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纯 棉 丝 光 烧 毛  

筒 子 纱 的 染 色 工 艺 探 讨  

周建川 王化 兰 

(惠州誉泰针织有限 司 广东惠州 516001) 

摘要 为提高纯棉丝光烧毛筒子纱的染色质量，首先要求原纱中棉纤维单纤细长、成熟度适 

中 无死棉、条干均 匀、捻度一致 其次，络筒机应据染缸的主泵扬程 、液流量和外加压力的 大小．调 

整不同纱支的卷绕密度。再次，以磷酸钠和氢氧化钠蛄夸调节漂浴 pH值 ，进 行双氧 承漂白。在保 

证前处理工艺质量的前提 下，选用永光 HE型活性染料，分次加八元明粉 于60℃进行 染色，采用碳 

酸钠分次加入于85。c进行目色，便可得到染 色质量争人满意的纯棉丝光烧毛 色纱。 

叙词 丝光整理 棉纤维 筒子纱 染色工艺 探讨 

中图法分类号 15190．63 2 

全 棉 双丝 双烧 提花 针织 T 

恤，因其具有蚕丝般的光泽、手感 

滑爽、尺寸稳定、花色品种繁多及 

洗可穿等优点．故在国内高档针 

织物市场上深受消费者欢迎。 

双丝双烧提花针织面料是丝 

光烧毛纱经染 色后织成坯 布、再 

进行第二次烧毛丝光、水洗 、定形 

(加树脂和柔软剂)、轧光等一系 

列复杂工序加工而成的产品。丝 

光纱的筒子染色要求高，难度大 ， 

一 方面要克服丝光纱初染率高 

上色快、匀染性差的问题，另一方 

面色纱织成坯布后还要进行第二 

次丝光，要求所用染料耐碱性好， 

坯布经丝光处理后 ，色光变化小 、 

不沾色。如果丝光后坯布色光变 

化大，或浅色 亮色部位浩色，使 

坯布失去原来的色彩效果，回修 

困难 ，造成批量废品。 

丝光棉是我们企业的拳头产 

品．近两年我们为提高产品质量． 

提升企业竞争力，在丝光烧毛筒 

子纱染色方面针对以上问题进行 

了探索，使丝光烧毛色纱质量有 

了较大的提高。 

1 染色前的主要工作要求 

1．1 原料的选择 

高质量的丝光烧毛纱要求采 

用优质专用纱。要求原纱中的棉 

纤维单纤细长、成熟度适中、无死 

棉或 低级 棉 条 干均匀 、捻 度一 

致 丝光烧 毛纱毛羽 少、外观色 

泽一致 ．光泽明亮 、其单纱强力和 

重量不匀率达到标准质量要求 。 

丝光纱园 内部结掏的变化、无定 

形区增多 ，其 回潮率较未丝光纱 

高 1％左右。回潮率也会因每个 

丝光纱厂使用原料和丝光加工方 

法的不同而略有不同=回潮率 

高，往往 钡值也高。钡值能反 

映出丝光质量 的好坏 ，较好 的丝 

光纱的钡值可达 170 上。丝光 

烧毛纱常发生烧毛不匀 丝光不 

匀等疵病，严重时外观色泽不一 

致：织物丝光不匀出现丝光花， 

通常在染色前不明显、染色后才 

表现出来．织造后布面出现横路。 

由于丝光纱本身的质量问题，而 

造成织物的染 色不 匀，则 很难纠 

正 、因此要保证丝光纱质量 ．以免 

产生不合格产品。不同厂家、不 

同批号的原料要分开存放、分开 

使用。 

1．2 络简要求 

络筒成筒 的好坏 ，直接 影响 

染色效果。我厂使用的络筒机是 

具有松式不锈钢槽筒配合不锈钢 

管并加有防叠装置的络筒机。络 

筒机应根据缸的主泵扬程、液流 

量和外加压力的大小．调整不同 

纱支的卷绕密度。通常JC9 7 lex 

x 2丝光烧毛纱筒子卷绕密度在 

0 31异，c 一0．32 g／cm ，就可以 

满足正 常染 色要求 了。密 度太 

大，染液难以通过纱层；太松丝光 

纱易脱落。如果同缸中的纱大小 

一 致 、重量基本相同、形状 良好、 

密度均匀，则筒子纱的染色均匀。 

1．3 染色前的半漂工艺 

丝光烧 毛纱在浓碱的作用 

下．纤维膨胀．无定形区增多，再 

加上丝光后带碱热洗，其上的杂 

质已被部分去除．毛效亦相应提 

高。丝光烧毛纱比同类原纱色素 

含量高 ，前处理的主要 目的是提 

高丝光纱白度．进一步改善其吸 

水性．增加染色的鲜艳度、匀染 

性。丝光烧毛纱采用双氧水漂 

白，可以有效提高丝光纱的白度。 

在高温强碱条件下漂白时，丝光 

后的纱比未丝光的纱强力下降 

快。实际生产中我们用磷酸三钠 

和氢氧化钠结合来调节漂白的 

Dl1值，磷酸三钠的碱性温和，且 

能软化 水质 。半 漂 后进行 两 次 

85℃以上的热洗，再酸洗，直至 
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水洗干净。 

半漂工艺处方 

分散整合剂 1 g／L 

混和碱剂调 pH 10 5 11 

ĤO：(50％j 2 L 

稳定剂 1异，L 

枧油 1 I 

温度 100℃ 

时问 40 min 

2 染料的选择 及染色相 关因素 

分析 

2．1 染料的选择 

因筒纱染后织成的提 花织物 

仍要进行一次丝光，要求染料耐 

碱性能好 ，丝光和热洗时不脱色 、 

不沾色 、色光变化小 ．最终产品皂 

洗牢度达到 4级以上，同时应具 

有良好的匀染性。还原染料的耐 

碱性好．但价格高，初染速度亦 

高 ，染色控制难度大。活性染料 

因其染料结构的不同，耐碱性差 

别也较大。通过试验比较，我们 

发现 ，具有双一氟均三嗪结构的 

高温型活性染料，耐碱性好 、价格 

适中，对丝光纱 匀染 性能 良好 。 

国产 KE型 和永 光公 司 生产 的 

HE型活性 染料属 于这一类 型， 

我们选择 HE型活性染料。 

2．2 HE型活性染料耐碱性和皂 

洗牢度实验 

a． 染色 

JC 9．7 rex×2漂后普通纱 1O 

g和丝光汗布 10 g 

单色染料用量 4％(o、w、f) 

元明粉 60 g／L 

苏打 15 g／L 

固色油 FR 1．5 gJL 

苏打固色温度和时间 

8O ℃ ×40 rain 

皂煮后用固色油 FR固色 

40 ℃ ×20 mill 

b． 碱牢度的实验方法 

取上述染后的纱、布各5 g，其 

中纱内包小束漂白纱，把它们浸入 

28~Be 的氢氧化钠中，6o s后取出直 

接投入 100mL的沸水中煮 60 s，然 

后冷水冲击残碱．烘干= 

c． 纱的碱牢度和丝光布的 

皂洗牢度(见表 1)。 

表 I 

缈的耐碱 地光布的 
牢度 级 t 洗牢度 级 

匣蛘 fi 匣样 自布 
监化 沽也 童化 沾 色 

血光红 HE一7B 3—4 3 d～5 4 

水光 黄 HE一4R 4～5 
— — — —  

永光蓝 I-IE—R d一5 

从表 1中可 以看到，这 3种 

染料在浸碱后的沸煮中染料脱落 

少 、自布沾色少。色纱和丝光布 

是在无张力下浸碱 、收缩大 、颜色 

加深，但色光变化小 ．链光布浸碱 

后的皂洗牢度仍较高： 

2．3 染色助剂的使用和关键工 

艺参数的控制 

2．3．1 助剂的使用 

无论是硫酸钠 、氯化钠还是 

碳酸钠均要求含杂少．市场上销 

售的硫酸钠含杂比氯化钠少，碳 

酸钠不 同批次有效成份要稳定 ， 

染色时用量相等时 pH值稳定。 

生产中把它们分批从料缸中加 

入，依靠 回流水逐渐打进主缸 

内．这样不会发生染料上染速度 

突然增加 而导致 染色不 匀的现 

象。匀染剂应使用无泡型的．能 

有效减缓染料的初始吸附速度． 

同时能使染料在未固着前移染。 

元明粉的最大使用量一般不超过 

70 g，L，苏打用量最多 25 g，L，已 

能染出较深的颜色．这和相同深 

度的未丝光纱相 比，可节省染料 

40 ％ 

2．3．2 染色的温度及时问 

筒子纱经前处理后，在常温 

时纤维溶胀、纱层紧密，不利于染 

液顺利均匀地通过纱层。当温度 

升到 5O℃以上 ，纤维在溶胀的同 

时也发生了伸长和软化。丝光烧 

毛纱用 永光 HE型染料染 色，不 

加促染剂时室温 和 60℃时吸附 

速度相差不大，适当提高初染温 

度，有利于筒子纱软化变松，不妨 

碍匀染 ，气温低时也利于元明粉 

的溶解 。生产中半漂后的水洗和 

染色后的水洗，采用温水洗或热 

水洗的洗涤效果明显好于多次冷 

水洗涤。染色时使用 8O℃以上 

固色，分批加人苏打前适 当延 长 

吸附阶段 的时间或提 高吸附 温 

度，在匀染剂的配合下，让吸附不 

匀的染料移染。一些浅色易花品 

种的工艺曲线见图 l。 

2．4 出缸颜色的控制 

除正常染色条件下因各种因 

素的波动引起色差外 ，浴比变化 、 

小样不 准确也 是引起 色差的原 

因。筒子纱液容量固定而染纱量 

常不满缸．使浴比变化大。为赶 

货期，小样不够准确就开始下缸 

染色，需在染色 中调整 色光。对 

色者应十分熟悉所用染料的各方 

面性能，经验丰富，把握整个染色 

过程 ．能采用多种方法 ，使色差控 

Dmin 10rain l0min 

圈 1 

维普资讯 http://www.cqvip.com 



56 · 2001年第 3期 

制在允许范围内。 

出缸色纱颜色把握 的尺度， 

要结合提花织物整体色彩效果， 

把色纱放置在花型 中，力求 颜色 

视觉效果和谐，色彩不变=主体 

色种和一些起画龙点睛作用的点 

缀色，色光应一致，色差要小，对 

一 些过渡色，色差可放宽点 ，在小 

碎花织物 中，如已染 好的某种 色 

纱差红光，可通过 另一颜色加重 

虹光来补偿，这样便可保证整体 

视觉效 果不变。相反 ，如果两者 

颜色对比性强，又是在较宽的彩 

条中则不宜使用该方法。 

3 后处理 

3 l 皂煮 

皂煮前要充分去除纤维中所 

带的电解质。皂煮的强度取决于 

颜色的深浅。我们使用专门配制 

的皂液，它除具有洗涤功能外，还 

有软水、分散功能，并提供 弱碱 

性。一些 深浓色可加 大剂量，在 

高温高压染色机上，把温度升到 

10O℃以上。这样虽然有少量键 

台的染料被破坏，但可得到较高 

染色牢度，不会导致因浮色去除 

不净，而在丝光时脱落到丝光液 

中，污染碱液。 

3 2 固色 

使用无醛季镀化高聚物固色， 

其固色效果明显提高 在提花针 

织物中，如果主体颜色是深色或黑 

色，而辅助色为中浅色或亮度高的 

黄色、橙色，应避免使用阳离子固 

色剂，这些颜色的纱使用固色剂后 

纤维部分改性，很容易由于操作不 

当在丝光后的热洗中和湿态放置 

中，沾染深色上的染料 ．难 以除去． 

造成批量质量问题。 

3．3 柔软烘干 

丝光纱表面光滑 ，利于织造 ， 

其纱条硬挺 ．柔软性差，柔软时应 

着眼于纱质软化，水质好时，普通 

柔软剂加适量就 叮以了，不用平 

滑剂。水质差时，加 入一些有机 

硅柔软剂。 

烘干前进行脱水．烘干温度 

llO℃左右=过度烘干，纱线强 

力下降大 ．烘 干时 i 热风 内外交 

替通过纱层 。 

4 实际生产应用 

生产颜色编 号 CB 093深 藏 

蓝(9．7[ex×2丝光烧毛纱) 

香港立信高温高压染机 

浴 比 1：8 

内外循环时间比 5：3 

a． 工 艺流程 

原纱一一榆验一络筒一装纱一 

前处理一一热洗两次一酸洗一水洗 

一 染色一 温水洗一 皂煮 (20 min 

×IO0 oC)一 热洗 (加分散螯合 

剂)一 温水洗一固色 一过软一烘 

干一下纱一络 简= 

h． 染色工 艺处方 

软水剂 IIOT 0．5 L 

匀染剂 0．5 glL 

永光红 HE一3B 0 97％ 

永光黄 HE一4R 0 83％ 

永光蓝 HE—R 4．3％ 

元明粉 7O g，L 

苏打 20 L 

c 染色工艺曲线(见图2)。 

5 生产结果 

5 l 染色后的丝光烧毛纱、成品 

领、成品布的相关色牢度见表 2。 

5．2 在加强操作管理的基础上 ， 

严格原料 的检验 。两年来，使用 

永光 HE型染 料，丝光烧 毛筒子 

纱色差减小，用同缸同颜色的纱 

织成同色双丝双烧 T恤面料，也 

不会出现横路。 

5．3 使用双一氯均三嗪染料 ，价 

格低，替代原来染料，染色成本下 

降23％，质量稳定，筒纱 内外层 

色差减 小，除满 足 自己生产用纱 

外，还对外来料加工。 

5 4 丝光烧毛纱 的筒子染色时 

间长、能耗高，仍有待进一步改善 

调整。 

苏打 

／ ， 

嫠 剂̂纱 兀明柑 ／ 
I [二口 ／ 

圈 2 

衰 2 

被 测 品 种 铡 菡 项 日 铡 试 结 果 

筵光烧毛色纱 皂洗牢度 原样变化 

缓 白布沾 色 4～5 
CB 093藏 黄色 耐碱牢度 原样变化 

3～4 

缀 白布沾色 3～4 

成品镜 摩擦牢度 干 摩 

CB093藏蓝色 缀 温 摩 

自动问四色 皂冼牢度 慝样 变化 

珠地提花二包 缓 白布沾 色 

皂洗牢度 原样变化 
走捏花 =色 

缴 白布沾 色 

收藕日期 舢 年 8月 l6日 
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