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一种莫代尔涤桃皮绒开纤染色工艺

(57)摘要

本发明涉及一种莫代尔涤桃皮绒开纤染色

工艺，该莫代尔涤桃皮绒开纤染色工艺包括洗水

浸轧、洗水烘干、收幅定型、开纤、涤纶染色、莫代

尔染色、定型烘干、轧柔定型，开纤前进行收幅定

型并采用乙二酸进行酸化开纤，有效降低了莫代

尔的破损率，提高了成材率，收幅定型后的开纤

温度提高到115℃，保温时间为30分钟，相较于现

有技术提高了开纤温度，获得的开纤染色效果更

佳，缩短了生产时间；空气洗轧槽前设置松式浸

泡连动带液平洗箱使得梭织面料原坯进入空气

洗轧槽前进行浸液，可以更加充分的对梭织面料

原坯进行软化。
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1.一种莫代尔涤桃皮绒开纤染色工艺，其特征在于，包括如下步骤：

S1、洗水浸轧，将径向由莫代尔、纬向由涤纶组成的梭织面料原坯进行两次洗水，温度

分别控制在75℃、55℃，然后浸轧料，使得梭织面料原坯的带液量为85%，并采用气蒸箱进行

预蒸，气蒸箱温度为65℃，使得浸渍的轧料膨化，膨化时间为50秒；

S2、洗水烘干，气蒸后的梭织面料原坯再次进行三次洗水，温度分别控制在95℃、85℃

和常温，并采用烘筒进行烘燥；

S3、收幅定型，对烘燥后的梭织面料原坯进行收幅定型，温度控制在165℃至180℃；

S4、开纤，将收幅定型后的梭织面料原坯置入气雾染色缸的织物储管内，将气雾染色缸

内的液位控制在缸深的85%，并加入乙二酸将pH  值调整至2，按照坯重的5.5%加入乙二酸，

注料时间20分钟，常温运行15分钟后，按照每分钟升温3℃的速度升温至85℃，并保温5分

钟；再按照每分钟升温1℃的速度升温至100℃，并保温5分钟；再按照每分钟升温1℃的速度

升温至115℃，并保温30分钟，然后以每分钟1℃的速度降温至80℃后排液，采用常温水进行

20分钟的流动洗水，重新注水后加入纯碱，使得溶液的pH  值恢复到7，然后以每分钟升温3

℃的速度升温至85℃，并保温10分钟后排液，再采用流动水洗水5分钟；

S5、涤纶染色，将开纤后的梭织面料原坯的pH  值调至4至4.5，加入分散染料对涤纶进

行染色；

S6、莫代尔染色，采用常温活性起染，注料30分钟，保温运行20分钟，加元明粉注料30分

钟，保温运行10分钟，将需要加入的纯碱分两次加入，第一次加十分之一的纯碱，注料30分

钟运行10分钟，第二次加十分之九的纯碱，注料50分钟，以每分钟升温3℃的速度升温至60

℃，运行50分钟后排液，流动水洗水10分钟，注入新水后以每分钟升温3℃的速度升温至85

℃，然后以每分钟升温1℃的速度升温至95℃后皂洗20分钟排液，流动水洗水20分钟，过酸

洗水5分钟出缸；

S7、定型烘干，对染色后的梭织面料原坯再次进行烘干定型，烘干温度控制在110℃至

120℃；

S8、轧柔定型，其中亲水性柔软剂的密度为10g/L，采用空气洗轧槽进行轧液，然后进入

烘房烘干、来回穿梭拍打即可，车速控制在25m/分钟，烘房温度控制在120℃，以获得莫代尔

涤成品。

2.根据权利要求1所述的莫代尔涤桃皮绒开纤染色工艺，其特征在于，所述步骤S1中的

轧料中包括精炼除油剂、煮炼酶、烧碱，各组分的密度为精炼除油剂25g/L、煮炼酶15g/L、烧

碱5g/L。

3.根据权利要求1所述的莫代尔涤桃皮绒开纤染色工艺，其特征在于，所述步骤S3中采

用十室烘房定型机进行收幅定型。

4.根据权利要求1所述的莫代尔涤桃皮绒开纤染色工艺，其特征在于，所述步骤S5中，

分散染料的注料时间控制在30分钟，并保温运行10分钟，然后以每分钟升温3℃的速度升温

至85℃，再按照每分钟升温1℃的速度升温至105℃，并保温5分钟，再按照每分钟升温0.6℃

的速度升温至120℃，并保温5分钟，再按照每分钟升温0.6℃的速度升温至130℃，并保温50

分钟；然后以每分钟1℃的速度降温至60℃后排液，并采用50℃的流动水进行洗水10分钟，

再以每分钟升温3℃的速度升温至85℃，保温15分钟后排液，再采用常温流动水洗水5分钟。

5.根据权利要求1所述的莫代尔涤桃皮绒开纤染色工艺，其特征在于，所述步骤S8中空
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气洗轧槽前设置松式浸泡连动带液平洗箱，梭织面料原坯进入空气洗轧槽前在松式浸泡连

动带液平洗箱内进行浸液。
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一种莫代尔涤桃皮绒开纤染色工艺

技术领域

[0001] 本发明涉及服装面料处理工艺，具体的是一种莫代尔涤桃皮绒开纤染色工艺。

背景技术

[0002] 随着人们生活水平逐渐提高，对于服装舒适度、功能性和美观性要求越来越高。莫

代尔（Modal）纤维是一种新型环保性纤维，它集棉的舒适性、粘胶的悬垂性、涤纶的强度、真

丝的手感于一体，而且具有经过多次洗涤以后，仍然保持其柔软和光亮的色泽。而单一莫代

尔（Modal）纤维做成成衣成本偏高，挺扩感比较差，衍生出了莫代尔涤的梭织混纺产品，梭

织是将纱线通过经、纬向的交错而组成，具有结构稳定、布面平整，悬垂时一般不出现驰垂

现象等优点，在服装中的使用处于领先地位；而用莫代尔、涤纶通过梭织的方式生产出来的

面料，结合了莫代尔面料和梭织方式两者的优点，更是受到了人们的普遍欢迎。众所周知，

面料的染色工艺较为关键，直接关系到成品面料的质感及美观程度；莫代尔还具有良好的

弹性和吸湿性能；涤纶具有优异的强度和抗皱性能，且耐热耐磨，但染色性较差，不易被染

上颜色，因此莫代尔涤织物具有莫代尔的柔软性、丝滑悬垂性，又具备抗皱性和耐磨性，现

有的莫代尔涤开纤染色工艺中一般采用浓硫酸进行酸开纤，硫酸与水混合时大量放热，而

涤纶纤维遇高温有严重收缩性，直接影响产品的成功率和制成率，且硫酸腐蚀性强，污染严

重。

发明内容

[0003] 本发明所要解决的技术问题是提供一种可降低污染、成品率高的莫代尔涤桃皮绒

开纤染色工艺。

[0004] 本发明提供的莫代尔涤桃皮绒开纤染色工艺，步骤如下：

[0005] S1、洗水浸轧，将径向由莫代尔、纬向由涤纶组成的梭织面料原坯进行两次洗水，

温度分别控制在75℃、55℃，然后浸轧料，使得梭织面料原坯的带液量为85%，并采用气蒸箱

进行预蒸，气蒸箱温度为65℃，使得浸渍的轧料膨化，膨化时间为50秒。

[0006] S2、洗水烘干，气蒸后的梭织面料原坯再次进行三次洗水，温度分别控制在95℃、

85℃和常温，并采用烘筒进行烘燥。

[0007] S3、收幅定型，对烘燥后的梭织面料原坯进行收幅定型，温度控制在165℃至180

℃。

[0008] S4、开纤，将收幅定型后的梭织面料原坯置入气雾染色缸的织物储管内，将气雾染

色缸内的液位控制在缸深的85%，并加入乙二酸将PH值调整至2，按照坯重的5.5%加入乙二

酸，注料时间20分钟，常温运行15分钟后，按照每分钟升温3℃的速度升温至85℃，并保温5

分钟；再按照每分钟升温1℃的速度升温至100℃，并保温5分钟；再按照每分钟升温1℃的速

度升温至115℃，并保温30分钟，然后以每分钟1℃的速度降温至80℃后排液，采用常温水进

行20分钟的流动洗水，重新注水后加入纯碱，使得溶液的PH值恢复到7，然后以每分钟升温3

℃的速度升温至85℃，并保温10分钟后排液，再采用流动水洗水5分钟。
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[0009] S5、涤纶染色，将开纤后的梭织面料原坯的PH值调至4至4.5，加入分散染料对涤纶

进行染色。

[0010] S6、莫代尔染色，采用常温活性起染，注料30分钟，保温运行20分钟，加元明粉注料

30分钟，保温运行10分钟，将需要加入的纯碱分两次加入，第一次加十分之一的纯碱，注料

30分钟运行10分钟，第二次加十分之九的纯碱，注料50分钟，以每分钟升温3℃的速度升温

至60℃，运行50分钟后排液，流动水洗水10分钟，注入新水后以每分钟升温3℃的速度升温

至85℃，然后以每分钟升温1℃的速度升温至95℃后皂洗20分钟排液，流动水洗水20分钟，

过酸洗水5分钟出缸。

[0011] S7、定型烘干，对染色后的梭织面料原坯再次进行烘干定型，烘干温度控制在110

℃至120℃。

[0012] S8、轧柔定型，其中亲水性柔软剂的密度为10g/L，采用空气洗轧槽进行轧液，然后

进入烘房烘干、来回穿梭拍打即可，车速控制在25m/分钟，烘房温度控制在120℃，以获得莫

代尔涤成品。

[0013] 进一步，所述步骤S1中的轧料中包括精炼除油剂、煮炼酶、烧碱，各组分的密度为

精炼除油剂25g/L、煮炼酶15g/L、烧碱5g/L。

[0014] 进一步，所述步骤S3中采用十室烘房定型机进行收幅定型。

[0015] 进一步，所述步骤S5中，分散染料的注料时间控制在30分钟，并保温运行10分钟，

然后以每分钟升温3℃的速度升温至85℃，再按照每分钟升温1℃的速度升温至105℃，并保

温5分钟，再按照每分钟升温0.6℃的速度升温至120℃，并保温5分钟，再按照每分钟升温

0.6℃的速度升温至130℃，并保温50分钟；然后以每分钟1℃的速度降温至60℃后排液，并

采用50℃的流动水进行洗水10分钟，再以以每分钟升温3℃的速度升温至85℃，保温15分钟

后排液，再采用常温流动水洗水5分钟。

[0016] 进一步，所述步骤S8中空气洗轧槽前设置松式浸泡连动带液平洗箱，梭织面料原

坯进入空气洗轧槽前在松式浸泡连动带液平洗箱内进行浸液，可以更加充分的对梭织面料

原坯进行软化。

[0017] 本发明具有的技术效果：采用乙二酸代替浓硫酸进行酸化开纤，降低了污染，避免

因硫酸遇水升温影响莫代尔涤性能，同时提高了安全性；浸渍轧料后采用气蒸箱进行65℃

加热膨化，使得轧料可进行膨化，轧料可与梭织面料原坯充分接触；开纤染色前进行收幅定

型，开纤染色后进行二次收幅定型，获得的莫代尔涤布幅完整，开纤前进行收幅定型并采用

乙二酸进行酸化开纤，有效降低了莫代尔的破损率，提高了成材率，收幅定型后的开纤温度

提高到115℃，保温时间为30分钟，相较于现有技术提高了开纤温度，获得的开纤染色效果

更佳，缩短了生产时间；空气洗轧槽前设置松式浸泡连动带液平洗箱使得梭织面料原坯进

入空气洗轧槽前进行浸液，可以更加充分的对梭织面料原坯进行软化。

具体实施方式

[0018] 实施例1

[0019] 一种莫代尔涤桃皮绒开纤染色工艺，该莫代尔涤桃皮绒由径向莫代尔40支、纬向

涤纶75支梭织而成，具体包括如下步骤：

[0020] S1、洗水浸轧，将梭织面料原坯通过进布架进布后，通过连续浸轧平洗箱进行两次
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洗水，两槽的温度分别控制在75℃、55℃，然后第三槽浸轧料，轧料中包括精炼除油剂、煮炼

酶、烧碱，各组分的密度为精炼除油剂25g/L、煮炼酶15g/L、烧碱5g/L，浸轧后使得梭织面料

原坯的带液量为85%，并采用气蒸箱进行预蒸，气蒸箱温度为65℃，使得浸渍的轧料膨化，膨

化时间控制在50秒。

[0021] S2、洗水烘干，气蒸后的梭织面料原坯再次进行三次洗水，第一槽的温度控制在95

℃，第二槽的温度控制在85℃，第三槽采用常温水回流，然后上三排烘筒进行烘干。

[0022] S3、收幅定型，对烘燥后的梭织面料原坯采用十室烘房定型机进行收幅定型，温度

控制在165℃。

[0023] S4、开纤，将收幅定型后的梭织面料原坯置入气雾染色缸的织物储管内，单管缸量

1000米，将气雾染色缸内的液位控制在缸深的85%，并加入乙二酸将PH值调整至2，按照坯重

的5.5%加入乙二酸，注料时间20分钟，常温运行15分钟后，按照每分钟升温3℃的速度升温

至85℃，并保温5分钟；再按照每分钟升温1℃的速度升温至100℃，并保温5分钟；再按照每

分钟升温1℃的速度升温至115℃，并保温30分钟，然后以每分钟1℃的速度降温至80℃后排

液，采用常温水进行20分钟的流动洗水，重新注水后加入5公斤纯碱，使得溶液的PH值恢复

到7，然后以每分钟升温3℃的速度升温至85℃，并保温10分钟后排液，再采用流动水洗水5

分钟。

[0024] S5、涤纶染色，将开纤后的梭织面料原坯的PH值调至4至4.5，加入分散染料对涤纶

进行染色，分散染料具体可选用分散黑EV-ST、大爱尼克司红玉SE-B和大爱尼克司金黄中中

的至少一种；分散染料的注料时间控制在30分钟，并保温运行10分钟，然后以每分钟升温3

℃的速度升温至85℃，再按照每分钟升温1℃的速度升温至105℃，并保温5分钟，再按照每

分钟升温0.6℃的速度升温至120℃，并保温5分钟，再按照每分钟升温0.6℃的速度升温至

130℃，并保温50分钟；然后以每分钟1℃的速度降温至60℃后排液，并采用50℃的流动水进

行洗水10分钟，再以以每分钟升温3℃的速度升温至85℃，保温15分钟后排液，再采用常温

流动水洗水5分钟。

[0025] S6、莫代尔染色，采用常温活性起染，活性染料可选用活性黑SBE、活性艳兰和活性

艳红CES中的至少一种；注料时间控制在30分钟，保温运行20分钟，加元明粉注料30分钟，保

温运行10分钟，将需要加入的纯碱分两次加入，第一次加十分之一的纯碱，注料30分钟运行

10分钟，第二次加十分之九的纯碱，注料50分钟，以每分钟升温3℃的速度升温至60℃，运行

50分钟后排液，流动水洗水10分钟，注入新水后以每分钟升温3℃的速度升温至85℃，然后

以每分钟升温1℃的速度升温至95℃后皂洗20分钟排液，流动水洗水20分钟，过酸洗水5分

钟出缸。

[0026] S7、定型烘干，对染色后的梭织面料原坯再次进行烘干定型，烘干温度控制在110

℃。

[0027] S8、轧柔定型，其中亲水性柔软剂的密度为10g/L，采用空气洗轧槽进行轧液，空气

洗轧槽前设置松式浸泡连动带液平洗箱，梭织面料原坯进入空气洗轧槽前在松式浸泡连动

带液平洗箱内进行浸液，然后进入烘房烘干、来回穿梭拍打即可，车速控制在25m/分钟，烘

房温度控制在120℃，以获得莫代尔涤成品。

[0028] 获得的莫代尔涤桃皮绒面料具有新颖而优雅的外观和舒适的手感，颜色凝重，犹

如水蜜桃的表面，光泽柔和高雅。
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[0029] 实施例2

[0030] 一种莫代尔涤桃皮绒开纤染色工艺，该莫代尔涤桃皮绒由径向莫代尔40支、纬向

涤纶75支梭织而成，具体包括如下步骤：

[0031] S1、洗水浸轧，将梭织面料原坯通过进布架进布后，通过连续浸轧平洗箱进行两次

洗水，两槽的温度分别控制在75℃、55℃，然后第三槽浸轧料，轧料中包括精炼除油剂、煮炼

酶、烧碱，各组分的密度为精炼除油剂25g/L、煮炼酶15g/L、烧碱5g/L，浸轧后使得梭织面料

原坯的带液量为85%，并采用气蒸箱进行预蒸，气蒸箱温度为65℃，使得浸渍的轧料膨化，膨

化时间控制在50秒。

[0032] S2、洗水烘干，气蒸后的梭织面料原坯再次进行三次洗水，第一槽的温度控制在95

℃，第二槽的温度控制在85℃，第三槽采用常温水回流，然后上三排烘筒进行烘干。

[0033] S3、收幅定型，对烘燥后的梭织面料原坯采用十室烘房定型机进行收幅定型，温度

控制在175℃。

[0034] S4、开纤，将收幅定型后的梭织面料原坯置入气雾染色缸的织物储管内，单管缸量

1000米，将气雾染色缸内的液位控制在缸深的85%，并加入乙二酸将PH值调整至2，按照坯重

的5.5%加入乙二酸，注料时间20分钟，常温运行15分钟后，按照每分钟升温3℃的速度升温

至85℃，并保温5分钟；再按照每分钟升温1℃的速度升温至100℃，并保温5分钟；再按照每

分钟升温1℃的速度升温至115℃，并保温30分钟，然后以每分钟1℃的速度降温至80℃后排

液，采用常温水进行20分钟的流动洗水，重新注水后加入5公斤纯碱，使得溶液的PH值恢复

到7，然后以每分钟升温3℃的速度升温至85℃，并保温10分钟后排液，再采用流动水洗水5

分钟。

[0035] S5、涤纶染色，将开纤后的梭织面料原坯的PH值调至4至4.5，加入分散染料对涤纶

进行染色，分散染料具体可选用分散黑EV-ST、大爱尼克司红玉SE-B和大爱尼克司金黄中中

的至少一种；分散染料的注料时间控制在30分钟，并保温运行10分钟，然后以每分钟升温3

℃的速度升温至85℃，再按照每分钟升温1℃的速度升温至105℃，并保温5分钟，再按照每

分钟升温0.6℃的速度升温至120℃，并保温5分钟，再按照每分钟升温0.6℃的速度升温至

130℃，并保温50分钟；然后以每分钟1℃的速度降温至60℃后排液，并采用50℃的流动水进

行洗水10分钟，再以以每分钟升温3℃的速度升温至85℃，保温15分钟后排液，再采用常温

流动水洗水5分钟。

[0036] S6、莫代尔染色，采用常温活性起染，活性染料可选用活性黑SBE、活性艳兰和活性

艳红CES中的至少一种；注料时间控制在30分钟，保温运行20分钟，加元明粉注料30分钟，保

温运行10分钟，将需要加入的纯碱分两次加入，第一次加十分之一的纯碱，注料30分钟运行

10分钟，第二次加十分之九的纯碱，注料50分钟，以每分钟升温3℃的速度升温至60℃，运行

50分钟后排液，流动水洗水10分钟，注入新水后以每分钟升温3℃的速度升温至85℃，然后

以每分钟升温1℃的速度升温至95℃后皂洗20分钟排液，流动水洗水20分钟，过酸洗水5分

钟出缸。

[0037] S7、定型烘干，对染色后的梭织面料原坯再次进行烘干定型，烘干温度控制在115

℃。

[0038] S8、轧柔定型，其中亲水性柔软剂的密度为10g/L，采用空气洗轧槽进行轧液，空气

洗轧槽前设置松式浸泡连动带液平洗箱，梭织面料原坯进入空气洗轧槽前在松式浸泡连动
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带液平洗箱内进行浸液，然后进入烘房烘干、来回穿梭拍打即可，车速控制在25m/分钟，烘

房温度控制在120℃，以获得莫代尔涤成品。

[0039] 实施例3

[0040] 一种莫代尔涤桃皮绒开纤染色工艺，该莫代尔涤桃皮绒由径向莫代尔40支、纬向

涤纶75支梭织而成，具体包括如下步骤：

[0041] S1、洗水浸轧，将梭织面料原坯通过进布架进布后，通过连续浸轧平洗箱进行两次

洗水，两槽的温度分别控制在75℃、55℃，然后第三槽浸轧料，轧料中包括精炼除油剂、煮炼

酶、烧碱，各组分的密度为精炼除油剂25g/L、煮炼酶15g/L、烧碱5g/L，浸轧后使得梭织面料

原坯的带液量为85%，并采用气蒸箱进行预蒸，气蒸箱温度为65℃，使得浸渍的轧料膨化，膨

化时间控制在50秒。

[0042] S2、洗水烘干，气蒸后的梭织面料原坯再次进行三次洗水，第一槽的温度控制在95

℃，第二槽的温度控制在85℃，第三槽采用常温水回流，然后上三排烘筒进行烘干。

[0043] S3、收幅定型，对烘燥后的梭织面料原坯采用十室烘房定型机进行收幅定型，温度

控制在180℃。

[0044] S4、开纤，将收幅定型后的梭织面料原坯置入气雾染色缸的织物储管内，单管缸量

1000米，将气雾染色缸内的液位控制在缸深的85%，并加入乙二酸将PH值调整至2，按照坯重

的5.5%加入乙二酸，注料时间20分钟，常温运行15分钟后，按照每分钟升温3℃的速度升温

至85℃，并保温5分钟；再按照每分钟升温1℃的速度升温至100℃，并保温5分钟；再按照每

分钟升温1℃的速度升温至115℃，并保温30分钟，然后以每分钟1℃的速度降温至80℃后排

液，采用常温水进行20分钟的流动洗水，重新注水后加入5公斤纯碱，使得溶液的PH值恢复

到7，然后以每分钟升温3℃的速度升温至85℃，并保温10分钟后排液，再采用流动水洗水5

分钟。

[0045] S5、涤纶染色，将开纤后的梭织面料原坯的PH值调至4至4.5，加入分散染料对涤纶

进行染色，分散染料具体可选用分散黑EV-ST、大爱尼克司红玉SE-B和大爱尼克司金黄中中

的至少一种；分散染料的注料时间控制在30分钟，并保温运行10分钟，然后以每分钟升温3

℃的速度升温至85℃，再按照每分钟升温1℃的速度升温至105℃，并保温5分钟，再按照每

分钟升温0.6℃的速度升温至120℃，并保温5分钟，再按照每分钟升温0.6℃的速度升温至

130℃，并保温50分钟；然后以每分钟1℃的速度降温至60℃后排液，并采用50℃的流动水进

行洗水10分钟，再以以每分钟升温3℃的速度升温至85℃，保温15分钟后排液，再采用常温

流动水洗水5分钟。

[0046] S6、莫代尔染色，采用常温活性起染，活性染料可选用活性黑SBE、活性艳兰和活性

艳红CES中的至少一种；注料时间控制在30分钟，保温运行20分钟，加元明粉注料30分钟，保

温运行10分钟，将需要加入的纯碱分两次加入，第一次加十分之一的纯碱，注料30分钟运行

10分钟，第二次加十分之九的纯碱，注料50分钟，以每分钟升温3℃的速度升温至60℃，运行

50分钟后排液，流动水洗水10分钟，注入新水后以每分钟升温3℃的速度升温至85℃，然后

以每分钟升温1℃的速度升温至95℃后皂洗20分钟排液，流动水洗水20分钟，过酸洗水5分

钟出缸。

[0047] S7、定型烘干，对染色后的梭织面料原坯再次进行烘干定型，烘干温度控制在120

℃。
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[0048] S8、轧柔定型，其中亲水性柔软剂的密度为10g/L，采用空气洗轧槽进行轧液，空气

洗轧槽前设置松式浸泡连动带液平洗箱，梭织面料原坯进入空气洗轧槽前在松式浸泡连动

带液平洗箱内进行浸液，然后进入烘房烘干、来回穿梭拍打即可，车速控制在25m/分钟，烘

房温度控制在120℃，以获得莫代尔涤成品。

[0049] 显然，上述实施例仅仅是为清楚地说明本发明所作的举例，而并非是对本发明的

实施方式的限定。对于所属领域的普通技术人员来说，在上述说明的基础上还可以做出其

它不同形式的变化或变动。这里无需也无法对所有的实施方式予以穷举。而这些属于本发

明的精神所引伸出的显而易见的变化或变动仍处于本发明的保护范围中。
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