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随着针织服装时尚化尧 高档

化尧休闲化尧功能化的发展要求袁针
织产品应用范围正不断扩大袁对针

织面料内在和外观品质的要求也

越来越高遥 为了使产品美观尧服用

舒适袁许多针织面料在织造时都加

入氨纶弹性纤维以增加织物的弹

性袁而含有氨纶的针织面料的染整

加工却有一定的难度遥 为了满足客

户对此类针织面料各项色牢度和

布面光洁效果的要求袁需要增加一

些辅助工序如多次定形尧抛光等来

保证产品质量遥 但工序的增加会加

大产品内在质量损伤的几率袁导致

强力下降遥
为了研究影响织物强力的真

正原因袁 凤竹公司对国内外部分

知名品牌服装进行深入调研袁对
其面料进行弹子顶破强力对比实

验袁收集了大量数据袁这为技术人

员解决棉氨针织弹力布强力问题

提供了参考依据曰且根据多方面工

艺因素分析袁使人们对影响棉氨针

织弹力布强力的主要原因有了进

一步了解袁 从而能够更好地根据

产品档次及需求选择原料尧染化料

和生产工艺袁能够在生产过程中有

针对性地避开导致强力下降的因

素袁 将棉氨针织弹力布强力损伤

降到最低袁 生产出满足客户要求

的高档针织产品遥
1 影响因素

技术人员通过对棉氨针织弹

力布生产过程的跟踪调研袁归纳出

影响棉氨针织弹力布强力的 7 个

方面院
a. 棉纱品质的影响曰
b. 氨纶丝品质的影响曰
c. 氨纶丝线密度的影响曰
d. 抛光工艺的影响曰
e. 染色条件的影响曰
f. 生产过程异常的影响曰

g. 织物颜色的影响遥
2 结果与讨论

2.1 棉纱品质对织物强力的影响

对比精梳尧半精梳尧普梳棉弹

力布的强力可以发现袁 棉纱品质

不同袁织造出的毛坯布强力不同袁
成品布强力也有差异遥 表 1 是使

用不同品质棉纱织物的强力差异

对比遥
从表 1 可看出袁在同样纺纱方

法尧同样克质量的条件下袁由于棉

纱品质的不同袁造成了织物强力下

降率的不同遥 精梳棉纱织成的面料

强力最好袁经染整加工后强力下降

率最低曰半精梳面纱织成的面料强

力次之曰而普梳棉纱织成的面料强

力最差袁经染整加工后强力下降最

大遥 由于不同品质棉纱的价格相差

较大袁因此工厂应根据实际情况以

及产品的用途选择合适的坯纱种

类遥
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表 4 抛光与不抛光织物的强力对比

纱线规格
成品克质

量/渊g窑m-2冤 颜色 工艺

强力/N渊弹子直径 25 mm冤
强力总下

降率/%毛坯 预定形 染色烘干 成品

JC14.5 tex渊40S冤棉纱

渊环锭纺冤+2.22 tex
渊20 D冤国产氨纶丝

180依5
经抛光尧
60 益染

色

283 294 221 222 21.6

JC14.5 tex渊40S 棉纱

渊环锭纺冤+3.33 tex
渊30 D冤国产氨纶丝

180依5
经抛光尧
60 益染

色

288 298 232 230 20.1

JC14.5 tex渊40S冤棉纱

渊环锭纺冤+4.44 tex
渊40 D冤国产氨纶丝

210依5
经抛光尧
60 益染

色

299 296 241 251 16.1

牛仔蓝

牛仔蓝

牛仔蓝

棉纱类别
成品克质量/

渊g窑m-2冤 颜色
强力/N渊弹子直径 25 mm冤 强力总下

降率/%毛坯 预定形 染色烘干 成品

精梳环锭纺 160依5 275 263 233 224 18.5
半精梳环锭纺 160依5 269 260 232 215 20.1
普梳环锭纺 160依5 259 235 203 200 22.8

注院a. 纱线规格均为 14.5 tex渊40S冤棉纱+2.22 tex渊20 D冤氨纶丝曰
b. 工艺流程为毛坯布寅预定形寅染色渊含前处理尧抛光冤寅烘干寅成品定形曰
c. 抛光酶为 59 000 L袁用量为 0.2%曰
d. 工艺为经抛光 60 益染色遥

玫红

玫红

玫红

表 1 不同品质棉纱织物的强力对比2.2 氨纶丝品质对织物强力的影

响

表 2 对国内某品牌氨纶丝和

伊莱斯邦氨纶丝织成的两种棉氨

织物进行了分析袁分别研究了各自

的耐返修性能遥
从表 2 可看出袁相同品质棉纱

配不同品质氨纶丝的织物在成品

时下降率相近袁但经返修定形后袁
强力出现不同程度的下降遥 其中袁
国内某品牌氨纶丝下降率较大袁
这说明氨纶丝的品质直接影响了

棉氨针织弹力布产品的耐返修性

能遥
2.3 氨纶丝线密度对织物强力的

影响

氨纶丝线密度不同袁织物强力

也有差异遥 表 3是使用不同线密度

的氨纶丝织物强力对比结果遥
表 3 中的 3 种棉氨针织弹力

布虽然克质量稍有差异袁但观察它

们各自从毛坯到预定形尧 染色尧成
品的强力下降情况可得出袁在棉纱

品质尧纱支相同的情况下袁织物中

加入的氨纶丝的粗细会影响到织

物的总体强力袁通常织物中加入的

氨纶丝线密度越小袁织物的强力越

差曰反之则越好遥
2.4 抛光工艺对织物强力的影响

为使棉氨针织弹力布布面更

加光洁袁有时需要对织物进行抛光

整理袁抛光整理对棉氨产品的强力

影响相当大袁 实验结果如表 4 所

示遥
由表 4 的对比可看出袁织物经

抛光整理后袁虽然达到了布面光洁

的效果袁但由于抛光试剂对纤维的

侵蚀袁使得纱线变细袁织物受到损

伤袁织物的强力下降率远远大于不

抛光织物的强力下降率袁导致成品

织物的强力相差明显遥
2.5 染色条件对织物强力的影响

凤竹公司于 2010 年开发了 40

益低温活性染料染色工艺袁 并对传

统 60 益活性染料染色织物同 40 益
活性染料染色织物的强力进行了对

比袁 分析了染料和染色工艺对织物

强力的影响袁结果如表 5所示遥
由表 5 可看出袁两种染色工艺

对织物的强力有不同的影响遥40 益
低温活性染料染色的特点是染色

表 2 不同品质氨纶丝织物的强力对比

表 3 不同线密度氨纶丝织物的强力对比

氨纶丝

类别

成品克质

量/渊g窑m-2冤 颜色

强力/N渊弹子直径 25 mm冤 成品强

力总下

降率/%

返修后强

力总下降

率/%毛坯 预定形 染色烘干 成品 返修定形

国内某品

牌
215依5 327 332 239 212 186 35.2 43.1

伊莱斯邦 215依5 336 328 236 217 207 35.4 38.4
注院a. 纱线规格均为 JC 18 tex渊32S冤棉纱+4.44 tex渊40 D冤氨纶丝袁其中 JC 指精梳曰

b. 返修定形温度 180 益袁车速 20 m/min曰
c. 工艺为经抛光 60 益染色遥

黑色

黑色

工艺
成品克质

量/渊g窑m-2冤 纱线规格
颜

色

强力/N渊弹子直径 25 mm冤 强力总

下降率/
%

布面

效果毛坯 预定形 染色烘干 成品

经抛光尧
60 益染色

220依5 JC18 tex渊32S冤棉
纱+4.44 tex渊40
D冤国产氨纶丝

黑

色

352 331 235 215 38.9 布面

光洁
不抛光尧
60 益染色

220依5 352 331 274 245 30.4 布面毛

羽多
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温度相对较低袁后续皂洗条件较缓

和袁工艺时间短袁所以不但节约生

产时间尧降低生产成本尧提高工作

效率尧符合目前染整企业节能减排

的要求袁 而且对织物强力损伤较

小袁特别适于普梳纱棉氨弹力布及

纯棉黑色等一些强力较差的棉织

物染色遥
2.6 生产过程异常对织物强力的

影响

生产过程异常是指成品布在

生产过程中因出现异常情况而需

要返修袁如色花剥色返染尧规格不

符尧织物尺寸不稳定返定形等遥 返

修对织物强力有很大影响遥将成品

织物进行返定形或剥色返染加工

后袁织物强力变化如表 6 所示遥
由表 6 可看出袁经过返定形和

剥色返染的织物与染色后织物相

比袁强力下降明显袁特别是剥色返

染对织物的强力有较大的影响遥实

际生产中也常常因为剥色返染使

整批织物强力达不到要求而报废遥
因此在染整生产过程中要尽可能

做到染色一次成功袁 避免返修袁只
有这样才能既节约能源又最大限

度地保持织物强力遥
2.7 织物颜色对强力的影响

棉氨针织弹力布染色颜色不

同袁 成品强力也会有所差异遥 表 7
是不同颜色成品织物的强力对比

结果遥
从表 7 可看出袁同品种棉氨弹

力布染色后袁黑色织物的强力下降

率最大袁而其他颜色织物的强力变

化相当遥 所以黑色在染色时袁应尽

量避免剥色返修和返定形袁同时可

采取 40 益低温活性染料染色袁以
最大限度保证织物强力符合要求遥
3 结论

3.1 织布时选用的棉纱品质不同袁
织物强力有所不同遥 同样是环锭纺

纱袁精梳纱强力最好袁半精梳次之袁

普梳最差遥
3.2 氨纶丝品质不同袁直接影响到

棉氨针织弹力织物的强力遥工厂采

购原料时应了解不同厂商氨纶丝

的品质袁织布时选用能达到客户强

力要求的氨纶丝遥
3.3 相同品质的氨纶丝线密度不

同袁织物强力也不同遥 氨纶丝越细袁
织物强力越差袁反之则越好遥
3.4 棉氨针织弹力布经抛光后强

力会大大下降遥在染色过程中应尽

可能采取其他方式提高布面光洁

效果袁例如采用高品质棉纱或采用

烧毛工艺代替抛光工艺等遥
3.5 不同染色温度的活性染料尧不
同染色条件对织物的强力也有不

同的影响遥40 益活性染料染色由于

染色温度较低袁且深尧浅色皂洗均

只需一次袁工艺条件较缓和袁工艺

时间较短袁 与 60 益活性染料染色

的织物相比袁 织物强力损伤少袁且
节约了水尧电尧蒸汽袁减少能源消

耗遥
3.6 织物经返修后强力会明显下

降遥 其中经过返定形的织物强力下

降率比成品强力下降率多 7.2%袁
剥色返修的织物强力下降率比成

品强力下降率多 10.1%袁所以织物

在生产过程中应尽可能减少返定

形和剥色返修次数遥
3.7 织物颜色不同袁 强力也有差

异遥 相同织物经染色后袁黑色织物

强力明显低于其他颜色袁白色和中

深色织物强力下降相当遥
注院本文为野第 24届渊2011年冤全国

针织染整学术研讨会冶优秀论文遥

收稿日期 2011 年 10 月 1 日

表 5 不同条件染色后织物的强力对比

颜色
成品克质

量/渊g窑m-2冤
强力/N渊弹子直径 25 mm冤

成品强力

下降率/%
返定形

强力下

降率/%

剥色返染

强力下降

率/%毛坯 预定形染色烘干 成品 返定形 剥色返染

黑色 220依5 337 324 227 193 169 159 42.7 49.9 52.8
注院a. 织物为 JC18 tex渊32S冤棉纱+4.44 tex渊40 D冤国产氨纶丝曰

b. 工艺流程为毛坯寅预定形寅染色渊含前处理尧抛光冤寅烘干寅成品定形寅返定形或者

剥色返染遥
c. 染色温度选择 60 益遥

表 6 返修后的织物强力对比

表 7 黑色和其他颜色织物的强力对比

工艺
成品克质量/

渊g窑m-2冤 纱线规格 颜色

强力/N渊弹子直径 25 mm冤
强力总下

降率/%毛坯 预定形 染色烘干 成品

经抛光尧40
益染色

220依5 JC18 tex渊32S冤棉
纱+4.44 tex渊40 D冤

国产氨纶丝

黑色

337 324 244 229 32.1
经抛光尧60
益染色

220依5 337 324 227 193 42.7

颜色
成品克质量/

渊g窑m-2冤 工艺
强力/N渊弹子直径 25 mm冤 强力总下

降率/%毛坯 预定形 染色烘干 成品

白色 210依5 经抛光尧60 益染色 309 292 249 241 22.0
深蓝 210依5 经抛光尧60 益染色 306 291 249 225 26.5
黑色 210依5 经抛光尧60 益染色 310 293 216 190 38.7

注院织物为 JC18 tex渊32S冤棉纱+4.44 tex渊40 D冤国产氨纶丝遥
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