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摘 要:采用正交法探究酶退浆工艺、酶精练工艺以及退浆酶与精练酶复配使用实现退煮同浴工艺,筛选出最佳生物

酶前处理工艺。探究不同前处理工艺对织物染色性能的影响。实验结果表明:退浆酶和精练酶复配同浴使用效果最好;

复配酶退煮漂一浴两步法和两浴两步法是值得采用的生物酶前处理方式;与碱氧工艺处理过的棉织物相比,酶处理过的

棉织物不易染透,染色饱和度略低,但纤维表面匀染效果好,染色K/S 值较高。
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  传统棉织物前处理是在高温强碱条件下进行的,
棉织物损伤严重,且能耗高,COD值大[1-2],不符合绿

色环保生产理念。生物酶用于棉织物前处理具有绿色

环保的特性。但酶制剂种类繁多,影响酶活性的因素

繁多[3-4],各种酶使用条件不一致,酶制剂相互间的复

配方案繁多,工艺复杂繁琐且周期长,酶的活性随时间

变化等因素都会给棉织物生物酶前处理工艺的研究带

来困难。本文通过正交法结合退浆率、失重率、毛效、
断裂强力、白度等指标优化酶前处理工艺,并研究酶处

理过的织物的染色性能,综合评价棉织物生物酶前处

理的效果。

1 试验部分

1.1 材料及仪器

织物:纯棉淀粉上浆坯布27.8tex×27.8tex60
×58(西安四棉纺织有限公司)。

试剂:氢氧化钠、醋酸、碳酸钠、双氧水(均为分析

纯),渗透剂JFC、苏宏高浓退浆酶、DM-8654精练酶、
活性红M-8B、活性黄M-3RE、活性橙K-GN、活性深蓝

K-R(均为工业级)。
仪器:1303B电热恒温水浴锅(北京科伟永兴仪器

有限公司)、YG(B)6D-500型电子强力机(莱州市电子

仪器有限公司)、X-Ritecolori7型爱色丽测色仪(美国

爱色丽公司)、WSD-3白度测试仪(北京康光有限公

司)、SDM2-12-40染样机(立信染整机械(上海)有
限公司)。

1.2 酶退浆实验

退浆酶浓度选择0.5、0.75、1.0、1.25、1.5g/L;

pH值选择5.5、6.0、6.5、7.0、7.5;温度选择55、60、

65、70、75℃;时间选择35、40、45、50、55min,加入渗

透剂JFC2g/L进行正交实验。根据正交变量安排配

制好工作液,并用醋酸或碳酸钠调节至规定的pH,然
后将坯布投入退浆液中进行处理,处理完成后用90℃
热水洗两次,再用50~60℃水洗涤,最后冷水充分洗。

1.3 DM-8654精练酶精练实验

DM-8654精练酶变量选择1、1.5、2、2.5、3g/L;

pH值变量选择6.0、6.5、7.0、7.5、8.0;温度变量选择

55、60、65、70、75℃;时间变量选择45、50、55、60、65
min,加入渗透剂JFC2g/L进行正交实验。根据正交

变量安排配制好工作液,并用醋酸或碳酸钠调节至规

定的pH,将退浆酶退浆过的织物投入工作液中进行处

理,处理完成后用90℃热水洗两次,再用50~60℃水

洗涤,最后冷水充分洗。

1.4 退浆酶与DM-8654精练酶复配实验

根据1.2、1.3的实验结果选择好退浆酶与 DM-
8654精练酶浓度、pH值、温度、时间变量的范围,加入

渗透剂JFC3g/L进行正交实验。配制好工作液后用

醋酸和碳酸钠调节至规定的pH值。然后将坯布投入

该退煮液中进行处理,处理完成后用90℃热水洗两

次,再用50~60℃水洗涤,最后冷水充分洗。

1.5 复配酶退煮漂一浴一步法

在1.4中优化出的退浆酶与DM-8654精练酶退

煮一浴一步法工艺基础上,加入双氧水15g/L和DM-
1404氧漂稳定剂2g/L,棉织物投入到该配制好的工

作液中,加热至80℃,在80℃下处理70min后将棉

织物取出,用90℃热水洗两次,再用50~60℃水洗
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涤,最后冷水充分洗。

1.6 双氧水漂白实验

在复配酶退煮漂一浴两步法(退煮一步,漂白一

步)和两浴两步法中都是加入30%双氧水15g/L,

DM-1404氧漂稳定剂2g/L,渗透剂JFC3g/L,用氢

氧化钠调节pH值为10.5~11.0,然后将织物投入漂

白液中,加热至90℃,在90℃下处理60min后将棉

织物取出,用90℃热水洗两次,再用50~60℃水洗

涤,最后用冷水充分洗。

1.7 碱氧退煮漂一浴一步法

实验中加入氢氧化钠10g/L,30%双氧水10g/

L,DM-1404氧漂稳定剂3g/L,高效精炼剂3g/L,保
持浴比为30∶1。将棉织物投入到配好的工作液中,加
热至90℃,在90℃下处理60min后将织物取出,用

90℃热水洗两次,再用50~60℃水洗涤,最后冷水充

分洗。

1.8 活性染料染色处方及工艺曲线

实验处方:活性染料2%(owf),氯化钠40g/L,纯
碱10g/L,浴比50∶1。

工艺曲线:
纯碱

80℃/90℃，30min

1℃/min
40℃/60℃

食盐（40g/L）
15min15min

入染

降温
水洗、皂煮、
水洗、烘干

图1 活性染料染色工艺曲线

按上述实验处方配制染料溶液,然后按图1所示

的工艺曲线进行染色。活性红 M-8B、活性黄 M-3RE
采用40℃入染,80℃固色;活性橙 K-GN、活性深蓝

K-R采用60℃入染,90℃固色。

1.9 性能测试

1.9.1 高氯酸法测退浆率[5]

退浆率(%)=
退浆前含浆量-退浆后含浆量

退浆前含浆量

×100 (1)

1.9.2 失重率

将布样在标准气候箱中平衡2h,称重M0,按试验

的处方和条件对织物进行前处理,水洗后烘干,在标准

气候箱中再次平衡2h,称重M1,计算失重率。

失重率(%)=
M0-M1

M0
×100 (2)

1.9.3 毛效

将尺寸为25cm×10cm(经×纬)的待测试样按

操作规定置于毛效测试仪上进行测试,记录30min后

液体沿织物上升的高度。若液体上升高度参差不齐,
应取最低点的值。

1.9.4 白度

白度测试按照DSBD-1数字白度仪操作规程进行

测试,每个试样测6次,取其平均值。

1.9.5 织物强力

织物断裂强力的测定按国际标准 GB/T3923—

1997《纺织品 织物拉伸性能 第1部分:断裂强力和断

裂伸长的测定条样法》进行。

1.9.6 织物染色性能

(1)染色K/S 值和匀染性的测定 选取10个样

点,用爱色丽测色配色仪X-Ritecolori7测试染色样本

K/S 值。平均K/S 值按公式(3)计算,值越大表示颜

色越深,反之越浅。变异系数S(λ)按公式(4)计算,值
越小说明织物匀染性越好。

K/S=
∑
n

i=1

(K/S)i

n
(3)

S(λ)=
∑
n

i=1

(K/S)i
K/S -1

é

ë
êê

ù

û
úú

n-1
(4)

(2)上染百分率的测定 采用染色残液法,按下式

计算上染百分率:

E(%)=(1-n1A1/n0A0)×100 (5)
式中 E为上染百分率;A0为标准染液稀释n0倍

后在最大吸收波长处测得的吸光度;A1 为染色残液稀

释n1 倍后在最大吸收波长处测得的吸光度。

2 结果与讨论

2.1 退浆酶退浆工艺

采用正交法研究并优化退浆酶退浆工艺。实验结

果见表1,数据分析见表2。
由表2可得出:退浆率随酶用量的增大而增大,但

当酶用量超过1g/L时退浆率增幅显著减少,考虑到

成本因素,此处退浆酶浓度选1g/L;pH值在6.5时,
退浆率最大,pH值低于或高于6.5退浆率都会减少,
因此工作液pH值选为6.5;温度在70℃时,退浆率最

大,处理温度选为70℃;由于所研究的时间范围较窄,
退浆率变化不大,但从退浆率随时间变化的趋势来看,
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即使延长时间,退浆率增幅也很小,甚至不再增加,综
合考虑,选处理时间为45min。

表1 退浆酶正交实验结果

编号
退浆酶浓度
/g·L-1 pH值

温度
/℃

时间
/min

退浆率
/%

1 0.5 5.5 55 35 85.45
2 0.5 6 60 40 87.76
3 0.5 6.5 65 45 89.28
4 0.5 7 70 50 90.35
5 0.5 7.5 75 55 90.21
6 0.75 5.5 60 45 89.37
7 0.75 6 65 50 91.23
8 0.75 6.5 70 55 92.25
9 0.75 7 75 35 90.03
10 0.75 7.5 55 40 90.32
11 1 5.5 65 55 88.84
12 1 6 70 35 92.47
13 1 6.5 75 40 94.23
14 1 7 55 45 92.26
15 1 7.5 60 50 92.24
16 1.25 5.5 70 40 89.37
17 1.25 6 75 45 91.08
18 1.25 6.5 55 50 93.21
19 1.25 7 60 55 94.52
20 1.25 7.5 65 35 92.42
21 1.5 5.5 75 50 90.24
22 1.5 6 55 55 91.01
23 1.5 6.5 60 35 92.87
24 1.5 7 65 40 93.98
25 1.5 7.5 70 45 93.67

表2 退浆酶正交实验数据分析

指 标 水平 均值
因 素

退浆酶浓度 pH值 温度 时间

退浆率/% 1 均值1 88.610 88.654 90.450 90.648
2 均值2 90.640 90.710 91.352 91.132
3 均值3 92.008 92.368 91.150 91.132
4 均值4 92.120 92.228 91.622 91.454
5 均值5 92.354 91.772 91.158 91.366

极差 3.744 3.714 1.172 0.806

  将坯布按照上述优化出的工艺处理,测得退浆率

高达95.73%。

2.2 精练酶精练工艺

采用正交法研究并优化精练酶精练工艺。实验统

一采用已用退浆酶退浆后的棉布,实验结果见表3,数
据分析见表4,表5所示。

从表4、表5可得出,随着精练酶用量的增大,织物

的失重率和毛效都同时递增,当酶用量超过2.5g/L
时失重率和毛效增幅显著减少,故精练酶浓度选2.5
g/L;工作液pH值在6到7.5之间时,失重率和毛效

随pH值增大而增大,当pH值高于7.5时,精练效果

迅速降低,故工作液pH值选为7.5;温度在60℃时,
织物处理后的失重率和毛效最大,因此处理温度选为

60℃;随着精练时间的延长,失重率和毛效基本上都

略有提升。综合考虑,处理时间选为55min。
表3 精练酶正交实验结果

编号
精练酶浓度
/g·L-1 pH值

温度
/℃

时间
/min

失重率
/%

毛效
/cm·30min-1

1 1 6 55 45 1.22 11.2
2 1 6.5 60 50 1.29 11.6
3 1 7 65 55 1.34 12.1
4 1 7.5 70 60 1.33 12.1
5 1 8 75 65 1.28 11.5
6 1.5 6 60 55 1.27 11.3
7 1.5 6.5 65 60 1.34 12.1
8 1.5 7 70 65 1.35 12.2
9 1.5 7.5 75 45 1.35 12.1
10 1.5 8 55 50 1.29 11.6
11 2 6 65 65 1.28 11.4
12 2 6.5 70 45 1.28 11.5
13 2 7 75 50 1.33 12.0
14 2 7.5 55 55 1.40 12.6
15 2 8 60 60 1.31 11.8
16 2.5 6 70 50 1.33 12.2
17 2.5 6.5 75 55 1.37 12.3
18 2.5 7 55 60 1.42 12.8
19 2.5 7.5 60 65 1.46 13.1
20 2.5 8 65 45 1.34 12.1
21 3 6 75 60 1.32 11.9
22 3 6.5 55 65 1.42 12.8
23 3 7 60 45 1.48 13.2
24 3 7.5 65 50 1.48 13.1
25 3 8 70 55 1.38 12.4

表4 精练酶正交实验数据分析(1)

指 标 水平 均值
因 素

精练酶浓度 pH值 温度 时间

失重率/% 1 均值1 1.292 1.284 1.350 1.334
2 均值2 1.320 1.340 1.362 1.344
3 均值3 1.320 1.384 1.356 1.352
4 均值4 1.384 1.404 1.334 1.344
5 均值5 1.416 1.320 1.330 1.358

极差 0.124 0.120 0.032 0.024

表5 精练酶正交实验数据分析(2)

指 标 水平 均值
因 素

精练酶浓度 pH值 温度 时间

毛效/cm·30min-1 1 均值1 11.700 11.60012.20012.020
2 均值2 11.860 12.06012.20012.100
3 均值3 11.860 12.46012.16012.140
4 均值4 12.500 12.60012.08012.140
5 均值5 12.680 11.88011.96012.200

极差 0.980 1.000 0.240 0.180

  按照上述优化出的工艺处理完成后,织物失重率

达1.61%,毛效达13.4cm,白度由坯布的52.6%提高
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到62.4%。

2.3 退浆酶与DM-8654精练酶复配工艺

采用正交实验优化退煮一浴一步工艺,实验结果

见表6,数据分析见表7和表8。
表6 精练酶正交实验结果

编号
退浆酶
浓度

/g·L-1

精练酶
浓度

/g·L-1
pH值

温度
/℃

时间
/min

毛效
/cm

·30min-1

失重率
/%

1 0.5 0.5 5 40 30 10.3 3.92
2 0.5 1 6 50 40 11.8 4.26
3 0.5 1.5 7 60 50 12.7 4.45
4 0.5 2 8 70 60 12.4 4.33
5 0.5 2.5 9 80 70 10.8 4.06
6 0.75 0.5 6 60 60 11.5 4.44
7 0.75 1 7 70 70 13.3 4.45
8 0.75 1.5 8 80 30 11.4 4.38
9 0.75 2 9 40 40 10.8 4.11
10 0.75 2.5 5 50 50 12.2 4.43
11 1 0.5 7 80 40 11.4 4.44
12 1 1 8 40 50 11.3 4.31
13 1 1.5 9 50 60 10.9 4.16
14 1 2 5 60 70 12.4 4.47
15 1 2.5 6 70 30 13.8 4.67
16 1.25 0.5 8 50 70 11.3 4.40
17 1.25 1 9 60 30 10.6 4.15
18 1.25 1.5 5 70 40 12.5 4.49
19 1.25 2 6 80 50 13.1 4.53
20 1.25 2.5 7 40 60 13.2 4.51
21 1.5 0.5 9 70 50 10.9 4.17
22 1.5 1 5 80 60 12.2 4.45
23 1.5 1.5 6 40 70 12.6 4.49
24 1.5 2 7 50 30 12.9 4.57
25 1.5 2.5 8 60 40 12.4 4.48

表7 复配酶正交实验数据分析(1)

指 标 水平 均值
因 素

退浆酶
浓度

精练酶
浓度 pH值 温度 时间

毛效/cm·30min-1 1 均值1 11.600 11.080 11.92011.64011.800
2 均值2 11.840 11.840 12.56011.82011.780
3 均值3 11.960 12.020 12.70011.92012.040
4 均值4 12.140 12.320 11.76012.58012.040
5 均值5 12.200 12.480 10.80011.78012.080

极差 0.600 1.400 1.900 0.9400.300

表8 复配酶正交实验数据分析(2)

指 标 水平 均值
因 素

退浆酶
浓度

精练酶
浓度 pH值 温度 时间

失重率/% 1 均值1 4.204 4.274 4.352 4.2684.338
2 均值2 4.362 4.324 4.478 4.3644.356
3 均值3 4.410 4.394 4.484 4.3984.378
4 均值4 4.416 4.402 4.380 4.4224.378
5 均值5 4.432 4.430 4.130 4.3724.374

极差 0.228 0.156 0.354 0.1540.040

  从表7、表8可以看出工作液pH值为7时,毛效

和失重率都达到最大,故pH值定为7。从表8可以看

出,退浆酶浓度的极差值,仅次于pH 值的极差值,这
是因为棉纤维经过酶处理后表现出的失重是由于杂质

的去除,而实验所用的坯布其杂质主要是淀粉浆料和

少量的纤维共生物,且纤维上的浆料含量要比果胶等

物质多并更容易除去,因此织物的失重率的大小主要

是由淀粉浆料的去除情况而决定,所以退浆酶对失重

率的影响就要高于精练酶对失重率的影响。当退浆酶

浓度由1.25g/L增至1.5g/L时,毛效虽提升较小,
但织物失重率在增大,故退浆酶浓度选为1.5g/L。随

着DM-8654精练酶浓度的增加,织物的毛效和失重率

都增加,但当精练酶浓度由2g/L增至2.5g/L时,毛
效和失重率增幅都基本呈减慢趋势,兼顾处理效果和

成本因素,精练酶浓度选为2g/L。对于任何化学反

应,升高温度可以加快反应速率,但本实验中过高的温

度会降低酶的活性,不利于退浆和精练,同时也增加能

耗,结合上述两表的数据,温度选为70℃。当处理时

间由50min延长至60min时,毛效和失重率维持不

变,故处理时间选为50min。
按照上述优化出工艺对织物处理完成后,退浆率

达95.45%,织物毛效达14.0cm,失重率高达4.68%,
白度提升为63.1%,断裂强力保留率为95.93%。与

上述的退浆酶与精炼酶单独使用的效果对比虽然退浆

率相当,但毛效和白度都有提升,且该复配节能省时,
所以以下实验都采用该复配工艺。

2.4 生物酶前处理与传统前处理效果对比

本实验在使用退浆酶、DM-8654精练酶、渗透剂

JFC的情况下,结合常规双氧水漂白完成了三种生物

酶前处理工艺,分别是生物酶退煮漂一浴一步法,生物

酶退煮漂一浴两步法(退煮一步,同浴,漂白一步),生
物酶退煮漂两浴两步法(退煮一步,换浴,漂白一步),
退浆酶和精炼酶复配时参照2.3优化出的最佳工艺进

行,其他工艺参照实验部分所介绍的工艺。将酶退煮

漂前处理效果与碱氧退煮漂前处理效果进行对比,实
验结果见表9所示。坯布白度为52.6%,断裂强力为

339.5N。
表9 生物酶前处理与传统前处理的效果对比

前处理工艺
退浆率

%
白度
/%

毛效
/cm

强力
/N

酶退煮漂一浴一步法 83.37 70.5 10.2 320.5
酶退煮漂一浴两步法 95.64 81.5 14.4 316.3
酶退煮漂两浴两步法 96.02 82.8 14.8 315.8
碱退煮漂一浴一步法 96.69 84.1 15.8 251.7

  由表9可以看出,棉织物经生物酶前处理后的退
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浆率、白度和毛效都略次于常规的碱氧处理。碱氧前

处理这些指标效果好的原因是,棉纤维上的淀粉浆料

在热碱溶液中会发生溶胀,变为溶胶状态,果胶、灰分、
蜡状物质、棉籽壳等纤维共生物能与热碱反应,与纤维

的黏附作用变弱,这些杂质易经机械洗涤而脱离织物。
而使用酶前处理时,每种酶的专一性以及使用条件的

不同之处等因素导致复配时不能充分发挥每种酶的作

用,所以生物酶前处理没有碱氧处理效果好。但经生

物酶前处理后的棉织物,其白度和润湿性能都可以达

到后续染整加工要求;且其织物手感蓬松柔软,强力保

留率也均在92%以上,这些都明显好于碱氧处理,说明

生物酶处理对于织物的损伤较小;除漂白外生物酶前

处理其他工序不会用到烧碱,污水容易处理且环境污

染小,这都是酶前处理的优势。从棉织物生物酶退煮

漂工艺可看出一浴一步法处理效果最差,原因是工作

液中双氧水和氧漂稳定剂抑制了酶的活性,使淀粉和

果胶物质不能有效去除,致使退浆率和毛效都不好;且
双氧水在70℃、pH值为7的工作液中分解缓慢,使漂

白有效成分少,织物白度也得不到提升。
综合三种生物酶前处理效果来看,最值得采用的

处理方式是酶退煮漂一浴两步法和酶退煮漂两浴两步

法。

2.5 不同前处理工艺对织物染色性能的影响

实验对三种不同前处理工艺处理过的织物分别进行

染色,结合上染百分率、匀染性等染色指标,分析不同前处

理工艺对织物染色性能的影响。实验结果见表10。

表10 不同前处理工艺对织物染色性能的影响

染 料 前处理工艺 上染率/% K/S 值 S(λ) L* C*

活性橙K-GN 酶退煮漂一浴两步法 60.34 4.128 0.042 75.18 64.21
酶退煮漂两浴两步法 60.44 3.759 0.040 75.08 65.52
碱退煮漂一浴一步法 60.79 3.383 0.064 76.12 67.84

活性深蓝K-R 酶退煮漂一浴两步法 65.19 3.674 0.021 48.00 26.57
酶退煮漂两浴两步法 65.58 3.425 0.033 48.67 26.38
碱退煮漂一浴一步法 66.92 2.655 0.040 50.47 27.13

活性红 M-8B 酶退煮漂一浴两步法 71.40 5.742 0.035 49.44 53.35
酶退煮漂两浴两步法 71.29 5.812 0.032 49.36 53.27
碱退煮漂一浴一步法 72.50 5.490 0.043 50.05 53.69

活性黄 M-3RE 酶退煮漂一浴两步法 85.54 7.237 0.035 73.97 77.86
酶退煮漂两浴两步法 83.30 7.042 0.053 74.27 78.19
碱退煮漂一浴一步法 86.43 6.219 0.066 74.32 78.50

  由表10可以看出织物经酶前处理后用4支活性

染料染色,染色后的L* 值都略低于传统碱氧工艺,这
是因为染色前酶处理的织物的白度不及碱氧处理的织

物的白度,使得染色后亮度降低。酶处理后织物的上

染率不及传统碱氧工艺,染色K/S 值却高于后者。这

可能是因为酶的分子量大,酶向纤维内部渗透的空间

阻力大,与纤维间的作用主要发生在纤维和纱线的表

层,在染色时染料大多聚集在纤维表面;而氢氧化钠分

子小,容易进入纤维内部,与纤维发生作用的区域很

大,在染色时会吸附更多的染料,而且也能染得更透,
因此与酶处理后染色的织物相比表现出更高的上染率

和较低的染色 K/S 值。也正是这一原因酶前处理后

的织物染色时织物没有染透,织物内层纤维对可见光

的吸收强度较小,反射出的白光成分比例较大,使颜色

的饱和度C* 不及常规碱氧前处理。
而就表中织物的匀染性而言,酶前处理后的均好于常

规碱氧前处理。这可能是棉织物中的纤维素纤维在搬运、

前处理等过程中会受到摩擦机械外力作用,使织物受损,
受损区域和程度都表现出不均匀性,并体现在纤维上;而
酶的粒径远比烧碱分子粒径大,当酶向纤维表面吸附时,
其基本是均匀吸附在纤维表面的,不会像烧碱因为纤维表

面细小的沟壑、裂痕等受损处优先大量的吸附在这些地方

从而在在后续染色中影响匀染性。

3 结论

(1)退浆酶与DM-8654精练酶复配同浴前处理时的

优化工艺为:退浆酶浓度1.5g/L,精练酶浓度2g/L,渗透

剂JFC用量3g/L,处理液pH值为7,处理温度为70℃,
处理时间为50min,浴比50∶1。在此工艺下,毛效能够达

14.0cm,退浆率达95.45%,白度由坯布的52.6%提高至

63.1%。该退浆酶和精练酶复配使用能够很好地应用于

棉织物退煮一浴一步前处理。
(2)三种生物酶前处理工艺,最值得采用的处理方

式是酶退煮漂一浴两步法和酶退煮漂 (下转第42页)

·32·     2016年第8期             研究开发




3 结语

毛聚酯混纺毛织物作为较常用的干洗服饰面料,
适宜干洗,干洗后尺寸稳定性较好。随着洗涤时间的

增加,织物尺寸基本无变化,且洗后外观平整度与洗涤

前一致。从数据发现湿态样品在烘干过程中尺寸有较

明显变化,样品在烘干到完全干燥后尺寸基本处于稳

定状态,因此必须根据样品的厚薄程度制定相对应的

烘干时间。四氯乙烯干洗对织物表面油性污迹去污性

能效果较好。综上所述,四氯乙烯干洗法对于该织物

服用性能的影响较小,但从节能环保角度,在满足去污

的前提下,可适当减少洗涤时间及烘干时间。
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  Abstract:Nowalotofclothingexquisitemixed,suchasblendwithdifferentcomponents,silkwithcottonfabric,knittedfabric
withleather,orseveralfabricsmixedinapieceofclothing,andeachkindoffabricshadtheirownwashingandmaintenance.Wool
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两浴两步法。

(3)酶前处理后的棉织物上染率不及碱氧工艺,也
不易染透,染色饱和度C* 也不及碱氧处理,但染色

K/S 值却高于碱氧工艺,匀染性也好于碱氧工艺。
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  Abstract:Theenzymedesizingprocess,enzymescouringprocessandthecompoundofenzymedesizingprocessandenzymescou-

ringprocessusingtheorthogonalmethodwereexplored.Theoptimalenzymepretreatmentprocesswasselected.Theinfluenceofdif-

ferentpretreatmenttechnologyonthefabricdyeingpropertieswasstudied.Theresultsshowedthatthebestpretreatmentwasthe

compoundofenzymedesizingprocessandenzymescouringprocess.Theone-bath-two-stepandtwo-bath-two-stepenzymepretreat-

mentwereworthusing.Comparedwiththeconventionaltreatment,thefabrictreatedbytheenzymeswasnoteasytodyethoroughly
andthedyeingsaturationwasinferior,butthelevelnesspropertywassuperiorandtheK/Svaluewashigher.
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