是院布液分离袁在储布槽底部增加

了一个隔层袁 使织物在储布槽运

行袁染液在隔层中快速循环袁仅部

分织物浸在染液中袁 降低了浴比袁
节水节能遥 通过优化设计袁合理配

置喷嘴尧导布辊和储布槽袁后落布

区坯布可自行左右摆放袁使织物在

染色过程中处于松弛及展开的状

态袁达到均匀染色的效果遥 另外袁由
于低浴比袁织物在运行中携带的水

量少袁大大降低了织物运行时自重

引起的张力咱1暂遥 在正常的染色条件

下袁布面不会产生小破洞现象遥
8.2 工艺流程与曲线

工艺流程院 染色寅水洗寅皂

洗寅固色寅水洗寅脱水遥
浅色和中色染色工艺曲线如

图 1a 所示袁 深色染色工艺曲线如

图 1b所示遥
8.3 染色处方及条件渊大红冤

活性红 HE-3B 1.60%
活性黄 HE-4R 1.03%
元明粉 70%
纯碱 20%
螯合剂 CG 1%
浴比 1颐6~1颐10
工艺说明院
a. 按计算机程序设定的加料

时间加入助剂尧染料尧元明粉尧纯碱遥

50 益
助剂

染料10 min
5 min 10 min

1/10
元明粉

3/10
元明粉

6/10
元明粉

5 min 5 min 10 min30 益
1 益/min

1 益/min
60 益 45 min

1/5 纯碱 2/5 纯碱 2/5 纯碱

渊a冤浅色和中色

助剂 染料10 min 20 min
10 min

元明粉

10 min30 益
20 min

50 益

1 益/min

2/5 纯碱 3/5 纯碱

60 益 45 min
1 益/min

渊b冤深色

图 1 染色工艺曲线
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黏胶纤维院是以天然纤维素为原料袁经碱化尧老化尧磺化等工序制

成可溶性纤维素磺酸酯袁再溶于稀碱液制成黏胶袁经湿法纺丝而制成

的一种再生纤维遥 采用不同的原料和纺丝工艺袁可以分别得到普通黏

胶纤维尧高湿模量黏胶纤维和高强力黏胶纤维等遥 普通黏胶纤维又分

棉型尧毛型和长丝型袁俗称人造棉尧人造毛和人造丝遥 高湿模量黏胶纤

维具有较高的聚合度尧强力和湿模量遥 高强力黏胶纤维具有较高的强

力和耐疲劳性能遥

b. 纯碱用 50 益温水溶解可

以提高其溶解度遥
c. 循环泵速度尧 提升辊转速

等在前处理控制参数基础上还可

以适当调整遥
d. 染色时间达到后袁 计算机

控制系统自动排液尧水洗遥
e. 距布头 1 m 处剪样板袁并

在小样皂煮器模拟皂煮 20 min
后袁用小样烘燥机烘干袁然后按客

户克质量要求在小样定形机上划

样袁 温度设定在 170 益袁 拉定 1
min袁最后交给对色师傅对色确认袁
只有结果控制在缸差范围内才能

进行下道工序遥
f. 由于黏胶纤维中存在较多

的无定形区袁 对染料的亲和力较

大袁直接性高袁选用匀染性好的活

性染料染色袁染料尧元明粉及纯碱

的加料速度和加入量也需分别针

对浅色尧深色织物采取分次分批的

方法加入袁以防止染色上色不匀或

色花现象遥
8.4 皂洗和固色

8.4.1 皂洗工艺条件

酸性皂洗剂 703 1耀2 g/L
温度 98 益
时间 30 min
浴比 1颐10

8.4.2 固色工艺条件

直接固色剂渊活性冤 2%耀3%
温度 98 益
时间 10 min
浴比 1颐10

9 中间检验

在染色脱水后尧成品定形前需

进行中间检验遥 要将缝合的缝线用

拉线机松开袁 注意缝线要清除干

净袁防止其缠绕定形机展布罗拉上

或影响上针曰同时还要检查染色后

布面的品质状况袁包括色花尧色迹尧
牢度及破洞情况袁明显异常现象应

及时退回重修或缝合袁确保成品定

形的正常遥
10 柔软整理

柔软整理是利用柔软剂的作

用袁减少织物中纱线间或纤维间的

摩擦阻力以及织物与人手之间的

摩擦阻力遥 纤维的初始模量可反映

出织物的柔软感遥 初始模量低袁则
织物具有柔软的手感曰 初始模量

高袁则织物的手感刚硬遥
黏胶纤维的初始模量略低于

棉纤维袁因而黏胶织物常现野飘荡冶
现象袁缺乏身骨咱2暂遥 所以袁弹力黏胶

织物的柔软处理不宜过柔袁过柔的

布面常常会产生不平整现象袁在上

裁床时造成布面不易理平而折皱遥
一般弹力黏胶织物不需在染缸内

进行柔软整理袁在定形机轧槽内浸

轧有机硅柔软剂 DM-686渊20 g/L冤
进行整理即可袁以使织物保持一定

的手感和硬挺度遥
11 成品定形

弹力黏胶织物在预定形时袁已
经过高温和慢速度将布幅尧克质量

稳定在一定范围袁成品定形只是烘

干的过程袁目的是消除在染色过程

引起的布面折皱袁以恢复布面纹路

清晰袁确保布面平整尧光洁袁改善织

物的手感尧稳定织物缩水率遥 所以

成品定形时温度不宜过高袁控制在

170 益即可遥
设备为中国香港立信渊门富士冤

定形机遥
定形工艺参数院
温度 165耀170 益
车速 20 m/min

弹力黏胶织物回潮率较大袁因
此成品定形后袁 应停放 24 h 以后

再进行包装袁这样可减少来坯在染

整加工过程中的损耗遥
12 结束语

黏胶纤维加一定量氨纶纤维

编织的弹力黏胶织物袁弥补了黏胶

纤维纺织品不耐水洗尧弹性差和尺

寸稳定性不足的缺陷袁为黏胶纤维

用于内衣面料增添了优势遥 通过控

制染整加工设备袁选择合适的工艺

技术条件袁可以克服因黏胶纤维湿

强差而带来的断布尧小破洞尧边浅

和布面不平整等染色与定形的异

常现象袁为黏胶纤维的进一步广泛

应用提供了可能遥
总之袁新材料尧新工艺尧新技

术尧新设备的开发尧研制与应用袁要
求工程技术人员坚持科学的态度袁
工作在车间尧现场袁倾听尧了解尧跟
踪尧 记录实验过程中出现的新情

况尧新问题袁并针对性提出解决问

题的办法和要求袁以确保工艺实施

的可行性尧稳定性袁为生产顺利进

行做好技术准备遥
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