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摘 要:研究了高效精练剂SB-3和 H2O2 用量、处理温度、时间等因素对棉机织物退煮漂一浴法工艺效果的影响,确

定棉机织物退煮漂一浴法最优工艺为:高效精练剂SB-31.5g/L,30%H2O26ml/L,浴比1∶40,处理温度90℃,处理时

间40min。处理后织物的白度和毛效良好,强力损伤小,得色量高。
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  传统棉机织物前处理通常包括退浆、精练、漂白等

多道工序,其目的是去除织物上的天然杂质如蜡状物

质、含氮物质、果胶及加工过程中带来的二次杂质,如
整经用浆、合纤纺纱上油、尘埃、锈迹等,以提高织物的

吸水性和白度[1-3]。但其处理工序流程长、污染大、用
水量大、条件剧烈、处理时间长,不仅产生大量废水,且
前处理后织物表面残留大量的烧碱、助剂及杂质,需要

大量热水清洗,进一步加大了能源的消耗和废水的排

放[4-7]。随着技术的发展和节能环保的要求,棉织物

前处理工艺已由传统的退浆、煮练、漂白三步法逐渐发

展为退煮、漂白二步法或退煮漂一浴法的高效短流程

工艺,从而节约了能源,减少了环境污染[8-9]。由于精

练剂在精练工序中能去除各种杂质,因此前处理对精

练剂的性能要求比较高[10]。本文从节能、环保的角度

出发,探讨了高效精练剂SB-3在棉机织物退煮漂一浴

法方面的应用。

1 试验部分

1.1 材料和仪器

织物:全棉机织物,20tex×20tex,268根/10cm
×268根/10cm。药品:30%双氧水(分析纯,西陇化

工股份有限公司),高效精练剂SB-3(工业级,南通日成

纺织助剂厂),雅格素红BF-3B150%(上海雅运纺织化

工有限公司),碳酸钠(分析纯,西陇化工股份有限公

司),无水硫酸钠(分析纯,江苏强盛功能化学股份有限

公司)。
仪器:EL303电子天平(梅特勒-托利多仪器有限

公司),HHS11-1电热恒温水浴锅(上海华联环境实

验设备公司恒昌仪器厂),YG(B)871型毛细管效应测

定仪(温州大荣纺织标准仪器厂),WSB-3A智能数字

白度仪(温州大荣纺织仪器有限公司),YG065型电子

织物强力仪(莱州市电子仪器有限公司),101AB-1电

热恒温鼓风干燥机(海门市恒昌仪器厂),PHS-3C精

密PH计(上海仪电科学仪器股份有限公司),Datacol-
orSF650测色配色仪(德塔颜色商贸(上海)有限公

司)。

1.2 试验方法

1.2.1 退煮漂一浴法

工艺处方:

30%H2O2/ml·L-1      6
高效精练剂SB-3/g·L-1  2
温 度/℃  90
时 间/min  30
浴 比 1∶40
退煮漂一浴法工艺曲线:

40℃

精练剂
H2O2

织物
2℃/min

T℃，tmin

T=60~100℃，t=20~60min

热水洗，冷水洗

1.2.2 活性染料染色工艺

工艺处方:
雅格素红BF-3B/%(owf)  3
Na2CO3/g·L-1  15
元明粉/g·L-1  50
温 度/℃  90
时 间/min  75
浴 比 1∶40
活性染料染色工艺曲线:
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织物
15min60℃

硫酸钠
15min

碳酸钠
45min

1.3 测试方法

1.3.1 白度

将整理过的织物剪成20cm×5cm,对折2次(织
物5cm×5cm),放到 WSB-3A智能式数字白度计上

测试,测试4次,结果取平均值。

1.3.2 毛效

参照FZ/T01071—2008《纺织品 毛细效应试验方

法》测定,以织物浸渍30min时的毛效高度(cm)表示,
如参差不齐,则读取最低值。毛效值越大,表明织物吸

湿性越好。

1.3.3 断裂强力

参照GB/T3923.1—1997《纺织品织物拉伸性能

第1部分:断裂强力和断裂伸长率的测定条样法》测
试,织物经向断裂强力测3次,结果取平均值。

1.3.4 表观色深值

采用DatacolorSF650测色配色仪测试,测试光源

为D65,10°角,用 K/S 值表征染色织物的染色深度,

K/S 值越大表示染色织物颜色越深。

1.3.5 匀染性Sr
匀染性是由测得的8次K/S值的平均值的标准偏

差进行评价,标准偏差Sr 由测色配色仪直接读出,标
准偏差越小,匀染性越好。

2 结果与讨论

2.1 H2O2用量对织物性能的影响

参照1.2.1的工艺,H2O2 用量对棉织物白度、毛
效及断裂强力的影响如表1所示。

表1 H2O2用量对织物性能的影响

30%H2O2
/ml·L-1

白 度
毛 效

/cm·(30min)-1
断裂强力
/N

0 56.4 5.2 367.0
2 76.1 6.1 345.6
4 78.3 7.5 341.5
6 79.8 9.2 352.5
8 79.9 9.0 350.0
10 80.8 10.0 350.5

  由表1可看出,随着双氧水用量的增加,织物的白

度逐渐增加且增加速度越来越慢,双氧水用量达到6
ml/L后,织物白度基本不变,说明此用量下棉机织物

上的天然色素基本完全去除;随着双氧水用量的增加,
织物的毛效呈增长趋势,但断裂强力先减少后略有增

加。总体来看,当双氧水浓度为6ml/L时,织物的白

度、毛效、断裂强力均达到理想效果。因此双氧水用量

选择为6ml/L。

2.2 精练剂SB-3用量对织物性能的影响

H2O2 体积分数为6ml/L,处理温度90℃,处理

时间30min,精练剂的质量浓度对棉机织物白度、毛效

及断裂强力的影响如表2所示。
表2 精练剂SB-3用量对织物性能的影响

精练剂
/g·L-1

白 度
毛 效

/cm·(30min)-1
断裂强力
/N

0 67.5 0.6 357.0
0.5 75.5 2.1 355.0
1.0 76.7 4.4 357.5
1.5 78.6 9.0 359.5
2.0 79.9 9.3 351.0
2.5 80.2 9.3 349.2
3.0 80.8 9.5 348.5

  由表2可看出,织物的白度随着精练剂SB-3用量

的增加而逐渐增加,当精练剂用量为1.5g/L后,织物

的白度增加趋于缓慢;织物的毛效随着精练剂用量的

增加逐渐变大,当精练剂用量为2.0g/L后,织物的毛

效基本不变;精练剂用量对织物的强力影响不大。综

合考虑,精练剂的用量选择为1.5g/L。

2.3 处理温度对织物性能的影响

H2O2体积分数为6ml/L,精练剂的质量分数为

1.5g/L,处理时间30min,处理温度对棉机织物白度、
毛效及断裂强力的影响如表3所示。

表3 处理温度对织物性能的影响

温 度
/℃

白 度
毛 效

/cm·(30min)-1
断裂强力
/N

60 70.9 7.9 365.0
70 74.3 8.6 355.3
80 75.8 9.1 357.0
90 78.2 9.2 359.0
100 79.4 10.2 332.3

  由表3可看出,随着温度的升高,织物的白度呈明

显的上升趋势,织物的毛效也随之增加;当温度小于90
℃时,温度的上升对织物的断裂强力影响不大,但是当

温度达到100℃时织物的断裂强力急剧降低,织物损

失严重。综合分析,处理温度选择为90℃。

2.4 处理时间对织物性能的影响

H2O2体积分数为6ml/L,精练剂的质量分数为

1.5g/L,处理温度为90℃,处理时间对棉机织物白

度、毛效及断裂强力的影响如表4所示。
由表4可看出,随着处理时间的延长,织物白度呈

上升趋势,当处理时间达到40min以后织物白度变化
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趋于平缓;随着处理时间的增加,毛效先增加后基本不

变,织物的断裂强力略有下降。说明棉机织物经40
min的前处理,织物上的浆料、果胶、棉籽壳及其他伴

生物可基本去除,延长处理时间对织物的白度、毛效影

响不大。综合分析,退煮漂一浴处理的最佳时间为40
min。

表4 处理时间对织物性能的影响

时 间
/min

白 度
毛 效

/cm·(30min)-1
断裂强力
/N

20 77.5 7.2 358.0
30 78.6 8.1 354.0
40 80.6 9.2 356.2
50 80.2 9.3 344.0
60 81.0 9.1 332.3

  综上所述,高效精练剂SB-3对棉机织物前处理的

优化工艺为:高效精练剂SB-3质量浓度为1.5g/L,

30%H2O2体积分数为6ml/L,处理温度90℃,处理时

间40min。

2.5 不同前处理织物的染色性能比较

按照高效精练剂SB-3的优化工艺对棉机织物进

行前处理,并将处理后的织物与普通漂白丝光棉机织

物按1.2.2的染色工艺进行染色,以比较其染色性能,
结果如表5所示。

表5 退煮漂一浴法处理与常规处理织物染色性能比较

织 物 K/S 值 Sr
退煮漂一浴法处理织物 11.315 0.05253
常规工艺处理织物  10.448 0.04312

  由表5可看出,采用高效精练剂SB-3前处理后的

织物与普通漂白丝光织物的染色效果相比,其表观颜

色深度较大,匀染性尚好,说明其染色性能优良,达到

了节能减排的效果。

3 结论

(1)棉机织物用高效精练剂SB-3进行退煮漂一浴

法前处理,其最佳工艺为:高效精练剂SB-31.5g/L,

30%H2O26ml/L,处理温度90℃,处理时间40min。
(2)退煮漂一浴法工艺与传统工艺相比,其染色性

能较好,织物可以获得较高表观深色且匀染性较好。
高效精练剂SB-3退煮漂一浴法工艺符合节能、环保的

要求,可以替代传统工艺。
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OptimizationofDesizing&Scouring&BleachingOne-bath
ProcessforCottonWovenFabric
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(SchoolofTextileandClothing,NantongUniversity,Nantong226019,China)

  Abstract:TheeffectsofthedosageofthescouringagentSB-3andH2O2,scouringtemperatureandtimeonthepropertyofcotton
wovenfabricscouredwithdesizing,scouringandbleachingone-bathprocesswerestudied.Theoptimumprocesswasthedosageof
SB-31.5g/L,30%H2O26ml/L,bathratio1∶40,scouringat90℃for40min.Thescouredfabrichadbetterwhiteness,higher
capillaryeffect,lessdamageoftensilestrengthandhigherdyeuptake.

Keywords:desizing&scouring&bleachingone-bathprocess;cottonwovenfabric;capillaryeffect;whiteness;tensilestrength
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