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摘 要:介绍了纯棉绒面黏合衬的生产工艺,分析了影响产品性能的关键因素;对产品性能测试表明其游离和水解甲

醛含量≤35mg/kg,经纬向水洗尺寸变化率为-1.0%~+0.5%。

关键词:纯棉织物;绒面黏合衬;生产工艺

中图分类号:TS941.498       文献标识码:B 文章编号:1673-0356(2017)05-0026-02

收稿日期:2017-03-18;修回日期:2017-04-04
基金项目:南通市关键技术研究:工业创新计划项目(GY22016004);南通

市港闸区工业创新及产业化计划项目(2015D112)
作者简介:李南南(1986-),女,工程师,主要从事黏合衬的研发与质量控

制。
*通信作者:王春梅,E-mail:w.cmei@ntu.edu.cn。

  黏合衬作为一类重要的辅料对服装有一定的拉

紧、支撑和定型作用,在一些要求挺括、抗皱的服装中

发挥着重要功用[1-2]。随着生活水平的提高人们对服

装的要求也越来越高,尤其是在一些高档服装中对黏

合衬的要求更高[3]。在纯棉绒面黏合衬的非涂层面具

有一层均匀蓬松的绒毛,其手感柔软、丰满,可满足高

档服装的需求。本文就其生产工艺作一总结介绍。

1 纯棉绒面黏合衬的生产工艺流程

坯布检验→翻布缝头→拉毛→冷轧堆前处理→冷

轧堆染色→化学防缩整理→粉点涂层→机械预缩。

2 生产工艺及操作注意事项

2.1 坯布检验

一般情况抽检率5%-10%,特殊情况可适当增加

抽检率;检验内容包括物理检验和外观疵点两方面,前
者包括坯布长度、幅宽、经纬密度、强力等,后者主要指

在纺织生产中所形成的疵病,如缺经、断纬、跳纱、油污

纱、色纱、棉结、斑渍、破洞等。

2.2 翻布缝头

翻布时要求摆布整齐,不要漏拉头子。每车布两

头车批号数量齐全,无差错,写在距布头1.0m左右。
对品种、规格、门幅要把关,并对不符合要求的数量、质
量做好记录。缝头的目的主要是使布匹能一车到底,
便于连续化生产。为了防止卷边,两角需要垫布;缝头

要“平、直、齐、牢”,正反一致,不漏缝、绞缝;严防跳针、

卷边、折缝。对于细布、府绸类的缝头密度为28~32
针/10cm,拖尾自然长度3~5cm。

2.3 拉毛

拉毛是一个相对较复杂的加工过程,制约因素很

多,要得到满意的起绒效果必须合理控制诸因素。对

起绒效果有直接影响的因素包括纺织品原料、组织结

构与规格、起绒设备、起绒工艺及操作水平等。一般根

据织物规格合理选择拉毛次数,控制锡林转速,顺、逆
针辊转速和气缸压力、导布辊张力和进布速度,使织物

表面覆盖一层均匀绒毛,且纬向撕破强力符合要求。
绒面黏合衬的拉毛工艺为:单面拉二次,锡林转速

75r/min,顺针辊转速700r/min,顺针辊气缸压力

0.20MPa,逆针辊气缸压力0.25MPa,逆针辊转速

800r/min;上导布辊张力1.8%,前导布辊张力2.8%,
后导布辊张力1.9%,进布速度14~16m/min。

2.4 冷轧堆前处理

2.4.1 工艺处方

烧碱34~36g/L;(27%)H2O248~50g/L;精练

剂A-1148~10g/L;稳定剂CG1788~10g/L;过硫

酸钾2~3g/L。

2.4.2 操作注意事项

(1)过硫酸钾必须充分溶解,否则晶体过硫酸钾轧

至布面后会产生连续性针洞。(2)烧碱、精练剂与

H2O2、稳定剂、过硫酸钾要分两个化料桶化料,临用前

按1∶1比例混合。(3)在MH551-160轧车上浸轧带

液率80%左右,车速40m/min;打卷后用塑料薄膜包

裹严实旋转14~16h,转速5r/min;随后在 MH571-
180水洗机上进行水洗,水洗工艺流程如下:

第一、二格热水洗(90℃以上)→第三格皂洗(皂
洗剂5g/L,90℃以上)→第四格热水洗(90℃以上)→
第五格热水洗(60℃)→第六格常温中和水洗(用 HAc
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中和)→第七格流动冷水洗→烘干→出布。

2.5 冷轧堆染色

2.5.1 染色处方

(1)染液组成 活性黄3RS0.08g/L;活性红RB
0.12g/L;活性艳蓝BB0.07g/L;渗透剂1g/L。

(2)固色碱组成 (36°Bé)烧碱30g/L;(38°Bé)硅
酸钠30~40g/L。

2.5.2 操作注意事项

(1)染液与固色碱液分开化料存储,浸轧时染液与

碱液以4∶1比例混合。(2)在 MH552C-180R轧车上

浸轧,带液率65%,车速55~60m/min;打卷后用塑料

薄膜封严,防止堆置过程中布边风干,旋转18~20h,
转速5r/min。(3)染色后布面残有浮色及助剂一定要

充分水洗,水洗工艺流程如下:
进布→常温穿过还原汽蒸箱→第一、二、三格流动

冷水洗→第四、五格皂煮(皂煮液2~3g/L,80~90
℃)→第六格水洗(70~80℃)→第七格水洗(50~60
℃)→第八格流动冷水洗→烘干→落布。

2.6 化学防缩整理

2.6.1 防缩整理液处方

抗皱整理剂 RESINBRT40g/L;ArkofixNDF
liqc85~90g/L;MgCl2·6H2O12~14g/L;乙烯脲

4.0g/L;非离子柔软剂V-124.0g/L;用柠檬酸调pH
值为4.0-4.5。

2.6.2 防缩整理工艺

平幅进布(车速40~45m/min)→二浸二轧防缩

整理液(带液率65%~70%)→松式烘燥(110~130
℃)→上针板(超喂率2%~4%)→八格热风焙烘(第一

格温度150℃,第二格温度160℃,第三~八格温度

170℃)→两个锡林冷却→落布。

2.6.3 操作注意事项

(1)树脂 衬布对甲醛含量有严格限制,因此甲醛

含量是选择树脂的首要条件;缩水率是选择树脂的另

一重要条件,同时还要考虑树脂对织物的弹性、色光、
手感和剥离强度等的影响。

(2)柔软剂 为了改善手感可在树脂整理浴中加

入柔软剂,作为衬布织物在树脂整理后还需要进行粉

点涂层,所以在选择柔软剂时需要考虑对衬布剥离强

度和水洗性能的影响。有机硅柔软剂虽然手感柔软、
滑爽,但会降低热熔胶与织物的粘接效果,涂层后容易

掉粉。许多阴、阳离子柔软剂手感也较柔软,但无法与

催化剂共浴,所以要选用非离子柔软剂[4]。

(3)工艺管理 严格控制工艺条件,确保游离和水

解甲醛含量、缩水率、白度、手感和剥离强度等指标达

到要求。

2.7 粉点涂层

粉点涂层用粉为高密度聚乙烯(HDPE)粉,其工

艺条件和流程如下:
平幅进布(20~22m/min)→1号油热辊预热(220

~255℃)→2号油热辊预热(210~260℃)→雕刻辊

粉点涂层(HDPE热熔胶,雕刻辊目数为30目/25.4
mm,内循环100~110℃热水)→3号油热辊加热(220
~260℃)→红外管红外烘融(功率1000~3000W)

→镜面辊轧光(辊内循环65~85℃热水)→拉幅定形

(100~120℃)→冷却辊冷却(水温度≤25℃)→卷装

落布。
操作注意事项:(1)织物的粉点涂层量为(30±2)

g/m2,防止反面渗透;(2)在粉点涂层过程中,底布要

保持必要张力,保证热熔胶顺利转移到底布上,不能出

现结粉、漏点、半粒头。

2.8 机械预缩整理

机械预缩的目的是为了进一步消除衬布中残留的

应力或潜在收缩隐患,需注意如下两点:
(1)给湿率调整 热熔黏合衬在潮湿状态下才具

有一定的可塑性,可通过给湿辊直接给湿。根据整理

前热熔黏合衬水洗尺寸变化率大小,布面湿度控制在

10%~25%之间。
(2)加热承压辊温度调整 热熔黏合衬预缩后状

态必须通过加热烘干后稳定下来。根据不同的预缩量

加热承压辊温度调整在50~95℃之间,再用烘筒松式

烘干,最后落布。

3 结语

采用单面二次拉毛工艺使黏合衬的非涂层面具有

一层均匀蓬松的绒毛,手感柔软、丰满。纯棉基布经冷

轧堆前处理和染色后,用超低甲醛树脂进行化学防缩

整理,并进行树脂整理工艺优化,可确保生产品的甲醛

含量≤35mg/kg,经纬向水洗尺寸变化率为-1.0%~
+0.5%,同时实现节能减排。

通过合理设计镜面辊轧光的表面温度和系列油热

辊加热温度,控制径向张力,可实现低张力热熔粉点涂

层,降低产品缩水率并确保涂层表面光亮。通过合理

设计高给湿机械预缩工艺,可确保热熔黏合衬经纬向

水洗尺寸变化率达到相关国标要求。 (下转第38页)
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ApplicationofActivatedCarboninPrinting
andDyeingWastewaterTreatmentandItsRecoveryStatus
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(CollegeofTextilesandClothing,XinjiangUniversity,Urumqi830046,China)

  Abstract:Theresearchstatusonthetreatmentofchroma,COD(chemicaloxygendemand),DON(nitrogencompounds),organic

pollutantsandheavymetalpollutantsbyactivecarbonadsorptionmethodwasdetailed.Theregenerationmethodsofactivatedcarbon
wereintroduced.Theadvantagesanddisadvantagesofvariousregenerationmethodswerepointedout,andthedevelopmentofactiva-
tedcarbonregenerationtechnologywasprospected.
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  Abstract:Theproductionprocessofnappedcottonfusibleinterliningwasintroduced.Thekeyfactorsaffectedtheproductproper-

tywereanalyzed.Theproductperformancetestshowedthatthefreeandhydrolyzedformaldehydecontentwasnotexceeded35mg/

kg,thedimensionalchangeratewas-1.0%~+0.5%inwarpandweftdirectionafterwashing.
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2017年1-3月中国纺织纱线织物进口大减

  中商情报网讯 据中商产业研究院大数据库显

示:2017年3月中国纺织纱线、织物及制品进口金额

15.6亿美元,同比增长11.3%,增速环比降低3.8个百

分点。1-3月,我国纺织纱线、织物及制品进口金额

达40.4亿美元,同比减少82.8%。
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