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(54)发明名称

一种超导湿、速干面料织造及染整方法

(57)摘要

本发明提供了一种超导湿、速干面料织造及

染整方法，属于纺织品织造及染整领域。本发明

提供的超导湿、速干面料织造及染整方法，包括

织造、染整以及还原洗工艺。本发明通过改进组

织结构设计及优化染整工艺，并采用独特的还原

洗工艺，解决了常规导湿、速干面料导湿性差，或

者导湿与速干不可兼得的难题，进而提供了一种

吸水率高、滴水扩散快、蒸发速率高的超导湿、速

干面料织造及染整方法。
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1.一种超导湿、速干面料织造及染整方法，其特征在于，包括以下步骤：

(1)纺纱：涤纶长丝75D/144F半光丝；聚乙烯长丝50D/24F全拉伸丝；

(2)织造：以双面鸟眼组织为编织结构，其中涤纶长丝为正面，聚乙烯长丝为反面，控制

每路纱线进纱张力为2‑6CN，车速10‑20r/min；

(3)染整工艺：

染整的工艺配方如下：

染整工艺的步骤如下：将分散黄AC‑E、分散红AC‑E、分散蓝AC‑E和pH调节剂按照上述配

方配制成前处理染液，调整浴比1：10，升温至110℃处理30min，染色完成后，降温排水，得到

染色后的织物；

(4)还原洗工艺：

还原洗配方如下：

还原洗工艺步骤如下：将水、氢氧化钠、保险粉和耐碱渗透剂按上述配比配制成还原清

洗液，将染色后的织物浸于还原清洗液中，于温度80℃下处理10‑20min，将纤维表面浮色清

洗干净，之后依次进行清水洗、酸中和、清水洗，得到处理后的织物；

(5)成品定型

将步骤(4)所述处理后的织物在定型机上定型，定型机温度为100‑120℃，车速15‑30m/

min，即得成品。

2.根据权利要求1所述的超导湿、速干面料织造及染整方法，其特征在于，步骤(3)中所

述升温的程序如下：室温下采用3‑4℃/min的速率升温至90℃，在温度升温至90℃以后，采

用1‑1.5℃/min升温速率，升温至100℃保温5分钟，再以0.5℃/min升温速率升至110℃保温

30min，染色结束后，以1℃/min降温速率降温至70℃排水。

3.根据权利要求1所述的超导湿、速干面料织造及染整方法，其特征在于，步骤⑵中所
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述正面涤纶长丝丹尼数高于反面聚乙烯长丝丹尼数。

4.根据权利要求1所述的超导湿、速干面料织造及染整方法，其特征在于，步骤⑵中所

述正面涤纶长丝条数高于反面聚乙烯长丝条数。

5.根据权利要求1所述的超导湿、速干面料织造及染整方法，其特征在于，步骤⑷中所

述耐碱渗透剂为DM‑1363，购买自广东德美精细化工集团股份有限公司。
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一种超导湿、速干面料织造及染整方法

技术领域

[0001] 本发明涉及纺织品织造及染整领域，具体涉及一种超导湿、速干面料织造及染整

方法。

背景技术

[0002] 现有的提高织物单向导湿的技术主要分为以下两种：一是利用圆网印花技术在织

物的一面印防水浆，圆网目数或网阵尺寸需与防水浆粘度、织物结构完全匹配，经焙烘、水

洗后，此面呈现非连续性亲水圆点，其余部分拒水，水分可以通过亲水点传递到织物的另一

面，但由于采用的是印花的方式，织物部分的毛细管通道被堵塞，必然影响到织物的吸水

率，导致吸水率指标降低；二是利用不吸水的丙纶与亲水性纤维交织，使之成为一面丙纶一

面亲水性纤维的双面织物，透过芯吸效应，使水分从拒水面转移到亲水面，但缺点是拒水的

丙纶面需要织的比较疏松，如果经过染整过程，纱线收缩变的比较紧密时，会影响芯吸效

应，使得拒水面滴水扩散时间变长，甚至水珠较小时呈现强拒水的状况。

[0003] 申请号为CN201510088369.7的专利公开了一种涤纶塔丝隆面料吸湿排汗染整工

艺，所述生产工艺包括：冷堆、平幅退浆、缸内复练、溢流染色、还原清洗、整理、出缸、脱水开

幅、定型，其中整理采用吸湿排汗整理，在还原洗后溢流水洗，待布面洗净后再加入吸湿排

汗助剂进行整理。生产的面料具有吸湿排汗的效果，但是该面料仍旧存在吸水率较低，扩散

时间不稳定的缺陷。

发明内容

[0004] 有鉴于此，本发明提供了一种超导湿、速干面料织造及染整方法，包括织造、染整

以及还原洗工艺。本发明通过改进组织结构设计及优化染整工艺，并采用独特的还原洗工

艺，解决了常规导湿、速干面料导湿性差，或者导湿与速干不可兼得的难题，进而提供了一

种吸水率高、滴水扩散快、蒸发速率高的超导湿、速干面料织造及染整方法。

[0005] 本发明提供了一种超导湿、速干面料织造及染整方法，包括以下步骤：

[0006] (1)纺纱：涤纶长丝75D/144F半光丝；聚乙烯长丝50D/24F全拉伸丝；

[0007] (2)织造：以双面鸟眼组织为编织结构，其中涤纶长丝为正面，聚乙烯长丝为反面，

控制每路纱线进纱张力为2‑6CN，车速10‑20r/min；

[0008] 本发明在织机针数相同的情况下，限定反面纤维的细度小于正面纤维，且纱长的

放缩比例要大于正面纤维，通过上述调整获得了较好的单向导湿效果。

[0009] 经过上述织造工艺得到的面料，在后续的染整过程，湿热、低张力条件下自然收缩

后，反面PE(聚乙烯)纱线比较细，间隙大，同时收缩小于涤纶，故有利于液体水分子快速透

过反面，传导到正面，提高单向导湿系数。

[0010] (3)染整工艺：

[0011] 染整的工艺配方如下：
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[0012]

[0013] 染整工艺的步骤如下：将分散黄AC‑E、分散红AC‑E、分散蓝AC‑E(生产厂家：苏州合

秦贸易有限公司)和pH调节剂按照上述配方配制成染液，调整浴比1：10，升温至110℃处理

30min，染色完成后，降温排水，得到染色后的织物；

[0014] 本发明限定染色温度不能超过110℃，故染中浅色时正面和连结纱可用细旦高条

数普通涤纶，染深色时，需用细旦高条数低温可染涤纶；

[0015] (4)还原洗工艺：

[0016] 还原洗配方如下：

[0017]

[0018] 还原洗工艺步骤如下：将水、氢氧化钠、保险粉和耐碱渗透剂按上述配比配制成还

原清洗液，将染色后的织物浸于还原清洗液中，于温度80℃下处理10‑20min，将纤维表面浮

色清洗干净，之后依次进行清水洗、酸中和、清水洗，得到处理后的织物；

[0019] ⑸成品定型

[0020] 将步骤⑷所述处理后的织物在定型机上按照指定门幅、克重进行定型，定型机温

度为100‑120℃，车速15‑30m/min，即得成品。

[0021] 本发明通过在还原洗过程中加入耐碱渗透剂，使其与纤维产生一定的结合，一方

面，提升水分从反面向正面的渗透性能，另一方面，提升水分在正面的扩散半径，扩散半径

越大，速干效果越好。进而有利于提升滴水扩散时间的稳定性及蒸发速率。

[0022] 优选的，步骤(3)中所述升温的程序如下：室温下采用3‑4℃/min的速率升温至90

℃，在温度升温至90℃以后，采用1‑1.5℃/min升温速率，升温至100℃保温5分钟，再以0.5

℃/min升温速率升至110℃保温30min，染色结束后，以1℃/min降温速率降温至70℃排水。

步骤⑶中所述染色温度为110℃，不能超过120℃，否则聚乙烯纱线容易熔融，破坏织物组织

结构。

[0023] 优选的，步骤⑵中所述正面涤纶长丝丹尼数高于反面聚乙烯长丝丹尼数，即正面
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纱线较粗。

[0024] 优选的，步骤⑵中所述正面涤纶长丝条数高于反面聚乙烯长丝条数，即正面纱线

单丝细度更低。

[0025] 优选的，步骤(4)中所述耐碱渗透剂为DM‑1363，阴/非离子表面活性剂，购买自广

东德美精细化工集团股份有限公司。

[0026] 优选的，步骤⑸中所述织物定型温度不可超过120℃，否则织物变硬，无法满足服

用要求。

[0027] 与现有技术相比，本发明具有以下有益效果：1)相较于其他方式加工的单向导湿

织物，本发明提供的超导湿、速干面料的吸水率得到大幅提升；2)本发明可低温染色，具有

显著的节能减排效果；3)本发明提供的超导湿、速干面料的单向传递指数及蒸发速率大幅

提升。

具体实施方式

[0028] 为使本发明的目的、技术方案和优点更加清楚，下面将对本发明的技术方案进行

清楚、完整的描述。显然，所描述的实施例仅是本发明一部分实施例，而不是全部的实施例。

基于本发明中的实施例，本领域普通技术人员在没有做出创造性劳动的前提下所得到的所

有其它实施例，都属于本发明所保护的范围。

[0029] 下述实施例中所述试验方法或测试方法，如无特殊说明，均为常规方法；所述原料

和助剂，如无特殊说明，均从常规商业途径获得，或以常规方法制备。

[0030] 一种超导湿、速干面料织造及染整方法，具体由以下步骤组成：

[0031] (1)纺纱工艺步骤如下：涤纶长丝75D/144F半光加工丝；聚乙烯长丝50D/24F全拉

伸丝；

[0032] (2)织造：以双面鸟眼组织为编织结构，其中涤纶长丝为正面，聚乙烯长丝为反面，

控制每路纱线进纱张力为2‑6CN，车速10‑20r/min；

[0033] (3)染整工艺：

[0034] 染整的工艺配方如下：

[0035]

[0036] 染整工艺的步骤如下：将分散黄AC‑E、分散红AC‑E、分散蓝AC‑E和pH调节剂按照上

述配方配制成前处理染液，调整浴比1：10，升温至110℃处理30min，染色完成后，降温排水，

得到染色后的织物；

[0037] 所述升温的程序如下：室温下采用3‑4℃/min的速率升温至90℃，在温度升温至90
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℃以后，采用1‑1.5℃/min升温速率，升温至100℃保温5分钟，再以0.5℃/min升温速率升至

110℃保温30min，染色结束后，以1℃/min降温速率降温至70℃排水；

[0038] (4)还原洗工艺：

[0039] 还原洗配方如下：

[0040]

[0041]

[0042] 还原洗工艺步骤如下：将水、氢氧化钠、保险粉和耐碱渗透剂按上述配比配制成还

原清洗液，将染色后的织物浸于还原清洗液中，于温度80℃下处理10‑20min，将纤维表面浮

色清洗干净，之后依次进行清水洗、酸中和、清水洗，得到处理后的织物；

[0043] ⑸成品定型

[0044] 将步骤⑷所述处理后的织物在定型机上定型，定型机温度为100‑120℃，车速15‑

30m/min，即得成品。

[0045] 实施例1‑5和对比例1的工艺参数以及控制关键总结如下表1：

[0046] 表1
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[0047]

[0048]

[0049] 对实施例1‑5以及对比例1的产品按照以下标准进行检测，吸水率测试标准：GB/
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T21655.1‑20088.1；滴水扩散时间测试标准：GB/T21655.1‑20088.2；单向传递指数测试标

准：GB/T21655.2‑2019吸湿排汗性判定；蒸发速率测试标准：GB/T21655.1‑20088.3。检测结

果如表2所示。

[0050] 表2

[0051]

[0052] 以上所述仅是本发明的优选实施方式，应当指出，对于本技术领域的普通技术人

员来说，在不脱离本发明原理的前提下，还可以做出若干改进和润饰，这些改进和润饰也应

视为本发明的保护范围。
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