
第 纺一章 

绢丝纺是把天然丝纤维加工成为绢丝的纺纱工艺过程。

绢丝纺加工的对象是养蚕、制丝、丝织业的疵茧和废丝。

这种疵茧和废丝仍是一种贵重的纺织原料，因其丝纤维细长、

光泽优雅，吸湿性好，可以纺制细特绢丝，织成名贵衣料。绢

纺产品不仅外观优美，而且穿着舒适，给人以华贵之感，是纺

织品中的佼佼者。

以下

绢丝纺的工艺过程是由原料的特性决定的，一般分三个阶

段进行。第一阶段是原料精练阶段，其作用是去除蚕丝上大部

分丝胶、油脂和污物，使丝纤维呈现出丝素固有的珍珠光泽且

柔软，便于以后的机械加工。第二阶段是制绵阶段，传统的绢

纺制绵工程是先把原料开松、清除部分杂质，再将纤维切断成

适于纺纱的长度，然后进行细致的梳理，使之充分分解，制成

单纤维状态的精绵。这个阶段所用的设备和工艺，是绢纺工程

区别于其他纺纱工程的一个重要方面。第三阶段是纺纱阶段，

先把精绵通过一系列的并合和牵伸，制成绵条，再把绵条进一

步拉细成粗纱，最后制成绢丝。通过这样纺纱过程制成的绢

丝，一般按其粗细可分为三档，细特绢丝：

公支）及粗特

以上（

公支以上）；中特绢丝：

绢丝： 公支以下）。此类绢丝，线密度细，结

构紧密，条干均匀，外观洁净，光泽优雅，适于织造薄型高档

绢 丝



第一节　　绢纺原料

绢绸或称绢丝绸。

，其长度整齐度差，含绵

上述纺纱系统，在制绵阶段，会产生大量落绵，这种落绵

纤维长度较短，一般为

粒、杂质较多，只能用一种粗梳加工系统来纺纱，称? 丝纺。

它是由蚕分泌的黏液形成的天然蚕丝是贵重的纺织材料，

蛋白质纤维。蚕老熟后吐丝结茧，茧由茧衣、茧层（包括蛹

衬）、蛹体三部分组成。完好的蚕茧用来缫制生丝，而在养蚕、

制丝和丝织业中剔出的疵茧和产生的废丝则作为绢纺原料。

蚕的品种，根据饲料的不同可分为桑蚕、柞蚕和蓖麻（或

木薯）蚕三类。

是蚕的主要品种。分布在全国各地，桑蚕以桑叶为饲料，

主要产区为江苏、浙江、四川、广东和新疆等省。桑蚕茧质量

上

最好，产量也最多。柞蚕放养在柞树上，是我国的特产。世界

以上的柞蚕丝产于我国，主要产区在辽宁、黑龙江、

吉林、山东和河南等省，其中辽宁省的产茧量占全国的

左右。蓖麻蚕和木薯蚕属同一品种，多产于两广地区，福建也

有，产量都不多，较少使用。

桑蚕茧和柞蚕茧可以缫丝，其废丝、废茧可作绢纺原料。

蓖麻茧只能作绢纺原料。

一、蚕丝的组成和性质

（一）蚕丝的组成

蚕丝是由两根平行的单丝组成的。蚕丝的横截面呈钝角三



氨基酸组成的基本单位是

高分子化合物。

（二）蚕丝的性质

物理性质

蚕丝具有柔和的珠光光泽，特别是经脱胶后更显出其

优美性。因为丝素的光泽更优于丝胶。

约为

丝纤维表面比较光滑，摩擦系数比棉、毛、麻都小，

左右。

）丝纤维有较好的弹性和柔软性，故手感良好，含丝胶

量少的更柔软。

旦）。实际上，一

桑蚕丝在精练前的线密度一般为

旦），柞蚕丝为

，柞蚕单丝

粒茧上，茧衣的丝较细，茧层的丝较粗，用作缫丝原料的主要

是茧层的丝，蛹衬部分的丝最细。由此可知，茧衣和滞头的纤

维最细，长吐纤维较粗。精练后丝胶被除去，经梳理又分为两

根单纤维，桑蚕单丝纤维线密度约为

。丝纤维的粗细对成纱线密度和纱纤维线密度为

，丝胶约占占

，柞蚕丝的断面积约角形或椭圆形，桑蚕丝的截面积约

蚕丝的主要成分是丝素，丝胶包覆在丝素的外围，起着保

护作用，并粘住两根单丝形成蚕丝。在桑蚕丝成分中，丝素约

约占

。柞蚕丝成分中，丝胶

。蚕丝中除丝素、丝胶外，还含有少量的色

素、蜡质、碳水化合物、无机元素及其盐类。丝素和丝胶都是

蛋白质，主要是由碳、氢、氧、氮、硫等元素组成的。组成的

氨基酸，丝素和丝胶都是由
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，因此蚕丝纤维在不同的含有酸性基团如羧基

，又因为在蚕丝分子中既含有碱性基团如氨基（

种氨基酸。丝蛋白质中已发现的有

不同，氨基酸就不同，目前在蚕是氨基酸上的烃链，

为 氨基酸，其通式是：

等氨基酸，天然蛋白质的氨基酸都置，可分成

）的有机化合物，根据分子中氨基与羧基的相对位

）和羧基组成单位是氨基酸。氨基酸是一种含有氨基（

化学性质丝素和丝胶都是蛋白质，蛋白质最基本的

丝纤维的耐光性很差，在日光照射下会泛黄和发脆。

℃以内。呈黑褐色。烘干丝纤维时，一般都控制在

以上，随着温度的增高，丝纤维由白色变为黄色，最后

℃以下，机械性能不发生明显的变化，在能较好，温度在

蚕丝的导热系数小，故其保温性能好。蚕丝的耐热性

和分别为

，柞蚕丝在精练前后的密度，精练后为

丝纤维的密度较小，未精练前的桑蚕丝密度为

，蚕丝的公定回潮率为量可达自身重量的

，柞蚕丝略高些。在湿空气中，蚕丝的吸湿潮率为

蚕丝具有很好的吸湿性能，标准状况下，桑蚕丝的回

维，其强力仅次于麻，伸长率仅次于羊毛。

丝纤维是天然纤维中强力和伸长率都较好的一种纤

线品质有显著的影响。



值等于 左右或

值溶液中，既能与酸结合，又能与碱结合，这一性质，称为蛋

白质的两性性质。而处于溶液中的蛋白质，既不与酸作用，又

值称为该蛋白质的等电点。

，丝胶的等电点为

不与碱作用，此时溶液的

桑蚕丝素的等电点为

。当溶液的柞蚕丝胶的等电点为 值在等电点附近时，

值必须远离等电点，但丝胶的溶解量最小。因此精练液的

过大或过小会损伤纤维。据研究，

较为合适。由于丝胶的等电点偏酸性，它对碱的敏感性

比酸为强，故一般多用碱练。

二、制丝及其副产物的加工

（一）制丝工艺过程

混茧　　为了扩大茧批，平衡茧的质量，统一丝色，缫

制品质一致的生丝，将不同产地、品质相近的原料茧，按一定

比例进行混合。

剥茧　　茧衣在蚕茧的外层，丝缕细而松乱、脆弱，不

能缫丝，只能作为绢纺原料。故桑蚕茧在缫丝前必须将茧衣剥

去。剥茧在剥茧机上进行。

选茧　　因蚕的体质、结茧时的环境不同，以及收烘茧、

运输等因素的影响，有茧型大小、茧层厚薄、色泽等差异，必

须按不同工艺要求选茧分类。同时在原料茧中还混有不能缫丝

的下茧，必须选除，这些下茧均为绢纺原料。

煮茧　　借助水、热和助剂的作用，使丝胶适当膨润溶

解，减小胶着力，使茧丝依次离解，这一过程称为煮茧。桑蚕

茧一般在高温清水中蒸煮即可，有时加入适量助剂以促进茧层

渗透和解舒。柞蚕茧需经煮茧和漂茧两个工艺过程。漂茧是利



由于加工整理的方法及设备的不同、

用化学药品除去茧层中的杂质，破坏色素和软化丝胶，以减弱

茧丝间的胶着力，有利于缫丝。

上，同时进行烘

缫丝　　根据工艺要求使若干煮熟茧丝依次离解并接成

生丝的工序称为缫丝。这是制丝的主要工序。缫丝前，先将煮

熟茧用索绪帚摩擦茧层表面，索出丝绪。然后将索得绪丝的茧

子除去表面杂乱的绪丝，理出正绪。理绪时除去的绪丝，经加

工整理后可作绢纺原料。理出正绪的茧子可以放入缫丝锅内进

行缫丝，缫丝时将几根茧丝合并，并不断地连接起来，制成一

定规格线密度的生丝，有条不紊地卷绕在小

干。当茧子缫完或中途落绪时，须将准备好的正绪茧添补上，

这个动作叫添绪。茧层离解至蛹衬时，由于茧丝太细，强力也

差，必须及时掐去，另添茧子，蛹衬经加工后也是绢纺原料。

上的生丝再绕到大复摇整理　　将小 或筒子上，这

一过程称复摇。目的是将丝片或筒子成形规格化，并除去小

丝片中的断头及疵点以及达到一定的干燥程度。整理是将复摇

好的丝片经检查处理疵点丝后，再用棉线编成一定的外形，使

之不致紊乱，然后逐条进行成绞，并按规格打包，便于运输和

贮藏。缫丝、复摇、整理时所弃的生丝屑称为毛丝，亦为绢纺

原料。

（二）制丝副产物加工

制丝的副产物主要就是缫丝中产生的绪丝和蛹衬。它们都

是绢纺生产的原料。

绪丝加工

桑蚕茧绪丝加工：桑蚕茧缫丝索理绪时产生的废丝，

经加工整理后称为长吐。



、宽 、重蛹，制成长

状为止。整理时将所附树枝、叶片等杂质摘除干净，

性状与桑蚕长吐相仿。

②二挽手：将缫丝过程中索理获得的绪丝，在挽手加工

机上加工的绵张称二挽手。

蛹衬加工

桑蚕茧蛹衬加工：一般先将蛹衬丝胶充分膨胀溶解，

使茧丝间几乎无胶着力，然后在滞头机上将蛹衣扯开，除去蚕

左右的绵张，称为滞

、宽

长吐可分下列三种：

的条

①手扯长吐：将绪丝经人工逐根展开、理直、做成长

左右，丝条整齐，一端蓬松，头尾分清，重约

索状纤维束，并刮去夹杂的蛹衬、汤茧和结块。然后在

℃的温水中洗涤。用木锤敲击，清除丝条内的污水，使丝条

松软，再经漂洗、脱水、去杂、晒干即成长吐。手扯长吐整理

时费工费时，但质量好，为绢纺的上等原料。

②半整理长吐：将绪丝稍加整理，形成长

的绵张，丝条未充分理直，且含有一些蛹衬、汤茧及结块，质

量稍差。

、宽③机开长吐：将绪丝用机器扯开，制成长

的片状绵张。由于在扯开时纤维受损，而且长吐中又含有一定

的结块和茧壳，所以品质及绢纺制成率均不及手扯长吐。

柞蚕茧绪丝加工：柞蚕茧绪丝经加工整理，制成大挽

手和二挽手。

①大挽手：将剥茧理绪或水缫丝索绪时所得的绪丝经手

工整理拉直后，再进行划丝，去除硬结及蛹衬等，直至扯成绵

其外形及
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柞蚕茧蛹衬加工：柞蚕茧蛹衬加工制成机扯二挽手。

其制取方法与制桑蚕丝滞头相仿，不同的是在蛹衬放入蛹衬机

头。

浓度的高温烧碱溶液。制成

℃温水中洗涤、脱水，并拣净蚕头、

的同时，向蛹衬上喷淋

的机扯二挽手需在

左右。蜕皮等杂质，然后烘干而成。机扯二挽手每块重

三、绢纺原料的分类及其特征

绢纺原料是养蚕、制丝和织绸行业剔出的疵茧和废丝，根

据蚕品种的不同，绢纺原料可分为桑蚕、柞蚕和蓖麻（或木薯

蚕）三大类，其中以桑蚕绢纺原料所占比重最大，其次是柞蚕

绢纺原料，蓖麻蚕绢纺原料已很少。

料（一）桑蚕绢纺原

桑蚕绢纺原料一般分丝吐、滞头、干下脚茧和茧衣四类。

丝吐类丝吐类原料以长吐为主，此外还有少量的短

吐毛丝、经吐等。

长吐：其中手扯长吐的丝条整理得比较整齐，色白有

光，纤维长而韧，少有缠结、茧壳和蛹衬，基本上无僵条，是

纺制高品位绢纺丝不可少的上等原料。半整理长吐丝条比较紊

乱，且含有短丝束、汤茧等，有缠结现象，品质不如手扯长

吐。机开长吐因受机械强力拉扯致使纤维受损，有僵条，有缠

结、蛹衬和茧壳等，其制成率及品质较前者为低。

短吐：将整理长吐时落下的短丝头再经整理就成短

吐。短吐的丝条短，且夹杂有结块、蛹衬等，品质较长吐差。

毛丝、经吐：缫丝厂或织绸厂丢弃的废生丝屑，纤维

较长，色泽白净，强力高，丝胶含量均匀。缫丝厂形成的废生



茧是蚕蛹化成蛾已钻出的茧壳，茧

丝屑称为毛丝，织绸厂形成的生丝屑称为经吐。但常混有捻度

丝，应予除去。

滞头类　　滞头是由蛹衬加工而成的绢纺原料，含有一

些碎蛹屑、蚕嘴、蜕皮等。滞头的丝纤维细而脆，强力差，含

胶率低，但含油率高，在制作时如处理得当，可使之洁白有

光，但常因油脂不易除净，造成纤维色黄发脆，强力低劣。滞

头为绢纺的中下等原料。不能纺制高品位的绢丝，但数量较

多，价格比较便宜。一般用于纺制中、粗特（中、低支）绢

丝。

整理滞头时落下的丝头称滞短吐，质量更差。

干下脚茧类　　干下脚茧可分六类，即双宫茧、黄斑茧、

柴印茧、蛆茧、口类茧、汤茧、薄皮茧、血茧，其中黄斑茧、

柴印茧、蛆茧常合为一类。

双宫茧：双宫茧为两条及两条以上蚕共营的一个茧，

其茧形大，茧层厚，丝条排列紊乱，是上等的绢纺原料。

）黄斑茧、柴印茧：黄斑茧是茧层被其他蚕的排泄物所

污染而形成黄色污渍的茧子。污染较轻的黄斑茧也是上等的绢

纺原料。柴印茧是因蚕蔟陷入茧层内致使茧层上留有蔟草痕迹

的茧子。它是较好的绢纺原料，但印痕严重处精练时练液很难

渗透。

蛆茧：又称穿头茧。茧层上有小孔，常因寄生在蚕体

上的蝇卵孵化成蛆穿破茧层而致，是上等的绢纺原料。

口类茧：包括削口茧、蛾口茧和鼠口茧三种。削口茧

是在茧的一端用刀削去一小块，倒去蛹体后的茧层。削口茧大

都来自茧站及蚕种场。蛾口



造成常夹有硬条，

壳上有一小孔。鼠口茧是被老鼠咬破食去蛹体的茧壳。

口类茧都是上等的绢纺原料，且因茧内无蛹，制成率较

高。

汤茧：汤茧是缫丝时索不出绪丝的茧子。因长时间浸

在缫丝汤内，茧层易被渗出的蛹油污染，故丝色较差，但丝素

尚可，是绢纺的中等原料。

薄皮茧：是病蚕或营养不良的蚕营出的茧，纤维强力

差，出绵率也低，是下等的绢纺原料。

血茧：即烂茧或内印茧，是蚕在营茧后死亡，蚕体或

蛹体在茧内腐烂，污液沾染茧层而致，丝色差，强力也差，是

下等绢纺原料。

左右，纤维细脆，强力

茧衣类　　茧衣是蚕茧外围的乱丝。从剥茧机上剥下的

茧衣呈质地疏松的绵张，每张重

低，含胶率高，一般不经精练即可混入精干绵中使用。

（二）柞蚕绢纺原料

柞蚕原茧指不能缫丝的柞蚕废茧、疵茧。其中双宫

茧、鼠伤茧、虫伤茧、畸形茧质量较佳，斑茧、绵茧、油烂茧

质量较差。

大挽手是优良的绢纺原料，大挽手根据处理方法和

原料的不同，又可分药水大挽手、水丝大挽手、灰丝大挽手

等。

二挽手含油量较多， 质量较差，

精练困难。

机扯二挽手　　柞蚕茧经缫丝后所剩的蛹衬，经机械加

工而成的纤维片称机扯二挽手，和桑绢原料中的滞头相仿



第二节 精 练

手扯挽手　　柞蚕茧中不能缫丝的劣茧，经解舒处理后

手工扯开而成的片状纤维，称为手扯挽手，其品质随茧子的品

质而异。

四、绢纺原料的制成率

绢纺原料的好坏，一般可由纤维品质和制成率反映，因从

原料到获得精绵需经选别、精练和梳绵三道工序，每道工序均

有制成率。一般将原料在选别时的制成率称为选折，精练后的

制成率称为练折，梳绵后制得的精绵的百分比称为梳折。此三

项制成率的乘积称为绵折。

精练工序的主要目的是脱去原料上的大部分丝胶和油脂，

使纤维间的胶着点分开，并去除粘附在原料上的泥砂、污染物

和某些杂质，制成较为洁净、疏松的精干绵，以利于后工序机

械加工的顺利进行。精练是绢纺工程中的一个重要环节，精练

质量是关系到后工序能否正常进行和产品质量优劣的重要因

素。

，有

丝胶包在丝素的外围，起着一定的保护作用。脱胶过度，

不但损伤丝素，还会浪费药品、水及能源。脱胶不足，则纤维

间的胶着点松解不匀，影响后加工。所以精干绵残胶量的多

少，应根据实际情况而定。一般认为在不影响梳纺顺利进行的

条件下，丝胶可稍多留一些，一般残胶率均为

些原料根据工艺需要可留

原料所含油脂必须除去，如残油率超过允许范围，会影响
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大多在切茧机和螺旋式除杂机上进行

以下。

后加工的顺利进行，但目前除油尚存在一定的困难，效果不够

理想，但是，油脂也不宜全部脱净，以免纤维发脆，通常残油

率控制在

绢纺原料的精练工序包括精练前处理、精练及精练后处理

三个工段。

一、精练前处理

绢纺原料种类繁杂，质量差异较大，即使同种原料，也因

产地和处理方法不同而有所不同。且原料中含有硬块缠结、杂

质等，故精练前处理包括原料的选别、扯松和除杂三项工作。

（一）原料选别

原料选别就是根据原料的品质进行分档和合并，以便确定

精练的工艺条件，如丝吐类按种类、含胶量、色泽和含杂等分

档；滞头按含油量及强力进行分档；茧类原料按茧层厚薄、含

杂及霉烂情况分档；茧衣则视色泽和强力分档等。在选别原料

的同时，还兼有除杂、松解和去除缠结的任务。

有些茧类原料如削口茧及毛烂茧等，因茧壳带有茧衣，会

影响精练的效果及原料的质量，故必须用剥茧机剥去茧衣。

（二）原料的扯松与除杂

原料中杂

在原料选别时，一方面按品质进行分档，另一方面还要扯

松其中的缠结和固块，并进行除杂，以便精练均匀。

质的种类很多，故除杂工作也应根据原料种类及杂质种类分别

处理，除杂方法一般分手工除杂、机械除杂和化学除杂三种。

手工除杂用手工拣除一些毛发及较大的草屑、麻丝

和蛹屑等杂质。

机械除杂



切茧机：有蛹茧在精练时，蛹油易渗出而污染茧层。

故有些厂用切茧机将茧层切开，除去蛹体以杜绝油源。但由于

上的纤维被切断，故出绵率有所降低，短纤维量增加。切茧层

以上。茧丝适用于切剖茧层饱满的茧子，切茧率在

螺旋式除杂机：螺旋式除杂机主要由表面植有螺旋角

钉的锡林、内有两排对应固定角钉的尘笼和吸尘罩格组成，含

杂原料由角钉锡林带动向前输送至出口的同时受到锡林角钉与

尘笼固定角钉间的强烈撕扯。在原料被扯松的过程中，大杂质

受离心力作用被抛出，通过尘笼的网孔落下，细小杂质和尘埃

由吸尘装置吸走。螺旋式除杂机适用于茧类或长度较短的原

料。

化学除杂　　化学除杂是利用蛋白质纤维比纤维素耐酸

的原理，用硫酸将纤维素水解、炭化，以达到除去绢纺原料中

植物性杂质之目的。由于柞蚕茧原料中所含树叶等杂质较多，

故此法多用于柞蚕绢纺原料的除杂。

二、精练

精练的目的是去除绢纺原料上大部分丝胶和油脂、蜡质、

无机物及其他一些杂质。根据处理药剂及方法的不同，可分化

学精练和生物酶精练两种。绢纺原料大都采用化学精练法，化

学精练法是利用化学药剂的作用，促使绢纺原料脱胶去脂的方

法。

（一）脱胶去油的基本原理

丝胶

丝胶在茧丝上是以凝胶状态包覆在丝素外面的，丝胶和丝

素均属蛋白质，但其组成和结构不尽相同，丝素是纤维型蛋白

质，大分子的结晶度和取向度都较高，化学性质较稳定；



蜂巢筒

、定位杆

和

在

为一中空

是球型蛋白质，大分子结晶度和取向度都较低，化学稳定性较

差。脱胶就是利用丝胶易溶于水的性质，通过酸、碱等化学药

剂的作用，促使其溶解、水解而达到去除丝胶保留丝素的目

的。

某些绢纺原料如滞头、茧类等，由于蛹油渗出会粘附在茧

层上而影响生产和产品质量，故必须去除蛹油。

蛹油是复杂的高级脂肪酸甘油酯的混合物，在一定条件下

（如温度、压力或酸、碱、酶的催化作用）能水解成脂肪酸和

甘油。又因为脱胶用的精练液中有碳酸钠，所以粘附在原料上

的油脂在脱胶的同时就能在皂化反应和机械作用下被除去。

（二）化学精练

精练方法根据精练时加入药剂的不同，绢纺原料的

精练可分为碱精练法和酸精练法两种。碱精练法又可分为纯碱

精练法和皂碱精练法两种。由于丝胶蛋白质偏酸性，其等电点

值 ，在碱性溶液中溶解较好，故目前普遍采

用的是纯碱筒式精练法。

筒式精练机结构如图

练筒盖

涡轮泵

及压料花板

练筒底部有蒸汽管、冷水管及与涡轮泵相连的循环水管。

装料花板 上均布满小圆孔，蜂巢筒

相连的两根定位杆

的柱形圆筒，其上也布满小孔，可容练液正反循环通过。与压

料花板 可调节压料花板的升降，使其将

左右，每次可练原料原料压入练液。练筒可容水

、压料花板

所示，由不锈钢的圆形练筒

及与之相连的装料花板

等组成。



筒底的原料比上面的要熟些。当练液升到 ℃时，开始计

流经原料，使原料能练得更均匀些。但蒸汽管在底部，故靠近

时，经过 左右，精练完毕，关闭蒸汽，并使涡轮泵停

转，放掉练液，最后用吊车将原料吊出。

精练药剂精练有精练药剂和助练剂两种。常用的精

练剂是碳酸钠（俗称纯碱），为白色非结晶物，易溶于水，其

水溶液呈碱性，但碱性不如氢氧化钠和硅酸钠强。碳酸钠能中

和脂肪酸，又能促使丝胶膨润溶解，还能起软化水质的作用，

又因其价格便宜，且是固体，运输方便，故是常用的精练药

剂。硅酸钠又名水玻璃、泡花碱，常用于柞蚕茧绢纺原料的精

练，有利于漂白，但手感和光洁度不好。

盖 ，然后开动电动机，使涡轮泵正反交替传动，练液即循环

放入练筒内，再用压料花板的装料花板 压住原料，盖上筒

精练时，将冷水和化学助剂放入练筒，用吊车将装有原料

一定位杆涡轮泵一压料花板

练筒盖练筒 装料花板蜂巢筒

图 精练筒简图



值以 为宜。

助练剂都是表面活性剂，能起到帮助润湿、渗透、增溶、

中使用效果不好；雷米邦

乳化、分散等作用，绢纺上常用的助练剂有肥皂、雷米邦

洗剂），胰加漂

是棕色黏流体，

剂）等。肥皂价廉，但在硬水

常和碳酸钠用，

洗涤性能温和，可改善纤维品质。如手感、光泽、柔软性等，

但价格较贵。

精练工艺

℃时，丝胶溶解缓慢，当温度升至

练液温度：丝胶的膨润溶解作用是随温度的升高而增

加的，温度过低，达不到脱胶要求，温度过高会损伤丝素，影

响色泽。水温低于

℃时更为剧烈。因此，常用练液温

。

时，丝胶迅速溶解，到

度为

）练液的 值：丝胶的等电点为 ，当溶液的

值在丝胶的等电点附近时，丝胶的溶解量最小，因此常使

练液的 值远离其等电点，以增加丝胶的溶解度，又因丝胶

的等电点偏酸性，它对碱的敏感性较强，故一般多用碱练，使

练液的

精练的时间：精练时间的长短与除胶效果和原料的损

伤情况有密切的关系。在一定的条件下，丝胶的溶解量是随时

间的延长而增加的，开始时，脱胶速度很快，以后随纤维上丝

胶的减少和练液中丝胶浓度的增大，脱胶速度逐渐减慢。在

内就能基本去除，若

，纤维强力就会受到损伤，光泽和手感都会变差。

℃下精练时，丝胶一般在

超过

因此精练时间常控制在

练液的浴比：浴比是指原料和练液之比，练液的浴比



℃的水洗一或两次，若

影响到精练的质量和药品用量、用水量以及能源消耗量。如浴

比过小，则纤维常浸渍不匀，脱胶不匀，且因练液中药品浓度

过大，而损伤纤维；若浴比过大，则因药品浓度过小而影响脱

胶质量，若增加药品浓度则造成浪费。浴比应根据原料种类性

质及精练设备的型号和容量而定，滞头绵张较疏松，吸湿后体

积紧密，浴比应较小些，长吐的浴比应比滞头稍大些，茧类因

体积较大而浴比较大。

三、精练后处理

精练的后处理，一般包括洗涤、脱水和干燥等。

（一）洗涤

绢纺原料经精练后，丝纤维上粘附有浮渣等杂质及很多练

液，需先经洗净后，方可烘干供后工序使用。

桑蚕绢纺原料的洗涤由两个过程组成，即温水洗和冷水冲

洗。刚从精练机里练好的原料，不宜立即用冷水冲洗，因练液

中的丝胶、肥皂、脂肪酸等遇冷后会凝结附在丝纤维上，影响

纤维的品质及后加工。一般用

个水槽上下排

遇到油脂重的原料，则在温水中加入适量的纯碱或磺化油皂

等。精练好的原料经温水洗涤后，尚需用冷水在一定的水压下

冲松漂净。冲洗是在冲洗机内进行的，即经过

水管喷射水柱对原料的活水冲洗。

柞蚕绢纺原料精练后，还须经过锤洗，即用木锤击，以去

除粘附在原料上的丝胶和练液等杂质，此工作在锤洗机上进

行。

（二）脱水

节约能原料经洗涤后，带有大量水分，为提高烘干效率
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