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内 容 提 要

本教材内容包括纺织面料识别、常规染整工艺设计、染整
设备配置、典型产品工艺设计和新产品开发等。为进一步突
出“工学结合”的重要特征，在编写过程中将上述内容以产品
的染整工艺设计为主线进行了重组。产品工艺设计以典型常
见织物为主，兼顾其他类型的织物，内容包括确定染整产品方
案，具体制定染整产品的工艺流程、工艺处方、工艺条件及工
艺实施的有关说明，并配有大量实际生产案例，具有较强的实
用性和可操作性。

本教材可使高职高专院校染整技术专业的学生在掌握所
学专业知识的基础上，对其进一步地整合、应用，从而获得从
事染整产品开发和染整生产技术的应用能力和创新能力。本
书也可供染整生产企业的技术人员阅读参考。
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出版者的话

《国家中长期教育改革和发展规划纲要》( 简称《纲要》) 中提出“要大力发展职业教育”。

职业教育要“把提高质量作为重点。以服务为宗旨，以就业为导向，推进教育教学改革。实行
工学结合、校企合作、顶岗实习的人才培养模式”。为全面贯彻落实《纲要》，中国纺织服装教育
协会协同中国纺织出版社，认真组织制订“十二五”部委级教材规划，组织专家对各院校上报的
“十二五”规划教材选题进行认真评选，力求使教材出版与教学改革和课程建设发展相适应，并
对项目式教学模式的配套教材进行了探索，充分体现职业技能培养的特点。在教材的编写上重
视实践和实训环节内容，使教材内容具有以下三个特点:

( 1)围绕一个核心———育人目标。根据教育规律和课程设置特点，从培养学生学习兴趣和
提高职业技能入手，教材内容围绕生产实际和教学需要展开，形式上力求突出重点，强调实践。

附有课程设置指导，并于章首介绍本章知识点、重点、难点及专业技能，章后附形式多样的思考
题等，提高教材的可读性，增加学生学习兴趣和自学能力。

( 2)突出一个环节———实践环节。教材出版突出高职教育和应用性学科的特点，注重理论
与生产实践的结合，有针对性地设置教材内容，增加实践、实验内容，并通过多媒体等形式，直观
反映生产实践的最新成果。

( 3) 实现一个立体———开发立体化教材体系。充分利用现代教育技术手段，构建数字教育
资源平台，开发教学课件、音像制品、素材库、试题库等多种立体化的配套教材，以直观的形式和
丰富的表达充分展现教学内容。

教材出版是教育发展中的重要组成部分，为出版高质量的教材，出版社严格甄选作者，组织
专家评审，并对出版全过程进行跟踪，及时了解教材编写进度、编写质量，力求做到作者权威、编
辑专业、审读严格、精品出版。我们愿与院校一起，共同探讨、完善教材出版，不断推出精品教
材，以适应我国职业教育的发展要求。

中国纺织出版社
教材出版中心



前言

染整工艺设计与产品开发是高职高专染整技术专业的核心课程之一，教学的主要目的是进
一步整合染整专业知识，通过系统的训练让学生熟练掌握染整工艺设计的主要内容、基本方法
和一般步骤，提高学生综合运用专业知识解决生产实际问题的能力，为今后的就业奠定基础。

本教材以常见典型产品的染整工艺设计为主线，适当兼顾其他产品，通过案例，比较详细地
介绍了染整产品方案确定、工艺流程、工艺处方、工艺条件和设备选型的一般要求。通过本课程
的系统学习，可进一步培养学生从事染整生产技术管理和产品开发的实践应用能力和创新
能力。

为了适应国家示范性院校建设的需要，南通纺织职业技术学院染化系的老师编写了本教
材。在编写过程中重点参考了李锦华教授编写的《染整工艺设计》一书。本教材按照示范院校
课程改革和教材建设的要求，通过教学情境设计系统地收集了相关内容，并通过任务驱动和项
目引领，进一步突出了高职教育“工学结合”的重要特征。

本教材主要编写人员有贺良震(情境 1、情境 4 和情境 5)、李锦华(情境 3) 和姜生(情境 2)

三位老师。南通纺织染控股(集团)公司的林荣高级工程师和南通通远鑫纺织有限公司的叶宗
保高级工程师对本教材的编写提出了许多建设性的修改意见。由于编者水平有限，书中会存在
错漏之处，敬请读者批评指正。

编 者
2012 年 1 月

此为试读,需要完整PDF请访问: www.ertongbook.com



课程设置指导

课程名称 染整工艺设计与产品开发
适用专业 染整技术专业
总 学 时 96

理论教学时数 64

实践教学时数 32

课程性质 本课程为染整技术专业的专业主干课，是必修课。

课程目的 通过任务驱动型的项目活动，让学生学会常规纺织品染整工艺设
计的基本知识和技能，训练学生的逻辑思维能力和学习新技术的能力，提高职业
技能。

1．专业业务能力
( 1)了解常规纺织产品的分类和鉴别方法;
( 2)了解典型产品工艺流程设计的基本要求;
( 3)了解典型产品工艺条件和工艺配方设计的基本要求;
( 4)了解常规产品工艺设备选择的基本要求;
( 5)了解新产品开发和鉴定的基本要求。
2．基本技能
( 1)能根据客户要求设计较完整的工艺方案;
( 2)能根据自行设计的初步方案进行新产品开发试验;
( 3)能根据给定的产品加工量进行工序产量分配;
( 4)能根据已知产量进行设备配置。
3．其他能力
( 1)通过分组训练，培养个人的团队协作能力和沟通能力;
( 2)通过多任务训练培养独立工作能力;
( 3)通过成果展示强化训练个人语言表达能力;
( 4)通过完成多个训练任务书和项目书，训练和规范个人书面表达能力。

课程考核评价 采用阶段评价、目标评价、项目评价、理论实践一体化评价等
方式，结合提问、操作、讨论、测验、考试、汇报、任务书填写和课外作业完成等方面
的表现，综合评价学生成绩。平时成绩占总评成绩的 65%。通过审核综合训练方
案的设计提纲、方案初稿、参考资料查找、实训操作考核、作品展示、学生自评和互
评，全面评价学生表现。综合训练成绩占本课程总评成绩的 35%。通过同行和督
导听课、学生评价和专家评价，期初、期中和期末教学质量检查，评价教学效果。



教学建议
1．师资要求
主讲教师应具有染整工艺设计和染整产品开发能力，具备一定的项目设计能

力和组织经验。课内综合训练指导教师必须具备现场实际工作经历 2 年以上。主
讲教师和综合训练指导教师应具备工学结合一体化课程设计能力; 能采用先进的
教学方法，具有较强的课堂驾驭能力;具有良好的职业道德和责任心。

2．教学场地与设施要求
为保证学生顺利实施与完成教学任务，本课程必须在实践理论一体化教室或

专用实训室完成教学过程。由于本课程课内学时安排较紧，建议充分利用学生课
外时间学习，要求教师认真做好学生的学习组织与安排。综合训练期间，校内实训
室需全天对学生开放，保证学生按时完成学习任务。

课时分配

序 号 情 境 计划课时

1 合成纤维纺织物的染整工艺设计 18( 其中综合训练 5 学时)

2 纤维素纤维纺织物染整工艺设计 18( 其中综合训练 5 学时)

3 蛋白质纤维纺织物染整工艺设计 18( 其中综合训练 5 学时)

4 混纺和交织物染整工艺设计 18( 其中综合训练 5 学时)

5 染整新产品开发 24( 其中综合训练 12 学时)

合计 96( 其中综合训练 32 学时)



书书书

目录

情境 1 合成纤维纺织物染整工艺设计 001………………………………………………………
任务 1 － 1 合成纤维纺织物的特征及规格 001………………………………………………

学习任务 1 － 1 合成纤维纺织物的特征描述 001………………………………………

训练任务 1 － 1 合成纤维属性判定与织物规格测量 004………………………………
任务 1 － 2 涤纶织物碱减量工艺流程设计 005………………………………………………

学习任务 1 － 2 涤纶织物碱减量工艺流程设计 005……………………………………
训练任务 1 － 2 涤纶织物染整工艺流程设计 010………………………………………

任务 1 － 3 涤纶织物染整工艺条件和处方设计 010…………………………………………

学习任务 1 － 3 涤纶织物染整工艺条件和处方设计 010………………………………
训练任务 1 － 3 涤纶织物染整工艺条件和处方设计 018………………………………

任务 1 － 4 合成纤维纺织物染整加工设备选型 018…………………………………………
学习任务 1 － 4 合成纤维纺织物染整加工设备选型原则 018…………………………

训练任务 1 － 4 合成纤维纺织物染整加工设备选择 022………………………………

训练项目 1 合成纤维纺织物染整工艺设计与实施 022……………………………………
思考题 030………………………………………………………………………………………

情境 2 纤维素纤维纺织物染整工艺设计 031……………………………………………………

任务 2 － 1 纤维素纤维纺织物的特征及规格 031……………………………………………

学习任务 2 － 1 纤维素纤维纺织物的特征描述 031……………………………………
训练任务 2 － 1 棉织物规格测量 033……………………………………………………

任务 2 － 2 棉织物染整工艺流程设计 033……………………………………………………

学习任务 2 － 2 棉织物染整工艺流程设计 033…………………………………………
训练任务 2 － 2 棉织物染整工艺流程设计 038…………………………………………

任务 2 － 3 棉织物染整工艺条件和处方设计 039……………………………………………
学习任务 2 － 3 棉织物染整工艺条件和处方设计 039…………………………………

训练任务 2 － 3 棉织物染整工艺条件和处方设计 044…………………………………

任务 2 － 4 纤维素纤维纺织物染整加工设备选型 044………………………………………
学习任务 2 － 4 纤维素纤维纺织物染整加工设备选型原则 044………………………

训练任务 2 － 4 棉织物染整加工设备选择 058…………………………………………
训练项目 2 纤维素纤维纺织物染整工艺设计与实施 058…………………………………



思考题 064………………………………………………………………………………………

情境 3 蛋白质纤维纺织物染整工艺设计 065……………………………………………………

任务 3 － 1 蛋白质纤维纺织物特征及规格 065………………………………………………

学习任务 3 － 1 蛋白质纤维纺织物特征描述 065………………………………………

训练任务 3 － 1 丝织物和毛织物规格测量 067…………………………………………

任务 3 － 2 丝织物染整工艺设计 067…………………………………………………………
学习任务 3 － 2 丝织物染整工艺流程设计 067…………………………………………

训练任务 3 － 2 丝织物染整工艺设计 074………………………………………………

任务 3 － 3 毛织物染整工艺设计 074…………………………………………………………

学习任务 3 － 3 毛织物染整工艺设计 074………………………………………………

训练任务 3 － 3 毛织物染整工艺设计 080………………………………………………

任务 3 － 4 蛋白质纤维纺织物染整加工设备选择 080………………………………………

学习任务 3 － 4 蛋白质纤维纺织物染整加工设备选择原则 080………………………
训练任务 3 － 4 丝织物和毛织物染整加工设备选择 085………………………………

训练项目 3 蛋白质纤维纺织物染整工艺设计与实施 086…………………………………

思考题 091………………………………………………………………………………………

情境 4 混纺织物和交织物染整工艺设计 092……………………………………………………

任务 4 － 1 混纺织物和交织物特征及规格 092………………………………………………

学习任务 4 － 1 混纺织物和交织物特征描述 092………………………………………
训练任务 4 － 1 涤棉混纺织物和交织物规格测量 093…………………………………

任务 4 － 2 混纺织物染整工艺设计 094………………………………………………………

学习任务 4 － 2 混纺织物染整工艺设计 094……………………………………………

训练任务 4 － 2 涤棉混纺织物染整工艺流程设计 104…………………………………

任务 4 － 3 交织物染整工艺设计 104…………………………………………………………

学习任务 4 － 3 交织物染整工艺设计 104………………………………………………

训练任务 4 － 3 涤棉交织物染整工艺流程设计 111……………………………………
任务 4 － 4 混纺织物和交织物染整设备选型 112……………………………………………

学习任务 4 － 4 混纺织物和交织物染整加工设备选择 112……………………………

训练任务 4 － 4 混纺织物和交织物染整加工设备选择 116……………………………

训练项目 4 混纺织物和交织物染整工艺设计与实施 116…………………………………

思考题 126………………………………………………………………………………………

情境 5 染整新产品开发 127………………………………………………………………………

任务 5 － 1 新产品开发的基本内容 127………………………………………………………



学习任务 5 － 1 新产品开发的基本流程 127……………………………………………
训练任务 5 － 1 编制新产品开发策划方案 138…………………………………………

任务 5 － 2 新产品鉴定的基本要求 138………………………………………………………
学习任务 5 － 2 新产品鉴定的基本流程 138……………………………………………
训练任务 5 － 2 编制新产品鉴定会策划方案 140………………………………………

任务 5 － 3 产品加工的设备排列 140…………………………………………………………
学习任务 5 － 3 产品加工量对生产车间加工设备排列的影响 140……………………
训练任务 5 － 3 产品产量分配与加工设备排列 144……………………………………

训练项目 5 新产品开发综合训练 146………………………………………………………
思考题 153………………………………………………………………………………………

参考文献 155…………………………………………………………………………………………



书书书

001

情境 1 合成纤维纺织物染整工艺设计

? 学习目标

1．了解合成纤维纺织物的特征及规格;

2．学会制定合成纤维纺织物的染整加工工艺。

? 案例导入

浙江恒逸纺织有限公司贸易部接到浙江恒逸纺织品进出口公司询价单以后，面料分析员根

据客户来样规格和目前国内市场近期的原料价格迅速完成了报价。国外客户认为报价较合理，

于是签订了小批量加工合同。三个月以后，此类产品不断翻单，成为浙江恒逸纺织品有限公司

的主打产品，产品品质在稳定中不断上升，原料消耗不断下降，生产管理平稳。

从上面的案例中不难发现，熟悉纺织面料基本规格，能迅速为客户提供比较准确的产品价

格，对于促进纺织品出口具有重要作用。

任务 1 － 1 合成纤维纺织物的特征及规格

学习任务 1 －1 合成纤维纺织物的特征描述

知识点
( 1) 了解合成纤维纺织物的分类方法;

( 2) 了解常见合成纤维的鉴别方法;

( 3) 了解常见合成纤维规格的表述方法。

技能点
( 1) 根据合成纤维纺织物的不同特点对产品进行分类;

( 2) 通过燃烧法简单划分合成纤维属性;

( 3) 借助常见工具测量合成纤维纺织物的基本规格。

相关知识
1. 合成纤维及其制品的分类

随着纺织工业的迅速发展和技术的不断进步，新型的合成纤维不断涌现。20 世纪中叶先

后出现了涤纶、锦纶和腈纶。到 20 世纪末，差别化纤维、木浆纤维、氨纶等新型纤维已大量地应

用于各类纺织品的加工。

此为试读,需要完整PDF请访问: www.ertongbook.com
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涤纶是聚酯纤维的国内商品名称，由对苯二甲酸和乙二醇聚合而成，可用分散染料染色。

聚酯纤维的全称为聚对苯二甲酸乙二醇酯纤维，可用英文字母 T 表示。经过多年发展，目前我
国的涤纶产量已经成为世界第一。

锦纶是聚酰胺纤维的国内商品名称，由己内酰胺聚合而成。人们根据锦纶的基本链节中含
有的己内酰胺的数量不同，把锦纶分为锦纶 4、锦纶 6 和锦纶 66。锦纶的国外商品名称有尼龙、

卡普隆等，其强度、耐磨性和吸湿性均高于涤纶，被广泛地用来加工各类制品。尼龙可用英文字
母 N表示，是 Nylon的缩写。

腈纶是聚丙烯腈纤维的国内商品名称，由丙烯腈与其他单体共聚纺丝而成。由于腈纶在共聚纺
丝中加入第二单体和第三单体，因此腈纶制品用阳离子染料染色的染深性明显，得色鲜艳。腈纶俗称
人造羊毛，人们常用其短纤维加工针织产品。腈纶可用英文字母 A表示，是 Acrylic的缩写。

氨纶是聚氨酯弹性纤维的国内商品名称，通常分为聚酯型和聚醚型两种类型，聚醚型弹性
纤维的耐热性优于聚酯型弹性纤维。氨纶的缩写为 Sp，由 Spantex( 弹性纤维) 缩写而成。氨纶
常被用来与其他合成纤维加工成包覆纱以提高制品的弹性。如涤 /氨包覆纱可用来织造涤纶弹
力织物，锦 /氨包覆纱可用来加工体操服或弹力泳装等制品。在加工包覆纱过程中，氨纶被拉

伸，通常的拉伸程度为 3 ～ 4 倍。所以，合成纤维弹力包覆丝中氨纶的实际线密度只是其原来的
24% ～33%。

以上四种是最常见的合成纤维。另外，较常见的丙纶也属合成纤维的一种，主要用来加工
地毯。表 1 － 1 中给出了常见合成纤维的基本属性。

表 1 －1 常见合成纤维的基本性能

纤维商品名称 纤维学名 基 本 属 性

涤纶 聚酯纤维 染色较难、不耐强碱，通过“碱减量”进行仿真丝加工

锦纶 聚酰胺纤维 耐磨性好，常用酸性和分散染料染色，较耐碱

腈纶 聚丙烯腈纤维 短纤维仿毛性突出，用阳离子染料染色颜色鲜艳

氨纶 聚氨酯弹力纤维 耐热性和耐光性较差，可明显增加纺织面料的弹性

常见合成纤维制品的分类方法主要包括以下几方面。
( 1) 按纤维名称分类。由于我国的聚酯纤维产量巨大，所以涤纶产品是最常见的。按照纤

维名称对纺织产品进行分类时，既可以用纤维的商品名称分类，也可以用纤维的学名分类，如尼
龙防雨服、腈纶针织外套等。

( 2) 按染整方式分类。由于合成纤维纺织物的染整加工工艺流程不同，所以，合成纤维纺
织物可以分成染色布、漂白布和印花布。有时也可按纺织物的不同染色方法把产品分成不同的

种类，不同的得色方法也可以作为区分织物的依据。
( 3) 按织造方式分类。按织造方式的不同通常把纺织面料分为机织物( 梭织物) 、针织物和

无纺布。如常见的里子绸就是轻薄型涤纶机织物，体操服大多为锦纶弹力针织物。
( 4) 按制品用途分类。按照织物的用途，可把织物分成服装面料、装饰面料和产业用面料。

服装面料主要用来制作服装，装饰面料可用来制作床上用品、窗帘、沙发等等，而产业用布也被
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称作产业用纺织品，如医疗用品、汽车篷靠、宇航服、土工布、毛毯包边布等等，都属于产业用纺
织品。

2. 合成纤维的简易鉴别方法

合成纤维比较简单的鉴别方法就是燃烧法。涤纶燃烧时会出现卷曲现象，一边熔化一边冒

黑烟，有黄色火焰，并伴有芳香气味。其灰烬为黑色球状物，用手可碾碎。锦纶燃烧时，边熔化

边慢慢燃烧。燃烧时无烟或略有白烟，火焰很小呈蓝色，伴有芹菜香味。其燃烧灰烬为浅褐色

球状物，不易碾碎。腈纶燃烧时，边熔化边慢慢燃烧。燃烧的火焰呈白色，明亮有力，有时略有
黑烟，并伴有鱼腥味。其灰烬为黑色圆球状，脆而易碎。

通过染色法也可对经过前处理加工的上述三种纤维进行简便的鉴别。配置浓度为 5g /L的

酸性黄和阳离子红染料溶液各 500mL。取三种纤维各 1g分别置于盛有 100mL上述浓度的阳离

子红染液的烧杯中，加入 5mL醋酸后将烧杯置于电炉上加热至沸并保温 10min。然后将三种纤

维的染色试样用大量清水冲洗至无浮色，最后通过目测观察三种纤维的颜色。得色最深、色光

最艳正的染色试样就是腈纶。同理，将其余两种纤维各 1g 置于盛有 100mL上述浓度的酸性黄

染液的烧杯中，分别加入 5mL醋酸后将烧杯置于电炉上加热至沸并保温 10min，然后将两只染
样用大量清水冲洗至无浮色。最后通过目测观察染样颜色。色光最艳、得色最深的黄色染样是

锦纶，而另一种纤维则是涤纶。

锦纶弹力丝和氨纶弹力丝的弹性区别较大，通常氨纶丝的弹力远远大于锦纶弹力丝。由于

氨纶中氨基较多，所以，在相同染色温度和保温时间下，用酸性染料对氨纶弹力丝和锦纶弹力丝

进行染色时，氨纶弹力丝的染深性也明显地高于锦纶弹力丝。

综上所述，运用简易的燃烧试验和染色试验，可以比较准确地判定常用合成纤维的基本

属性。
3. 合成纤维的规格描述

通常用线密度来表示合成纤维的粗细程度。随着国际统一单位的普及，早期常用的、表示

合成纤维纤度的单位———旦尼尔，已经属于非法定单位被禁止使用。目前使用的表示合成纤维

线密度的法定单位是特克斯，符号 tex。在国际统一单位制中规定，如果 1000m长的纤维重量为
1g，则该纤维的线密度为 1 特克斯，写作 1tex，简称 1 特。正如 1m 等于 10dm 一样，1tex 也等于
10dtex。即:当 10000m的纤维其重量为 1g时，该纤维的线密度就是 1 分特克斯，写作 1dtex，简

称 1 分特。

无论是涤纶长丝还是锦纶长丝，通常都是由一束纤维组成的。一束纤维中股数的多少，不

仅与纤维的线密度有关，还与纤维抽丝时所经过的喷丝板上的孔数有关。通常，一束 166dtex

涤纶低弹丝的股数为 72，写作 166dtex /72f。一束 330dtex涤纶长丝的股数为 144，写作 330dtex /

144f。束纤维中的股数越多，纤维的柔顺程度越高，其织物的手感越蓬松。综上所述，当合成纤

维长丝的股数接近其线密度的一半时，此类化学纤维属常规产品。当合成纤维长丝的股数接近

其线密度时，如 330dtex /288f，这样的化纤通常被称为多 F丝或细旦丝。
4. 合成纤维织物的规格描述

在纺织行业中，特别是在纺织厂和印染厂中，客户和生产技术管理人员仍习惯上用传统的
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方法描述化纤面料的基本规格。如经向和纬向都是 300 旦涤纶低弹丝的平纹箱包布，其坯布规
格可用下式表示:

［T300 旦 × T300 旦 /88 × 68］× 62 英寸 /64 英寸

其中，T代表聚酯纤维，300 旦 × 300 旦表示经纬向都是 300 旦的涤纶丝。88 × 68 表示每英
寸中经向有 88 根 300 旦涤纶丝、纬向有 68 根 300 旦涤纶丝。62 英寸 /64 英寸表示该产品坯布
的内幅宽度为 62 英寸，外幅宽度为 64 英寸。坯布外幅和内幅差值，就是坏布两条布边的宽度
之和。

上述表示合成纤维线密度的单位目前已经禁用，所以，用国际统一单位———分特克斯表示
的上述坯布经纬原料的规格如下式:

T330dtex × T330dtex

目前表示纺织品经纬密度的法定单位是每 10cm中含有的经纬纱的根数; 表示纺织品门幅
宽度的常用单位是米或厘米。所以，上述面料的经密和纬密分别为: 347 根 /10cm，268 根 /10cm

内幅宽和外幅宽分别为: 157. 5cm，162. 6cm。

随着氨纶的大量使用，弹力织物的数量迅速上升。其经向原料为 220dtex 的涤纶和 44dtex

的氨纶包覆丝，纬向原料为 165dtex的涤纶丝的经向弹力纶物可表述为:

( T222dtex +氨 44dtex) × T165dtex

其经纬密度可描述如下:

经密: 465 根 /10cm

纬密: 284 根 /10cm

其内外幅宽可描述为:

内幅宽: 145. 8cm

外幅宽: 148. 3cm

训练任务 1 －1 合成纤维属性判定与织物规格测量

实施步骤
( 1) 运用所学知识判定常见合成纤维属性;
( 2) 借助相关工具测量合成纤维规格;
( 3) 借助相关工具测量合成纤维织物规格;
( 4) 指导教师指导学生完成相关操作;
( 5) 指导教师对实验报告提出基本要求。

基本要求
( 1) 明确目标。明确知识传授目标和技能训练目标。
( 2) 讲解指导。通过课堂教学，讲解相关知识。
( 3) 提出问题。如何鉴别常见合成纤维属性?
( 4) 布置任务。通过发放训练任务书 1 － 1，进一步明确训练任务的目的和步骤。
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( 5) 分组。每组 3 ～ 4 名同学，每位组员在不同的训练任务中轮流任小组长。

( 6) 巡回指导与过程控制。在实训室指导学生完成训练任务，回答问题，控制训练进度。

( 7) 学生交流与教师总结。每次训练完成后，并请两组同学展示成果，并请其他同学发表

意见;指导教师肯定学生的优点，指出训练中存在的不足。

训练任务书 1 －1 合成纤维纺织物基本规格的判定
1. 如何给常见合成纤维纺织物分类?

2. 通过查找资料列表比较合成纤维机织物、针织物的主要优点和缺点?

织物 主要优点 主要缺点

针织物

机织物

3. 哪些因素影响合成纤维属性鉴别结果的准确性?

4. 哪些因素影响合成纤维规格测量的准确性?

5. 训练过程记录:

 纤维长度 、 、 ;

 纤维总长度 ;纤维总质量 ;

 纤维的特( 克斯) 数 ;纤维的分特数 ;

 本组所检验的纤维燃烧后的基本现象是 ;

 本组所检验的纤维染色后的基本现象是 ;

 本组所检验的纤维属性是 。

6. 本组检测的合成纤维面料试样的经密 、纬密 ;

7. 试样风格描述: 。

任务 1 － 2 涤纶织物碱减量工艺流程设计

学习任务 1 －2 涤纶织物碱减量工艺流程设计

知识点
( 1) 了解制定涤纶织物碱减量工艺流程的基本原则;

( 2) 了解制定涤纶织物碱减量工艺流程的一般要求。

技能点
( 1) 根据所学知识设计涤纶织物碱减量工艺流程;

( 2) 说明工艺流程中各工序的基本作用。
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相关知识
1. 涤纶机织物碱减量加工

涤纶以其良好的强度、适中的刚性、较好的可染性，被广泛地使用。如果粗略的对涤纶机织

物进行分类，大致可分为常规织物、强捻织物和弹力织物。其中涤纶强捻织物的仿真丝绸整理，

就是通过涤纶织物的碱减量加工实现的。而涤纶新合纤仿麂皮绒产品的加工，也离不开碱减

量。虽然近几年涤纶强捻减量织物的比例逐渐减少，但在染整加工过程中碱减量工序出现的频

率并没有降低。“开纤”和轻减量的大量使用，使得研究碱减量加工工艺，仍具有重要的现实意
义。本文为了讨论方便，先给出强捻仿真丝织物的染整加工流程:

备布 预缩 预定形 碱减量 水洗 染色 后处理 脱水 烘干 定形 检验

其中预缩和预定形对碱减量工序的影响比较大，碱减量以后的水洗对染色质量影响较大。

( 1) 碱减量原理。在一定温度下，涤纶在烧碱溶液中于纤维表面产生水解现象，叫做涤纶

的“剥皮”。涤纶被碱溶液剥皮以后，纤维变细，纱线之间移动的空间变大，涤纶丝的刚性降低，

织物的手感得到明显改善。这个过程就是涤纶机织物的碱减量。

( 2) 设备与工艺。

①练池碱减量。涤纶机织物碱减量设备是随着碱减量工艺的变化逐渐发展起来的。受到

真丝吊练的启发和影响，早期的涤纶减量设备也采用了吊练方式。吊练减量池也被称作练池，

某些特殊涤纶织物的减量，目前仍采用练池减量方式。

练池既可以搭建在地面上，也可采用“下挖式”搭建练池。前者便于整缸织物碱减量后的

吊装和碱减量残液的排放，但不利于液碱的添加;后者便于液碱的补充，不便于残碱的排放。练

池碱减量生产效率较低，易在织物边部留下破洞。如果吊线断开，还会引起碱减量过程中坯布

某一段脱落于练池之中的现象，最终引起此段坯布减量过重的质量事故。同时，减量时若人工
拎动布匹不及时，容易在减量坯布的折转处产生俗称“刀口印”的减量痕。

用标准酸溶液滴定工作液中有效碱浓度的方法是可行的。碱的浓度稳定，只要再控制减量

温度和时间，就可以有效地控制织物的减量率。往高台式练池内补充液碱时，必须注意安全。

减量池边必须有护栏，护栏的高度为 1m左右。给工作液加热时，操作工长不得离开工作现场。

②机缸碱减量。机缸碱减量是在染缸内完成的。通常染厂都采用容积较大的“J”型缸来

作固定的碱减量机缸，以提高生产能力。

机缸碱减量虽属间歇式的，但不产生“刀口印”之类的疵点。高温高压的喷射溢流染色机
作碱减量缸，可使碱减量过程在高温下完成。高温碱减量可以提高效率，但控制不当容易出现

减量过重的现象。

减量过程控制的主要因素包括:液碱加入量、减量温度、减量时间和促进剂的加入量。检验

碱减量效果主要看织物的手感和强力。减量手感不是越软越好。手感过软而缺乏身骨是减量

过重的表现。既有比较柔软的手感，又有一定的回弹性，还有一定的身骨，这样的手感才是比较

理想的。

机缸碱减量的具体操作要求与涤纶织物的染色操作要求类似。需要特别指出的是，经过预

定形的涤纶强捻织物，其手感较硬。染缸减量进布时速度过快、喷嘴压力过大、织物不经过导布
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环，都会造成织物的剧烈抖动，与缸口发生剧烈的碰撞，造成织物表面产生大量无法修复的疵
点———鱼鳞斑。

③间歇式减量机碱减量。间歇式减量机是改进的减量缸。位于减量机顶部的液碱回收装

置可提高减量残碱的利用率。减量温度可达 98℃，有利于随时控制织物的手感。其减量温度

虽低于染缸减量，但由于加工量的提高和液碱的有效利用，总体效率仍较高。

④连续式减量机碱减量。连续式减量机一般为平幅减量，特别适合于大批量的轻薄涤纶强

捻机织物。减量重，手感要求高，是对大批量强捻轻薄涤纶机织减量产品的基本要求。液碱利

用率高，生产效率高，水洗效果好，是连续减量机的基本特点。表 1 － 2 比较了四种碱减量设备

和工艺的主要特点。

表 1 －2 常见碱减量设备和工艺特点比较

比较项目 练 池 间歇式减量机 染 缸 连续式减量

设备体积 较大 较小 最小 最大

设备价格 最小 较高 较小 最高

容布量 28 匹 28 匹 14 匹 连续式加工

减量温度 60 ～ 70℃ 98℃ 125℃ 98℃

液碱使用效率 较高 较低 最低 最高

水洗效率 最低 较低 较高 最高

设备维护成本 最低 较高 较低 最高

手感统一性 较高 较低 最低 最好

适合的品种 较广 较广 中厚、小批量 轻薄、大批量

综合评价 较好 最好 较好 较好

( 3) 碱减量分类。早期的碱减量直接在染缸中进行，不需要做预缩和预定形。人们习惯上

把直接在染缸内的减量叫做一次减量。把经过预缩和预定形之后再做碱减量加工方式称为二

次减量。一般情况下，一次减量在染缸中进行，二次减量既可以在练池中进行，也可以在间歇式

减量机或连续式减量机中进行。按照液碱加入量的多少，还可以把一次减量分为轻减量和重减
量。通常，加入的液碱占织物重量的 10%以下，称作轻减量;若加入 15%以上的液碱，则称做重

减量。一次减量织物手感的回弹性明显不如二次减量织物的回弹性。虽然普通涤纶织物在前

处理时也加入液碱，但前处理时加入的液碱一般不会超过织物重量的 5%，而且前处理的温度

大多不超过 80℃以上。轻减量的温度一般在 110℃，重减量的温度一般在 120℃。
( 4) 工序控制。涤纶长丝的捻度越高，碱减量需要的时间越长。在固定减量温度、减量时

间和液碱浓度以后，随着织物捻度的提高，为了保证生产效率，可以考虑在碱减量时适当加入促

进剂，其加入量不可超过织物重量的 2%。

①预缩。涤纶强捻机织物的预缩在染缸内以绳状进行，预缩温度高于精练温度而低于染色

温度。预缩是高温湿热状态下的前处理，除了要去除织物上的浆料、油剂、污迹等杂质以外，还
要通过高温湿热加工使织物在预缩前形成的内应力尽量消除。在高温湿热状态下，纤维内部结
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