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近年来袁国内环境污染形势日

益严峻袁 国家出台了多项政策以控

制并改善环境污染现象曰同时袁国内

的印染企业普遍感到成本增长的压

力袁无不设法通过技术改造尧设备更

新等途径来降低生产成本遥 本文针

对我公司目前主要生产的棉氨单面

布袁 采用江苏冷来帮清洁生产技术

装备有限公司的设备尧 助剂等对织

物进行冷轧堆前处理袁 然后在现有

的溢流染缸内染色袁 在保证成品符

合生产要求的前提下袁 以期达到节

能环保尧降低成本的要求遥
员 实验

员援员 材料尧试剂与设备

材料院棉氨单面布遥 其中袁棉为

圆圆 贼藻曾渊圆远S冤袁占 怨园援缘豫曰氨纶为 缘援缘缘
贼藻曾渊缘园 阅冤袁占 怨援缘豫遥

试剂院冷来帮助剂渊工业纯冤尧
猿愿月佴 晕葬韵匀 渊工业纯冤尧圆苑援缘豫匀圆韵圆
渊工业纯冤遥

设备院员园 噪早 染缸渊杭州东霖染

整机械有限公司冤遥

员援圆 实验方法

员援圆援员 总流程

配布寅坯定寅冷轧堆前处理

渊或常规缸内前处理冤寅染色寅脱

水寅剖幅寅成品定形遥
员援圆援圆 冷轧堆前处理实验

工艺流程院浸轧前处理液寅冷

轧堆堆置寅汽蒸渊怨缘 益袁员园 皂蚤灶冤寅
水洗 圆遍遥

前处理液处方院
猿愿月佴 晕葬韵匀 猿愿 早/蕴
圆苑援缘豫匀圆韵圆 源园 早/蕴
冷来帮助剂 员圆 早/蕴
前处理条件院
轧余率 员圆园豫耀员猿园豫
温度 圆缘耀猿园 益
相对湿度 渊远缘依缘冤豫
密封堆置时间 4 h

员援圆援猿 染色对比实验

为了考察经过冷轧堆前处理

织物的染色情况袁采用经过常规缸

内前处理的布与经过冷轧堆前处

理的布袁分别进行如下实验渊浴比

员颐员圆冤院
葬援 活性艳蓝 月原耘原云砸 用量

员豫袁取 缘 早 经常规缸内前处理的布

渊试样 葬冤进行染色遥
遭援 活性艳蓝 月原耘原云砸 用量

员豫袁 取 缘 早 经冷轧堆前处理的布

渊试样 遭冤进行染色遥
糟援 活性艳蓝 月原耘原云砸 用量

员豫袁取 圆援缘 早 经常规缸内前处理的

布渊试样 糟员冤和取 圆援缘 早 经冷轧堆前

处理的布渊试样 糟圆冤进行同浴染色遥
染色工艺流程按照目前工厂

常规的活性染料染色工艺曲线进

行袁如图 员所示遥
圆 结果与讨论

圆援员 白度与毛效分析

取试样按照 1.2.2中所述方法进

行冷轧堆前处理袁并将其与经过常规

缸内前处理的试样的白度和 30 min
毛效进行对比袁结果如表 1所示遥

由表 员 可看出袁 整体来说袁经
常规缸内前处理试样的毛效均优

于冷轧堆前处理试样的袁但是白度

针织物冷轧堆前处理染色实践
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摘要院分析了冷轧堆前处理工艺遥 数据显示袁与常规缸内前处理工艺相比袁虽然前者的毛效和白度稍

低袁但不影响染色效果曰且经过冷轧堆前处理的布袁更容易使染料上染曰通过在溢流染缸上染6种颜色袁使
用冷轧堆前处理的织物袁除染敏感色系时需注意工艺参数避免色花出现外袁其他颜色均上染良好袁且牢度

普遍达到4级以上遥 成本分析显示袁冷轧堆前处理工艺可使生产成本降低约38.8%袁可使机台产能增加袁并
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测试

项目

布面

情况

摩擦牢度/级 水洗渊沾色冤牢度/级
干摩 湿摩 醋纤 棉 锦纶 涤纶 腈纶 羊毛

浅粉色 良好 5 5 4~5 4~5 4~5 4~5 4~5 4~5
玫红色 良好 4~5 4 4~5 4 4~5 4~5 4~5 4~5
中蓝色 良好 4~5 3~4 4~5 3~4 4~5 4~5 4~5 4~5
意识粉 良好 4~5 4~5 4~5 4~5 4~5 4~5 4~5 4~5
变换紫 良好 4~5 4~5 4~5 4~5 4~5 4~5 4~5 4~5
宝蓝色 条花 4~5 4 4~5 4 4~5 4~5 4~5 4~5

方面相差不大遥 本次实验使用的是

冷轧堆的普通处方袁如布匹对白度

方面有特殊要求袁可加大双氧水的

用量使白度进一步提高袁因此布匹

经过冷轧堆前处理的白度接近常

规缸内前处理布的白度是可以达

到的遥
毛效方面袁冷轧堆前处理所得

布的毛效明显较低袁这是因为冷轧

堆前处理条件相对于常规缸内前

处理的条件而言温和得多袁 碱剂尧
乳化剂等对蜡质尧 油酯的皂化尧乳
化能力没有常规缸内前处理效果

强烈曰并且在水洗阶段常规缸内前

处理的织物在通过喷嘴时会受到

强力的冲洗袁织物上的杂质易从布

面脱落袁而冷轧堆处理后的平幅水

洗虽可将布面杂质较均匀地洗除袁
但是由于水洗时间短尧缺乏强力的

冲洗袁织物内部的蜡质及表面的棉

籽壳等杂质的去除没有像缸内精

练那么彻底袁因此在烘干时袁乳化

的蜡质会随着水分的蒸发而迁移

到织物表面并积聚袁从而影响织物

的毛细效应遥 但从染色的要求来

看袁 一般毛效在 怨 糟皂 以上且织物

表面处理均匀袁则对染色不会有较

大影响遥
圆援圆 染色颜色分析

按照 员援圆 中所述的工艺流程和

工艺处方袁分别对 员援圆援猿 中所述的 猿
组所得染色试样进行数据测试遥 以

第 员 组的试样 葬 为标样袁 用 阅葬贼葬
糟燥造燥则 计算机测配色仪测试第 圆 组

中试样 遭 的染色数据袁 并测试第 猿
组中经过冷轧堆前处理的试样 糟圆
的同浴染色数据袁结果如表 圆所示遥

由表 圆 中的试样 b 可看出袁分
别染色时袁经冷轧堆前处理的织物

和经常规缸内前处理织物的上色袁
无论是颜色深浅还是色光均非常

接近袁这说明活性染料对这 2 种经

过不同前处理的织物的上染率尧固

色率基本没有差异遥
表 2 中的试样 c2 显示袁经冷轧

堆前处理的织物与经常规缸内前

处理的织物同浴染色后袁前者比后

者的颜色深袁 这表明在同浴情况

下袁染料更容易上染经冷轧堆前处

理的织物袁原因可能如下院经冷轧

堆前处理的布的除杂率较经常规

缸内前处理的布低袁布面还残留少

量的蜡质等疏水性物质袁而染料的

母体也多为芳环类或脂肪类疏水

性长链袁由于极性相吸袁因此冷轧

堆前处理的织物得色量稍深遥
圆援猿 染色牢度分析

选择浅色尧鲜艳色等颜色进行

牢度对比实验渊如果染鲜艳色可以袁

染深色则应无问题冤遥对经过冷轧堆

前处理的布分别进行不同颜色的染

色袁选择的 远个颜色分别为浅粉色尧
玫红色尧中蓝色尧意识粉尧变换紫和

宝蓝色遥 染色牢度如表 猿所示遥
从表 猿 染色结果看袁除宝蓝色

有明显条花外袁其余布面情况均良

好遥 为分析原因袁调用同批次的库

存坯布袁 采用常规缸内前处理后袁
再由同一个操作员使用同一台染

缸进行宝蓝色的染色遥 对比发现袁
布面情况较冷轧堆前处理的布有

明显改善袁仅有轻微的条花遥 因此

可得出袁在进行宝蓝色等敏感色系

染色时袁使用冷轧堆前处理应适当

加大助剂用量袁改善半成品的品质

1/10 碱 3/10 碱 6/10 碱
20 min 20 min 20 min

60 min10 min60 益
染料20 min 20 min 20 min

10 min 10 min

1/3 元明粉 2/3 元明粉

图 1 染色工艺曲线

测试项目 白度
毛效/cm

左 中 右 平均

常规缸内前处理 78.00 17.5 16.9 17.1 17.2
冷轧堆前处理 72.74 9.2 9.9 9.1 9.4

表 1 不同前处理工艺的白度及毛效对比

测试项目 DL Da Db DE 结果

试样 b -0.16 0.05 0.06 0.09 合格

试样 c2 -0.52 0.30 0.24 0.34 合格

注院DL野+冶表示偏浅袁野-冶表示偏深曰Da野+冶表示色光偏红袁野-冶表示色光偏绿曰Db野+冶表示

色光偏黄袁野-冶表示色光偏蓝曰DE表示色差遥

表 2 不同前处理工艺的染色织物颜色对比

表 3 冷轧堆前处理织物的染色牢度对比

1 益/min
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并在染色时小心操作遥 从染色牢度

方面看袁只有中蓝色渊以翠蓝染料

为主冤的湿摩擦牢度和水洗牢度中

棉的沾色牢度较低袁为 猿耀源级袁但这

也基本符合了成品要求袁 其余颜色

牢度均较好袁达到 源级以上遥
另外值得注意的是袁由于本次

实验使用的坯布本身棉籽壳较多袁
冷轧堆前处理后染色袁发现成品布

面死棉较多袁 这些死棉不易上色袁
造成布面形成许多小白点影响布

面品质遥 分析原因为袁冷轧堆处理

属于静态尧平幅处理袁即使布面棉

籽壳在烧碱尧助剂的作用下袁发生

膨化袁 如果没有经过强力冲洗袁还
是比较难从布面上脱落遥 因此袁用
于冷轧堆前处理的坯布袁应严格控

制棉纱品质遥 此外袁由于采用冷轧

堆处理袁 布面毛羽现象明显改善遥
理论上来说袁冷轧堆前处理残存的

蜡质会使布的手感更滑爽尧 柔软袁
但是本次实验手感较硬袁这可能与

棉籽壳残存较多有关遥 实践还发

现袁 若布匹经冷轧堆前处理后袁不
钉边直接染色袁因染色机台张力作

用袁可能会存在卷边现象袁染深色

时会造成边浅现象袁染浅色时则基

本无碍遥因此正常大货生产时应注

意机台运行参数的调整遥
圆援源 工艺时间分析

常规的染整工艺流程袁从前处

理尧染色到皂洗等过程均是在染缸

内完成的袁整个流程耗时长遥 若采

用冷轧堆进行前处理袁可以将织物

的前处理过程从染缸中剥离出来袁
缩短织物在缸染中的时间袁提高机

台的有效利用率袁增加染缸染色与

后处理的产能遥 前处理时间尧染色

时间尧后处理时间以及染缸的产能

增加结果如表 4所示遥
采用冷轧堆进行前处理时袁产

能的增加是将前处理时间转化为

染色和后处理时间来计算的遥 例

如袁原来对于染浅色袁染缸一天可

以进行 24伊60衣390=3.69 缸布匹的

加工曰 若采用冷轧堆进行前处理袁
则染缸只用来进行染色和后整理袁
这样袁一天可以进行 24伊60衣渊180+
60冤=6.00 缸布匹的加工遥 因此产能

增加为 渊6.00-3.69冤衣3.69伊100%=
62.5%遥同理袁可以计算出染中色和

染翠蓝色时产能的增加遥
由表 4 可看出袁以染色耗时最

长的翠蓝色为例袁在不增加染色机

台的情况下袁 产能可增加 29.4%袁
而染浅色的产能甚至可以达到

62.5%遥结合印染厂的订单结构袁产
能增加带来的经济效益十分明显遥
圆援缘 成本分析

将常规缸内前处理和冷轧堆前

处理工艺进行成本对比分析袁 以加

工 1 kg织物计算袁结果如表 5所示遥
由表 5 可看出袁从前处理成本

看袁 常规缸内前处理时袁员 噪早 织物

共用 园援源苑怨 元曰冷轧堆前处理时袁员
噪早 织物共用 园援圆怨猿 元袁成本下降了

约 猿愿援愿豫遥 原因主要是常规缸内前

处理浴比较大袁而前处理助剂用量

均是按照水的用量来计算的袁造成

了前处理助剂的浪费袁加大了生产

成本袁 同时也增加了污水处理负

担遥 冷轧堆前处理带液率低袁使前

处理助剂的效能得到充分发挥袁且
冷来帮助剂是集渗透尧乳化尧螯合尧
稳定为一体的多功能助剂袁避免了

使用多只助剂袁因此生产成本相对

降低袁配料时间相对缩短遥
另外袁冷轧堆前处理较常规缸内

前处理在省水尧节约蒸汽方面的效能

也很突出,据估计袁可节水约 圆/猿袁省
蒸汽约 苑园豫遥在能源及水处理成本

日益高涨的今天袁其经济效益是十

分显著的遥
猿 结论

综上所述袁冷轧堆前处理的织

物基本符合染色需要袁尤其是缩短

了缸内染色时间袁在现有缸量不变

的情况下袁 可使机台产能大大提

高袁综合成本相对降低遥 但由于是

在经过冷轧堆前处理后袁再在溢流

染缸内染色袁生产不连续袁因此在

染色时需细致观察袁及时发现异常

情况袁 避免在成品布时看到色花尧
卷边花等现象遥
注院本文为野第 圆源届渊圆园员员年冤全国

针织染整学术研讨会冶优秀论文遥
收稿日期 圆园员员 年 苑 月 猿 日

色别 前处理时间/min 染色时间/min 后处理时间/min 总时间/min 产能增加/%
浅色 150 180 60 390 62.5
中色 150 240 90 480 45.5

翠蓝色 150 390 120 660 29.4

表 4 工艺时间对比

助剂
常规缸内前处理 冷轧堆前处理

用量/渊g窑L-1冤 成本/元 用量/渊g窑L-1冤 成本/元
FH 浴中柔软剂 2 0.168

27.5%H2O2 6 0.115 40 0.077
2A 精练剂 0.5 0.108

SEM-35 乳化剂 0.5 0.054
烧碱 3 0.034 38 0.043

冷来帮助剂 12 0.173
总计 0.479 0.293

注院常规缸内前处理浴比为 1颐12曰冷轧堆前处理带液率为 120%曰成本以每 kg织物计算遥

表 5 成本分析对比
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