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pH值是这一染色工艺中至关重要 的 条件。 

用醋酸调节pH值时，若pH值太高，影响锦 

纶上染；pH值太低，影响棉一}：染 ，较台适 

灼pH值范围是5．5～6．5。与此j珂时 还要根 

据不同类型的活性染料掌握好染色温度。x 

型染料的染色温度为40~50~C，KN型染料 

的染色温度为60N70。C，K型染料的染色温 

度为80~90'C。染色温度太低影响上染率， 

温度过高会使染料亲和力下降或水解。而固 

色温度应比染色温度略高，但使用X型染料 

时，应降温至40℃下碱固色。使用KN、K型 

染料时，染色后不必降温就可下碱固色。另 

外我们还发现，有些活性染料如活性艳红x 
一

3B在酸性染裕中锦棉上色不一， 总是 锦深 

棉浅，为此，我们不囿于一浴法，先用2O 

工艺染料用量在6O℃、pH=6．5的条件下染 

锦纶丝，然后放掉脚水，再用8O 工艺染料 

用量在40~C、pH=7的条件下染 棉 ，结果 

使锦棉着色均匀一致、色泽鲜艳。 

工艺实例举例 

1．浅橙黄 

工艺配方及工艺条件t 

1 40 活性艳橙^一GN 0．03 

食 盐 1O 

纯 碱 5 ot 

醋 酸(98 ) 0．5％ 

浴比 l：20(调节pH值) 

设备 Ql13型绳状染色机 
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升温 曲 - 匠图 l 
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2．淡黄 

工艺配方及工艺条件： 

100 活性嫩黄K一4G 0．9％ 

食 盐 10 

纯 碱 8 

醋酸(98 ) 0．5 (调节pH值) 

设备 Ql13型绳状染色机 

浴比 l：20 

升温曲线 见图 2 

纯碱 

∞ ． 

、 

图 2 

综上所述，在酸性染浴中，采用活性染 

料一浴法染锦棉交织领袖H，可蹦达到锦棉 

同时上色、且色相一致的目的，较好地解决 

领 口与袖口台色、领袖口与大身布台色的问 

题，保证了产品质量的稳定。 

(湖北省仙桃市针织厂 翁福喜 ) 

丙纶色丝与涤纶丝交织物的生产工艺 、1． ， 
I!I碓 ：T-神’ 

r ． } f 

丙纶纤维因独特的内在结构而具有许多 表 l。 』 ’ 

优良的服用性，如排抨、保暖、质轻、易洗、 型 垫占蚊 虫工提 
快干，回潮率低、防菌及防酿防碱等。所以人 丙交织色织物：该织物具有比纯涤纶面料布 

们已越来越多地将丙纶纤维织物用做表料， 更为柔软和丰满的手感，还具有良好的弹性、 

尤其是运动服装 (如游泳衣、毛巾袜、网球 保暖性和防风性，十分适宜制傲各式健美裤， 

运动套装 )等方面。 也是制作中老年妇女服装的理想面料。 

丙纶纤维与其它常用纤维的性能比较见 一，工l艺谖计 
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表 1 

捧 汗性 热 传导性 比 重 回{蕾率 (9《) 
(1～ 1 0)(空 气 =1 ) 

丙 篼 0．91 0．Oi 

棉 1．54 8～ 9 

羊 毛 i．32 1 0～ 1 1 

涤 纶 

鹏 蛇 1．1 7 

锦 篼 1．1 4 4．5 

穗定回 嘲率 的案件 ：22 C’a5 扭 对盈厦 。 

I．织物组织结构 

织物组织见编织图 (图 1) 丙纶色丝 

主要在组织反面，并呈 网架状，正面组织则 

多用涤纶丝。 

2．工艺条件 

机 型 ZII3型提花圆机 

筒 径 3O英寸 

路 数 48路 

机 号 l8针／英寸 

原 料 I 35~150旦丙纶低弹色丝 

135旦涤纶低弹丝 

毛坯门幅 I56厘米 

毛坯克重 194克／米 

毛坯密度 纵向52横剜／5厘米 

横向52纵行／5厘米 

光坯门幅 l46厘米 

光坯克重 194克／米2 

光坯密度 纵向50横列／5厘米 

横向54纵行／5厘米 

弹子冲击强度 84千克 

用纱比 丙纶低弹色丝15~28 

表 2 

路 数 I j I s 
— — — — ÷————— ————  ——————— 一 一—— I l ‘ 

高三角 l v 【 一 I 一 一 
l l l 

‘ —二⋯～一I——I—— ——j—— 低兰衔 I 
一  1 一 } ， 一 

(困花型而异)涤纶低弹丝72～85 
针盘三角配置方式 见表 2 

1 u一 j= L 

lI T 1． !"I1：~ 

辫  
柑 

3．设备调试 

Zl13型提花圆机的提花片晕 ／ 状排 

列，织针呈 1+1罗纹配置。为了满足织物 

的设计要求，需注意以下的调试要点。 

①压针工艺点及三角对位 

对于消极式给纱来说，弯纱深度的调节 

是非常重要的。由于有浮线的存在，织物的 

横向延伸较小。同时考虑到要使织物较为紧 

密一蝗，因此在奇数 I、3、5～47路中 ，针 

盘针的压针深度控制在 0．4～0．45毫米，针 

筒针的压针深度控制在 O．45～O．5毫米。在 

偶数2，4、6～48路中，针盘针的压针 深 度控 

制在零毫米 (针盘针不工作 )，针筒针的压 

针深度控制在0．6 ～0．7毫米以 内 上针筒 

口和下针筒口的距离控制在1．2、一1．4毫米之 

间，在三角对位上使针盘针和针筒针『可步成 

圈。这样编织的织物弹性好。虽然同步成圈 

时上下针所需纱线均由纱筒拉过来，张力犬 

了一点，但由于丙纶色丝和涤纶丝强力较好， 

再加上导纱张力控制在 2～ 4克力之间，使 

织物的外观 、弹性、延伸忭趋 于 合 理 和均 

匀 。 

～ 川 ⋯矿⋯5兰 ⋯ ⋯ 

．  

而 ～一～一～一—一～一～一～一一一 
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②钢梭位置 
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针耗，也可提高坯布质量。 

钢梭的位置既要保证垫纱可靠，又要能 

有效地控制针舌的反拨 。Z113型 提花到机 

的钢梭的导纱孔是呈垂直的，在奇数l⋯3 5 

～47路中，钢梭的内表面与针筒针距离控制 

在O．5毫米以内。钢梭的底部与上 针 引钩距 

离控制在0．5毫米以内。钢梭的左右 位 程 哪 

钢梭前端的位置 在针筒针威圈阶段中以针舌 

关闭前 l毫米为限。而在偶 数 2、4、6～48路 

中，因只有部分针筒针参加编织，锕梭的内 

表面与针筒针针钓的距离控制在 0．4醯米以 

内，以不碰针为准。钢梭的底都乎面则要适 

当抬高一砦，与针盘平面等高。锕梭的左右 

位置即钢梭前端的位置以距针舌关闭 前 0．8 

毫米 (指针筒针成圈阶段 )为限。 

③为了保证毛坯在门幅、克重等方面一 

致，以利于在染色后整理中控制克重、门幅、 

扩布器下端的尺寸为72厘米，牵拉力不能过 

紧过松、控制要适中(目前是凭手感控制)。 

4．工艺质量 

丙纶色丝与涤纶低弹丝交织色织织物具 

有下列优点： 

①涤、丙交织色织织物用色纱量犬的组 

织就改用原白涤纶丝编织，或将全色丝编织 

变为局部色丝编织，这样既降低了编织难度， 

又可使织物的颜色根据用户需要染色 (染涤 

纶 )。用这种方法，不须改变编织工艺，也 

避免用筒子染色机染色时，涤纶丝表面有粉 

尘等污物的出现。另一方面丙纶色丝是原液 

着色的，这样既改善了编织条件，又可降低 

②由于丙纶色丝呈点状花型分押，通过 

染色产生了特别的外观效应。为确保内在质 

量和吼格，丙纶色丝在织物中的总含量不能 

太 高，用纱量 比随花型变化而变化，一般控制 

在l5～28 之间。 

二、染整工艺 

该织物在ME214型高温高雎喷射染色机 

上染色。 

后处理时的主要周难在于这种交织物的 

热定形。因为丙纶的耐热性相当差 (相对涤 

纶_丽吉 )，其软化点为145~150~C，定形温度 

为l2 ～l3O℃，熔点为165~C，且耐湿热、不 

耐干热。而涤纶的软化点为238～24O℃，定 

形温度为170~200~C，熔点为255~260~C， 

因此必须按丙纶定形温度定形。由于有涤纶 

的存在，可稍提高定形温度。我 们 在 ZHP 

922D型定形机上定形，车速为 20±5米／分 

钟，最高定形温度为140℃。 
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简析涤盖棉染色疵病的成因 

涤盖棉产品具有透气、吸汗、耐磨不皱 

等特点，深受消费者的喜爱 但是，涤盖棉 

在染色过程巾经常会出 现 色 点、色 花 也 

斑、鸡爪皱等疵病。据此 ，我厂在M E 214-i 

型高温高压喷射溢流染色机上进行了多次试 

验，找到 了发生染疵的原因，并通过改进工 

艺和操作，避免了染疵舶出现，保证了产品 

质最的稳定。 
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