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摘 要:针对棉机织物练漂需在高温强碱条件下进行,能耗高、反应剧烈,引入低温练漂剂DM-1436对棉机织布进行

温堆练漂,通过单因素试验讨论各工艺对练漂效果的影响,确定低温练漂工艺为:氢氧化钠用量15g/L,30% H2O2 用量

100g/L,低温练漂剂DM-1436用量20g/L,精练剂DM-1130用量6g/L,堆置温度60℃,堆置时间60min。将低温练漂

工艺与4种常规练漂工艺进行对比,结果表明温堆练漂效果虽略差于常规练漂,但能满足后续加工需求,且COD值较低。
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  棉机织物传统前处理一般是经退、煮、漂多道工

序,工艺流程长,能耗大,污染严重。随着环保和节能

减排需求的加强,迫切要求印染行业对常规工艺进行

改进,研发节能减排工艺。在棉织物漂白中,双氧水是

使用最多的漂白剂,但传统的双氧水漂白需在高温强

碱条件下进行,对织物强力损伤严重,所需能耗高,为
实现低温漂白,降低能耗,必须提高双氧水的有效分

解[1]。近年来,国内外对漂白体系的研究重点在于双

氧水漂白活化剂,文章引入低温练漂剂DM-1436,通过

试验确定练漂工艺,并与常规工艺进行对比。

1 试验部分

1.1 试验材料

织物:机织弹力布18.2tex×(18.2tex+7.7tex)

535根/10cm×276根/10cm。
药品:低温练漂剂DM-1436,精练剂DM-1130(广

东德美精细化工股份有限公司),30%双氧水(西陇化

工股份有限公司),氢氧化钠(天津市北联精细化学品

开发有限公司)。

1.2 试验仪器

立式强力压染试验机P-A1(瑞比),BL-410型电

子天平(衡兴电子秤),YG026PC-250型电子织物强力

机(温 州 市 方 圆 仪 器 有 限 公 司),电 热 鼓 风 干 燥 箱

101A-3(上海一恒科学仪器有限公司),毛效测试仪,电
热恒温水浴锅(天津市华北实验仪器有限公司)。

1.3 测试方法

1.3.1 失重率测试

测试练漂前后布样重量分别为W0、W1,计算失重

率:

织物失重率(%)=
W0-W1

W0
×100%

1.3.2 白度测试

采用美国HunterLabultrascanVIS(1307)型测色

配色仪,根据GB8425-87《纺织品仪器白度评定方法》
进行测试。

1.3.3 毛效测试

按照FZ/T01071-2008《纺织品毛细效应试验方

法》,测试30min后溶液上升的高度。

1.3.4 断裂强力测试

按照国标 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

测试。

1.3.5 退浆效果测试

用淀粉指示剂滴在布面检测,如指示剂显蓝色说

明淀粉浆没能完全退除,如指示剂显黄色说明淀粉浆

已完全退除。测试结果采用分级表示,共分5级,1级

最差,5级最好,设中间级。

1.3.6 棉籽壳去除情况

目测去除情况。

1.3.7 染色效果测试

采用美国HunterLabultrascanVIS(1307)型测色

配色仪测试。

1.3.8 COD测试

利用50-6(C)型三参数测定仪,按照国标GB/T
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11914-89《化学需氧量的测定-COD标准测定方法》
进行测试。

1.4 试验工艺

1.4.1 低温练漂工艺

30%双氧水用量Xg/L,低温练漂剂DM-1436用

量Yg/L,氢氧化钠用量为Zg/L,精练剂DM-1130用

量6g/L。生产工艺为:二浸二轧(轧车压力0.25
Kgf/cm2,带液率85%)→堆置→热水洗(100℃水洗

10min)→冷水冲洗→100℃烘干。

1.4.2 工艺对比

(1)低温工艺

低温练漂剂DM-1436用量20g/L,精练剂DM-
1130用量6g/L,30% H2O2 用量100g/L,NaOH用

量15g/L。工艺流程:二浸二轧(轧车压力0.25Kgf/

cm2,带液率85%)→60℃堆置60min→热水洗(100
℃水洗10min)→冷水冲洗→100℃烘干。

(2)传统工艺1(一步法)
多功能精炼剂DM-1331用量25g/L,30% H2O2

用量45g/L,二浸二轧(轧车压力0.25Kgf/cm2,带液

率85%)。工艺流程:100℃汽蒸60min→热水洗(100
℃水洗10min)→冷水冲洗→100℃烘干。

(3)传统工艺2(二步法:先用退浆酶退浆,再汽蒸

氧漂)
渗透剂 DM-1260用量2g/L,宽温退浆酶 DM-

8652用量4g/L。工艺流程:二浸二轧(轧车压力0.25
Kgf/cm2,带液率85%)→室温冷堆4h→热水洗(100
℃水洗10min)→冷水冲洗→待用。

印花渗透剂DM-1251用量4g/L,NaOH用量10
g/L,30% H2O2 用量33g/L,螯合分散剂DM-8108用

量4g/L,双氧水稳定剂DM-1404用量6g/L。工艺流

程:二浸二轧(轧车压力0.25Kgf/cm2,带液率85%)

→100℃汽蒸50min→热水洗(100℃水洗10min)→
冷水冲洗→100℃烘干。

(4)传统工艺3(二步法:先碱退浆,再汽蒸氧漂)

NaOH用量30g/L,耐碱渗透剂DM-1228用量4
g/L。工艺流程:二浸二轧(轧车压力0.25Kgf/cm2,
带液率85%)→100℃汽蒸50min→热水洗(100℃水

洗10min)→冷水冲洗→待用。
印花渗透剂DM-1251用量4g/L,NaOH用量10

g/L,30%H2O2 用量33g/L,螯合分散剂DM-8108用

量4g/L,双氧水稳定剂DM-1404用量6g/L。工艺流

程:二浸二轧(轧车压力0.25Kgf/cm2,带液率85%)

→100℃汽蒸50min→热水洗(100℃水洗10min)→
冷水冲洗→100℃烘干。

(5)传统工艺4(三步法)
渗透剂 DM-1260用量2g/L,宽温退浆酶 DM-

8652用量4g/L。工艺流程:二浸二轧(轧车压力0.25
Kgf/cm2,带液率85%)→室温冷堆4h→热水洗(100
℃水洗10min)→冷水冲洗→待用。

NaOH用量50g/L,耐碱渗透剂DM-1228用量4
g/L。工艺流程:二浸二轧(轧车压力0.25Kgf/cm2,
带液率85%)→100℃汽蒸50min→热水洗(100℃水

洗10min)→冷水冲洗→待用。
印花渗透剂DM-1251用量4g/L,NaOH用量15

g/L,30% H2O2 用量33g/L,螯合分散剂DM-8108用

量4g/L,双氧水稳定剂DM-1404用量6g/L,过硫酸

钠5g/L。工艺流程:二浸二轧(轧车压力0.25Kgf/

cm2,带液率85%)→100℃汽蒸50min→热水洗(100
℃水洗10min)→冷水冲洗→100℃烘干。

2 结果与讨论

2.1 低温练漂工艺

2.1.1 氢氧化钠用量对练漂效果影响

30%双氧水用量100g/L,低温练漂剂DM-1436
用量20g/L,精练剂DM-1130用量6g/L,氢氧化钠用

量分别为10、15、20、25、30、40g/L,二浸二轧(轧车压

力0.25Kgf/cm2,带液率85%),60℃堆置60min,处
理后测试织物失重率、白度、毛效、断裂强力数据如表

1。
表1 不同氢氧化钠用量的练漂数据

氢氧化钠

用量/g·L-1
失重率
/%

白度
/%

毛效
/cm

强力
/N

10 6.93 61.70 8.1 769.3
15 9.13 64.20 9.1 765.1
20 8.93 64.16 9.0 762.1
25 8.83 64.50 9.0 761.2
30 9.37 64.08 10.0 753.7
35 10.01 63.50 10.2 738.7

  氢氧化钠用量少时,随着氢氧化钠用量的增加,双
氧水分解产生的有效漂白组分增多,漂白效果增强,织
物失重率、白度、毛效均增加;当氢氧化钠用量超过25
g/L时,虽然大量的氢氧化钠使织物失重率和毛效略

有增加,但过量的氢氧化钠促使双氧水快速分解,短时

间内分解的有效组分来不及与织物作用,消耗双氧水

含量,造成分解的有效组分浪费,且浓碱促使低温练漂

剂水解,促漂作用被削弱,织物白度稍有下降[2],氢氧
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化钠对纤维产生破坏作用,导致织物强力下降。

2.1.2 低温练漂剂DM-1436用量对练漂效果影响

30%双氧水用量100g/L,氢氧化钠用量15g/L,
精练剂DM-1130用量6g/L,低温练漂剂DM-1436用

量分别为10、15、20、25、30、35g/L,二浸二轧(轧车压

力0.25Kgf/cm2,带液率85%),60℃堆置60min,测
试处理后织物失重率、白度、毛效、断裂强力数据如表

2。
表2 不同低温练漂剂DM-1436用量的练漂数据

DM-1436
用量/g·L-1

失重率
/%

白度
/%

毛效
/cm

强力
/N

10 8.33 61.32 8.4 777.2
15 8.70 63.47 9.0 768.8
20 9.12 64.20 9.1 765.1
25 9.08 64.18 9.5 735.6
30 9.10 64.14 9.4 706.9
35 9.25 64.01 9.0 697.1

  随低温练漂剂DM-1436用量增加,织物白度和毛

效逐渐增加,当低温练漂剂DM-1436用量超过20g/L
后,织物白度和毛效不再增高,并稍有下降。这是由于

低温练漂剂DM-1436增加到一定用量后,分解的有效

漂白组分过量,不能与织物充分作用,产生了一些副反

应,使双氧水无效分解,织物上的双氧水相对含量减

少,导致处理效果提升不再明显。

2.1.3 双氧水用量对练漂效果影响

氢氧化钠用量15g/L,低温练漂剂DM-1436用量

20g/L,精练剂DM-1130用量6g/L,30%双氧水用量

分别为50、75、100、125、150、175g/L,二浸二轧(轧车

压力0.25Kgf/cm2,带液率85%),60℃堆置60min,
测试处理后织物失重率、白度、毛效、断裂强力数据如

表3。
表3 不同双氧水用量的练漂数据

30%H2O2
用量/g·L-1

失重率
/%

白度
/%

毛效
/cm

强力
/N

50 8.68 58.71 7.9 768.7
75 8.76 60.26 8.9 766.8
100 9.12 64.20 9.1 765.1
125 9.16 65.97 9.3 746.5
150 9.15 68.52 10.0 690.9
175 9.31 69.69 10.1 675.0

  随着双氧水用量的提高,一定时间内分解的有效

漂白组分增加,织物失重率变化不大,织物白度和毛效

逐渐提高,强力略有下降;当30%双氧水用量超过100
g/L后,有效漂白组分的生成速率高于漂白反应的速

率,过量的双氧水会无效分解[3],产生的有效漂白组分

发生副反应,被无效消耗,处理效果提升不再明显,且
过量的双氧水对织物强力影响较大。

2.1.4 堆置时间对练漂效果影响

30%双氧水用量100g/L,氢氧化钠用量15g/L,精
练剂DM-1130用量6g/L,低温练漂剂DM-1436用量20
g/L,二浸二轧(轧车压力0.25Kgf/cm2,带液率85%),60
℃分别堆置20、40、60、80、100、120min,测试处理后织物失

重率、白度、毛效、断裂强力数据如表4。
表4 不同堆置时间的练漂数据

堆置时间
/min

失重率
/%

白度
/%

毛效
/cm

强力
/N

20 5.63 46.87 7.4 776.3
40 7.61 58.26 8.2 768.3
60 9.12 64.20 9.1 765.1
80 9.32 61.18 9.5 755.6
100 9.57 65.62 10.4 745.1
120 9.97 65.72 10.6 695.4

  随着堆置时间的延长,有利于织物上杂质的去除,
练漂效果提升,织物失重率提高,白度和毛效提高,但
延长时间会不断损伤织物强力。

2.1.5 堆置温度对练漂效果影响

30%双氧水用量100g/L,氢氧化钠用量15g/L,
精练剂DM-1130用量6g/L,低温练漂剂DM-1436用

量20g/L,二浸二轧(轧车压力0.25Kgf/cm2,带液率

85%),分别30、40、50、60、70、80℃堆置60min,测试

处理后织物失重率、白度、毛效、断裂强力数据如表5。
表5 不同堆置温度下的练漂数据

堆置温度
/℃

失重率
/%

白度
/%

毛效
/cm

强力
/N

30 5.34 61.86 4.1 778.2
40 7.65 62.18 6.6 769.4
50 9.04 63.15 8.2 767.9
60 9.12 64.20 9.1 765.1
70 9.62 65.70 9.3 751.0
80 9.96 66.73 9.8 709.7

  随着堆置温度升高,氢氧化钠、双氧水的反应速率

快速提高,温度从30℃升高到60℃,低温练漂剂DM-
1436的活化效果迅速提升,分解有效漂白成分迅速增

多;温度超过60℃后,织物失重率、毛效提高缓慢,织
物强力迅速下降。

2.2 工艺流程对比

低温练漂工艺与常规工艺练漂效果如表6。
由表6可知,低温练漂剂DM-1436低温工艺处理后

织物对棉籽壳去除干净,失重率较4种常规工艺稍低,对
纤维杂质去除略差于常规工艺。漂后浆料去除效果和一
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步法常规工艺相当,差于二步法和三步法常规工艺,但基

本能满足后续加工要求。白度和毛效也略差于常规工艺,
但对一般要求的织物完全可以满足。低温处理对织物强

力损伤较小,染色效果和常规工艺相当,但低温练漂剂

DM-1436低温工艺COD值较低,生产成本较低,在节能减

耗的需求下,该工艺适应行业发展。
表6 不同工艺练漂效果

工 艺 失重率/% 白度 毛效/cm 强力/N

低温工艺 9.12 64.20 9.1 765.1
常规1 9.98 73.88 10.7 711.1
常规2 10.09 65.23 10.8 770.7
常规3 11.10 70.32 10.3 710.9
常规4 12.97 73.51 10.5 620.2

工艺 退浆效果
棉籽壳

去除情况

染色效果

染色深度 ΔE
COD值

低温工艺 3 去除干净 4.682 0.70 3526
常规1 3 去除干净 4.753 0.53 4430
常规2 3-4 去除干净 4.614 0.58 4438
常规3 4 去除干净 4.386 1.59 5242
常规4 4-5 去除干净 4.648 标样 5844

3 结论

(1)低温练漂工艺确定为:氢氧化钠15g/L,30%
双氧水100g/L,低温练漂剂DM-1436用量20g/L,精
练剂DM-1130用量6g/L,堆置温度60℃,堆置时间

60min。
(2)低温练漂工艺练漂效果较常规工艺略差,但基

本可以满足后续加工需求,且低温、环保,对织物强力

损伤小,适应行业发展。
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DiscussionofLow-temperature
BleachingProcessonWovenCottonFabric
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  Abstract:AlowtemperaturebleachingagentDM-1436wasappliedtopretreatwovencottonfabric.Thisnewmethodwasreplaced
thetraditionalbleachingprocessbecauseofthehightemperature,highalkalidosage,moreenergyandstrongreaction.Thepretreat-
menteffectwasstudiedindifferentbleachingconditions.Theoptimalreactionconditionswereasfollow:NaOH15g/L,30% H2O2
100g/L,DM-143620g/L,DM-11306g/L,reactiontemperature60℃andreactiontime60min.Thebleachingeffectsoflowtem-

peraturebleachingandotherfourtypetraditionalmethodswerecompared.Theresultindicatedthatthebleachingeffectoflowtem-

peratureprocesswaspoorthanthetraditionalprocess,butitcoulduseinthepretreatmentprocess,andtheCODvaluewasless.
Keywords:low-temperaturescouringagent;whiteness;capillaryeffect;strength;weight-lossratio



重庆市茧丝绸产业转型升级惠农成效明显

  近年来,重庆市紧紧抓住“东桑西移”历史机遇,先

后建成11个国家“东桑西移”基地县,配套实施了“十

百千万”优质蚕茧工程、蚕桑资源综合利用开发等项

目,充分利用国家退耕还林、农业产业化等政策促进产

业发展。目前,全市“高档生丝标识使用企业”、“重庆

市著名商标”企业、“重庆市名牌产品”企业、“重庆市出

口知名品牌”企业达10余家。重庆祥飞、宏美达、万兴

绢纺、炫吉中绸等企业已发展成为行业中坚力量和领

头羊。
截止2015年底,全市建成优质蚕茧万担镇4个、

千担村107个,覆盖全市25个区县,实现年产鲜茧1.5
万吨,蚕茧单产37公斤/张,蚕农蚕桑收入10亿元以

上。
(来源:重庆市外经贸委)
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