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(57)摘要

本发明涉及纺织技术领域，提供了一种印花

拉毛精纺羊毛面料的制备方法，包括：上浆步骤：

将缩呢整理后的羊毛面料上浆，上浆选用浆料为

碱性浆料；数码印花：将上浆完成后的羊毛面料

采用毛用活性染料进行印花，然后经过饱和蒸汽

汽蒸，气蒸后依次水洗、烘干，水洗过程的浴比为

1:15～18；拉毛整理：对数码印花后的羊毛面料

依次进行：连蒸、一次拉毛、二次拉毛、三次拉毛、

轧水、湿刷、超喂烘干、一次烫光、一次剪毛、预

缩、二次烫光、二次剪毛及三次烫光；一次拉毛；

最后进行蒸呢整理。该方法的印花效果好，且不

会出现色差，制得的羊毛面料即具有印花又经拉

毛处理，印花处具有颜色深浅不一的特殊美感。

一种印花拉毛精纺羊毛面料上述方法制得。
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1.一种印花拉毛精纺羊毛面料的制备方法，其特征在于，包括：

上浆步骤：将缩呢整理后的羊毛面料上浆，上浆选用浆料为碱性浆料；

数码印花：将上浆完成后的羊毛面料采用毛用活性染料进行印花，然后经过100～105

℃，50～65分钟的饱和蒸汽汽蒸，气蒸后依次水洗、烘干，水洗过程的浴比为1:15～18；

拉毛整理：对数码印花后的羊毛面料依次进行：连蒸、一次拉毛、二次拉毛、三次拉毛、

轧水、湿刷、超喂烘干、一次烫光、一次剪毛、预缩、二次烫光、二次剪毛及三次烫光；所述一

次拉毛：梳毛辊车速为1.6～2.0m/min，起毛辊车速为1.8～2.2m/min，布速为11～13m/min，

所述二次拉毛：梳毛辊车速为1.8～2.2m/min，起毛辊车速为2～2.4m/min，布速为11～13m/

min；所述三次拉毛：梳毛辊车速为2～2.4m/min，起毛辊车速为2.2～2.6m/min，布速为11-

13m/min；所述一次烫光和所述二次烫光操作条件：温度为190～200℃，车速为9～11m/min，

压力为88～90％；所述三次烫光：温度为190～200℃，车速为15～16m/min，压力为56～

60％；

蒸呢整理：将拉毛整理完的羊毛面料进行连蒸，连蒸温度：120～130℃，连蒸车速：18～

20m/min，进布张力：33～36％。

2.根据权利要求1所述的印花拉毛精纺羊毛面料的制备方法，其特征在于，所述上浆步

骤是将羊毛面料进行浸轧，上浆率为9～12％，浸轧后进行烘干，优选地，烘干温度为70～90

℃，烘干时间：4～6分钟。

3.根据权利要求1所述的印花拉毛精纺羊毛面料的制备方法，其特征在于，所述数码印

花步骤中，气蒸后的水洗依次是：常温水洗8～12min、55～65℃皂洗液皂洗8～12min、55～

65℃水洗8～12min以及常温水洗8～12min，优选地，所述皂洗液中皂洗剂含量为1.8～

2.2g/L。

4.根据权利要求1所述的印花拉毛精纺羊毛面料的制备方法，其特征在于，所述数码印

花步骤中，气蒸后的烘干过程，烘干温度为40～60℃，烘干时间为2～3分钟。

5.根据权利要求1所述的印花拉毛精纺羊毛面料的制备方法，其特征在于，所述拉毛整

理步骤中的连蒸过程温度为110～120℃，车速为18～20m/min，压力为1.5～2bar；优选地，

所述拉毛整理步骤中的轧水过程温度为25～30℃，车速为4～6m/min，压力为1.8～2.0bar，

优选地，所述拉毛整理步骤中的湿刷步骤车速为11～13m/min，压力为1.8～2.0bar；优选

地，所述拉毛整理步骤中的超喂烘干过程温度为110～120℃，车速为11～13m/min，幅宽为

159-～164cm，超喂量为2.5～3.5％；优选地，所述拉毛整理步骤中的第一剪毛过程隔距为4

～5张，车速为9～11m/min；优选地，所述拉毛整理步骤中的预缩过程的蒸汽量为28～32％，

车速为18～20m/min；优选地，所述拉毛整理步骤中的二次剪毛过程隔距为4～5张，车速为9

～11m/min。

6.根据权利要求1所述的印花拉毛精纺羊毛面料的制备方法，其特征在于，所述一次拉

毛、所述二次拉毛以及所述三次拉毛的拉毛次数均为正面1～2次。

7.根据权利要求1所述的印花拉毛精纺羊毛面料的制备方法，其特征在于，所述上浆步

骤之前还包括缩呢整理，所述缩呢整理依次包括缩呢、洗呢、煮呢以及烘干。

8.根据权利要求1所述的印花拉毛精纺羊毛面料的制备方法，其特征在于，所述蒸呢整

理步骤中的缩呢过程缩口宽度为80～120mm，辊筒压力为2～3bar，缩箱压力为1～2bar，车

速为170～190m/min，时间为60～90min，温度为35～45℃，缩呢剂用量为布重的3～5％，pH
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值为6.5～7.5；所述蒸呢整理步骤中的洗呢过程温度为35～45℃，车速为80-120m/min，压

力为1.5～2bar，时间为8～10min，皂洗剂用量为布重的1～2％；所述蒸呢整理步骤中的煮

呢过程温度为80～90℃，车速为30～40m/min；所述蒸呢整理步骤中的烘干过程温度的110

～120℃，车速为10～13m/min，幅宽为154～160cm。

9.根据权利要求1所述的印花拉毛精纺羊毛面料的制备方法，其特征在于，所述碱性浆

料中海藻酸钠质量百分含量为1.5～2.5％，尿素质量百分含量为8.5～9.5％，碳酸氢钠浓

度为3.5～4g/L。

10.一种印花拉毛精纺羊毛面料，其特征在于，采用如权利要求1～9任一项所述的印花

拉毛精纺羊毛面料的制备方法制得。
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一种印花拉毛精纺羊毛面料及其制备方法

技术领域

[0001] 本发明涉及纺织技术领域，具体而言，涉及一种印花拉毛精纺羊毛面料及其制备

方法。

背景技术

[0002] 随着人们生活水平的提高和对个性化服装的需求，世界各国毛精纺企业纷纷转入

高端产品的竞争，这种竞争除了体现在新材料的应用和通过后整理工序提升产品附加值之

外，还体现在对于新产品的创意性研发方面。现在毛精纺企业研究生产的要么是单纯的数

码印花产品，要么是单纯的拉毛产品，而且由于各种因素的制约羊毛数码印花面料还没有

推广生产。

[0003] 现有羊毛拉毛面料的缺点：

[0004] 1、与传统毛精纺面料存在的问题类似，就是色彩单一，同时面料在生产过程中要

经过多道工序，在此过程中，由于原料、生产工艺、操作等各种原因造成误差，往往不同批

次，甚至同一批次的面料在颜色上也会有差异。

[0005] 2、拉毛产品是在常规绒面毛精纺面料的基础上进行加工的，也就是为了达到对颜

色预期的效果，要对羊毛毛条进行染色以达到预期的效果，固交货周期较长，无法满足市场

和客户对快时尚的需求。

[0006] 现有羊毛数码印花面料的缺点：

[0007] 1、由于羊毛面料表面有长和浓的绒毛同时羊毛具有天然的疏水性，使印花效果难

以达到图像清晰逼真；

[0008] 2、由于羊毛本身的性质，印出来的花颜色灰暗、浮于表面，同时羊毛织物价格贵所

以印花工艺一般用于棉纺而不用于毛纺。

发明内容

[0009] 本发明提供了一种印花拉毛精纺羊毛面料的制备方法，旨在改善现有的羊毛精纺

面料多道工序后同一批次或不同批次出现色差，进行印花难以达到较好的印花效果，且无

在印花后进行拉毛操作得到既具有印花又是经拉毛处理后具有特殊美感的羊毛精纺面料

的问题。

[0010] 本发明还提供了一种印花拉毛精纺羊毛面料，其经数码印花后进行多次拉毛，该

面料具有特殊美感。

[0011] 本发明是这样实现的：

[0012] 一种印花拉毛精纺羊毛面料的制备方法，包括：

[0013] 上浆步骤：将缩呢整理后的羊毛面料上浆，上浆选用浆料为碱性浆料；

[0014] 数码印花：将上浆完成后的羊毛面料采用毛用活性染料进行印花，然后经过100～

105℃，50～65分钟的饱和蒸汽汽蒸，气蒸后依次水洗、烘干，水洗过程的浴比为1:15～18；

[0015] 拉毛整理：对数码印花后的羊毛面料依次进行：连蒸、一次拉毛、二次拉毛、三次拉
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毛、轧水、湿刷、超喂烘干、一次烫光、一次剪毛、预缩、二次烫光、二次剪毛及三次烫光；一次

拉毛：梳毛辊车速为1.6～2.0m/min，起毛辊车速为1.8～2.2m/min，布速为11～13m/min，二

次拉毛：梳毛辊车速为1.8～2.2m/min，起毛辊车速为2～2.4m/min，布速为11～13m/min；三

次拉毛：梳毛辊车速为2～2.4m/min，起毛辊车速为2.2～2.6m/min，布速为11-13m/min；一

次烫光和二次烫光操作条件：温度为190～200℃，车速为9～11m/min，压力为88～90％；三

次烫光：温度为190～200℃，车速为15～16m/min，压力为56～60％；

[0016] 蒸呢整理：将拉毛整理完的羊毛面料进行连蒸，连蒸温度：120～130℃，连蒸车速：

18～20m/min，进布张力：33～36％。

[0017] 一种印花拉毛精纺羊毛面料，采用上述的印花拉毛精纺羊毛面料的制备方法制

得。

[0018] 本发明的有益效果是：本发明通过上述设计得到的印花拉毛精纺羊毛面料的制备

方法，由于在加工过程中，通过选用碱性浆料上浆进行数码印花，印花后以合适的温度及时

间进行蒸汽汽蒸固色，固色后合理水洗烘干，数码印花过程结束后配合合理操作指标的拉

毛整理过程，尤其是三次拉毛及三次烫光，拉毛整理过程结束和配合合理操作的蒸呢整理，

使得制得的印花拉毛精纺羊毛面料，在保证即具有清晰印花的特色又具有拉毛特色的基础

上，色牢性好，不会有多道工序后同一批次货不同批次出现色差的问题出现，而且，由于先

印花再拉毛，使得制得的面料在印花处具有颜色深浅不一的特殊美感的效果。

[0019] 本发明通过上述设计得到的印花拉毛精纺羊毛面料，其为具有印花的拉毛羊毛面

料，并且拉毛处具有深浅不一的颜色效果，使得面料具有特殊的美感。

具体实施方式

[0020] 为使本发明实施例的目的、技术方案和优点更加清楚，下面将对本发明实施例中

的技术方案进行清楚、完整地描述。实施例中未注明具体条件者，按照常规条件或制造商建

议的条件进行。所用试剂或仪器未注明生产厂商者，均为可以通过市售购买获得的常规产

品。

[0021] 下面对本发明实施例提供一种印花拉毛精纺羊毛面料的制备方法具体说明。

[0022] 一种印花拉毛精纺羊毛面料的制备方法，包括：

[0023] S1、上浆步骤：将缩呢整理后的羊毛面料上浆，上浆选用浆料为碱性浆料。

[0024] 具体地，在进行上浆步骤之前，将羊毛面料进行缩呢整理，使羊毛面料的经纬向均

发生一定程度的收缩，增加的面聊的强度，能避免后续工艺使得羊毛面料变形，提高面料的

弹性保暖性，并获得较好的手感。

[0025] 缩呢整理依次包括缩呢、洗呢、煮呢以及烘干。各操作过程具体参数为：缩呢过程

缩口宽度为80～120mm，辊筒压力为2～3bar，缩箱压力为1～2bar，车速为170～190m/min，

时间为60～90min，温度为35～45℃，缩呢剂用量为布重的3～5％，在本发明实施例中，缩呢

剂选用缩呢剂FK-616，pH值为6.5～7.5；洗呢过程温度为35～45℃，车速为80-120m/min，压

力为1.5～2bar，时间为8～10min，皂洗剂用量为布重的1～2％，优选地，在本发明的各实施

例中选用型号为NF208的皂洗剂；煮呢过程温度为80～90℃，车速为30～40m/min；烘干过程

温度为110～120℃，车速为10～13m/min，幅宽为154～160cm。在上述缩呢整理步骤的操作

条件下缩呢整理得到的羊毛面料的各项性能更好。
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[0026] 缩呢整理完成后，将羊毛面料进行上浆浸轧，羊毛数码印花的前处理上浆的浆料

可选用酸性浆料或碱性浆料。优选地，浸轧过程上浆率为9～12％，浸轧后进行烘干，优选

地，烘干温度为70～90℃，烘干时间：4～6分钟。

[0027] 使用碱性浆料使染料阴离子吸附量下降，但是从固色角度来看，碱性条件下更有

利于化学反应的进行，有利于染料固着。由于印花工序后还有拉毛工序等多道后整理工序，

其固色也就是色牢度显得尤为重要，所以选择使用碱性浆料进行上浆。优选地，碱性浆料中

海藻酸钠质量百分含量为1.5～2.5％，尿素质量百分含量为8.5～9.5％，碳酸氢钠浓度为

3.5～4g/L，海藻酸钠易溶于水能形成粘稠的溶液，具有良好的洗除性，脱糊率高，印花后在

织物上结成的皮膜具有一定的粘着力和柔顺性，碳酸氢钠在碱性浆料中作为碱剂性质温

和，尿素在碱性浆料中作为吸湿剂。

[0028] S2、数码印花：将上浆完成后的羊毛面料采用毛用活性染料进行印花，然后经过

100～105℃，50～65分钟的饱和蒸汽汽蒸，气蒸后依次水洗、烘干，水洗过程的浴比为1:15

～18。

[0029] 上浆过程烘干后，选用毛用活性染料按照设计的要求进行印花，所用活性染料为

亨斯迈兰纳素毛用活性染料。印花完成后进行蒸化固色，将羊毛面料经过100～105℃，50～

65分钟的饱和蒸汽汽蒸，使得活性染料固着在羊毛上。气蒸后依次进行水洗和烘干操作。

[0030] 水洗过程的各个步骤的浴比均为1:15～18，水洗的具体操作依次是：常温水洗8～

12min、55～65℃皂洗液皂洗8～12min、55～65℃水洗8～12min以及常温水洗8～12min，优

选地，为使得皂洗效果更好，皂洗液中皂洗剂含量为1.8～2.2g/L。

[0031] 水洗完成后，将羊毛面料送至烘干工序进行烘干，为保证不损伤羊毛，且能高效烘

干，烘干温度为40～60℃，烘干时间：2-3分钟。

[0032] S3、拉毛整理：对数码印花后的羊毛面料依次进行：连蒸、一次拉毛、二次拉毛、三

次拉毛、轧水、湿刷、超喂烘干、一次烫光、一次剪毛、预缩、二次烫光、二次剪毛及三次烫光。

[0033] 具体地，一次拉毛：梳毛辊车速为1.6～2.0m/min，起毛辊车速为1.8～2.2m/min，

布速为11～13m/min，二次拉毛：梳毛辊车速为1.8～2.2m/min，起毛辊车速为2～2.4m/min，

布速为11～13m/min；三次拉毛：梳毛辊车速为2～2.4m/min，起毛辊车速为2.2～2.6m/min，

布速为11-13m/min；一次烫光和二次烫光操作条件：温度为190～200℃，车速为9～11m/

min，压力为88～90％；三次烫光：温度为190～200℃，车速为15～16m/min，压力为56～

60％。烫光过程采用：意大利克劳斯塔公司的型号为MPR的烫光机。通过该装置直接设置烫

光压力，该装置的烫光压力均以百分数表示。该设备烫光的压力产生在压辊与导带之间，布

处于压辊与导带之间，通过导带轮位置的调节来控制压力，即导带轮在原位压力为0，导带

轮带动导带远离原位即产生压力，根据机器自带的参数调节压力，压力范围为0-100％，随

着压力范围的不同，对应的导带轮处于对应的位置。

[0034] 由于经印花处理后，印花部位对应的羊毛面料的表层和里层的颜色存在一定的色

差，在本步骤的上述多次拉毛处理中能将印花处处于里层的羊毛拉出至表层，使得表层对

应印花处的位置呈现颜色上深下浅，边界模糊，花型自由灵活，立体感强，手感自然丰厚的

新型毛精纺面料。且由于上述拉毛以及烫光的具体操作设置使得加工得到的羊毛面料不会

呈现多批次或同批次色差较大等问题。优选地，为使得拉毛后印花处色差分布更好，一次拉

毛、二次拉毛以及三次拉毛的拉毛次数均为正面1～2次。更优选地，一次拉毛、二次拉毛以
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及三次拉毛的拉毛次数均为正面2次。

[0035] 为使得最终值得的印花拉毛精纺羊毛面料的美感、柔韧性、柔和度等性能更好。优

选地，拉毛整理步骤中的连蒸过程温度为110～120℃，车速为18～20m/min，压力为1.5～

2bar；优选地，拉毛整理步骤中的轧水过程温度为25～30℃，车速为4～6m/min，压力为1.8

～2.0bar，优选地，拉毛整理步骤中的湿刷步骤车速为11～13m/min，压力为1.8～2.0bar；

优选地，拉毛整理步骤中的超喂烘干过程温度为110～120℃，车速为11～13m/min，幅宽为

159～164cm，超喂量为2.5～3.5％；优选地，拉毛整理步骤中的第一剪毛过程隔距为4～5

张，车速为9～11m/min；优选地，拉毛整理步骤中的预缩过程的蒸汽量为28～32％，车速为

18～20m/min；优选地，拉毛整理步骤中的二次剪毛过程隔距为4～5张，车速为9～11m/min。

进一步地，各剪毛过程和烫光过程均是正面一次。

[0036] S4、蒸呢整理：将拉毛整理完的精纺羊毛面料进行连蒸，连蒸温度：120～130℃，连

蒸车速：18～20m/min，进布张力：33～36％。

[0037] 一种印花拉毛精纺羊毛面料，采用上述印花拉毛精纺羊毛面料的制备方法制得。

[0038] 以下结合具体实施例对本发明提供的一种印花拉毛精纺羊毛面料的制备方法进

行具体说明。

[0039] 实施例1

[0040] 本实施例提供了一种印花拉毛精纺羊毛面料的制备方法，及通过该方法制得的印

花拉毛精纺羊毛面料。

[0041] 本实施例选用的100％羊毛；面料规格为：组织平纹，幅宽150cm，米克重为230g/m，

经密为440根/10cm，纬密为390根/10cm。

[0042] 一种印花拉毛精纺羊毛面料的制备方法，包括：

[0043] 将羊毛面料进行缩呢整理，缩呢整理过程依次包括缩呢、洗呢、煮呢以及烘干。缩

呢过程中，缩口宽度为80mm，辊筒压力为2bar，缩箱压力为1bar，车速为170m/min，时间为

60min，温度为35℃，缩呢剂用量为布重的3％，pH值为6.5；洗呢过程温度为35℃，车速为80/

min，压力为1.5bar，时间为8min，皂洗剂NF208用量为布重的1％；煮呢过程温度为80℃，车

速为30m/min；烘干过程温度为110℃，车速为10m/min，幅宽为154cm。

[0044] 缩呢整理后进行上浆步骤，将羊毛面料进行上浆浸轧，采用碱性浆料，碱性浆料中

海藻酸钠质量百分含量为1.5％，尿素质量百分含量为8.5％，碳酸氢钠浓度为3.5g/L，余量

为水。浸轧过程上浆率为9％，浸轧后进行烘干，烘干温度为70℃，烘干时间：4分钟。

[0045] 上浆烘干后，进行数码印花，采用亨斯迈兰纳素毛用活性染料进行数码印花，印花

完成后进行蒸化固色，将印花后的羊毛面料经过100℃，50分钟的饱和蒸汽汽蒸，使得活性

染料固着在羊毛上。气蒸后依次进行水洗和烘干操作。水洗的具体操作依次是：常温水洗

8min、55℃皂洗液皂洗8min、55℃水洗8min以及常温水洗8min，皂洗液中皂洗剂含量为

1.8g/L。上述各水洗步骤的浴比均为1：15。水洗完成后，将羊毛面料送至烘干工序进行烘

干，烘干温度为40℃，烘干时间：2分钟。

[0046] 数码印花过程烘干后，将羊毛面料进行拉毛整理。拉毛整理依次为：连蒸、一次拉

毛、二次拉毛、三次拉毛、轧水、湿刷、超喂烘干、一次烫光、一次剪毛、预缩、二次烫光、二次

剪毛及三次烫光。连蒸过程温度为110℃，车速为18m/min，压力为1.5bar，一次拉毛过程梳

毛辊车速为1.6m/min，起毛辊车速为1.8m/min，布速为11m/min，正面拉毛两次，二次拉毛过
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程梳毛辊车速为1.8m/min，起毛辊车速为2m/min，布速为11m/min，正面拉毛两次；三次拉毛

过程梳毛辊车速为2m/min，起毛辊车速为2.2m/min，布速为11m/min，正面拉毛两次；轧水过

程温度为25℃，车速为4m/min，压力为1.8bar；湿刷过程车速为11m/min，压力为1.8bar；超

喂烘干过程温度为110℃，车速为11m/min，幅宽为159cm，超喂量为2.5％；一次烫光和二次

烫光操作条件均为：温度190℃，车速为9m/min，压力为88％，正面一次；三次烫光：温度为

190℃，车速为15m/min，压力为56％，正面一次；一次剪毛和二次剪毛的隔距均为4张，车速

均为9m/min。预缩过程的蒸汽量为28％，车速为18m/min。

[0047] 拉毛整理结束后，将羊毛面料送至蒸呢整理工序进行蒸呢整理，连蒸温度：120℃，

连蒸车速：18m/min，进布张力：33％。

[0048] 经蒸呢整理后得到印花拉毛精纺羊毛面料。

[0049] 实施例2

[0050] 本实施例选用的100％羊毛，面料规格为：组织2/2右斜，幅宽150cm，米克重为

450g/m，经密为630根/10cm，纬密为420根/10cm。

[0051] 一种印花拉毛精纺羊毛面料的制备方法，包括：

[0052] 将羊毛面料进行缩呢整理，缩呢整理过程依次包括缩呢、洗呢、煮呢以及烘干。缩

呢过程中，缩口宽度为120mm，辊筒压力为3bar，缩箱压力为2bar，车速为190m/min，时间为

90min，温度为45℃，缩呢剂用量为布重的5％，pH值为7.5；洗呢过程温度为45℃，车速为

120/min，压力为2bar，时间为10min，皂洗剂NF208用量为布重的2％；煮呢过程温度为90℃，

车速为40m/min；烘干过程温度为120℃，车速为13m/min，幅宽为160cm。

[0053] 缩呢整理后进行上浆步骤，将羊毛面料进行上浆浸轧，采用碱性浆料，碱性浆料中

海藻酸钠质量百分含量为2.5％，尿素质量百分含量为9.5％，碳酸氢钠浓度为4g/L，余量为

水。浸轧过程上浆率为12％，浸轧后进行烘干，烘干温度为90℃，烘干时间：6分钟。

[0054] 上浆烘干后，进行数码印花，采用亨斯迈兰纳素毛用活性染料进行数码印花，印花

完成后进行蒸化固色，将印花后的羊毛面料经过105℃，65分钟的饱和蒸汽汽蒸，使得活性

染料固着在羊毛上。气蒸后依次进行水洗和烘干操作。水洗的具体操作依次是：常温水洗

12min、65℃皂洗液皂洗12min、65℃水洗12min以及常温水洗12min，皂洗液中皂洗剂含量为

2.2g/L。上述各水洗步骤的浴比均为1：18。水洗完成后，将羊毛面料送至烘干工序进行烘

干，烘干温度为60℃，烘干时间：3分钟。

[0055] 数码印花过程烘干后，将羊毛面料进行拉毛整理。拉毛整理依次为：连蒸、一次拉

毛、二次拉毛、三次拉毛、轧水、湿刷、超喂烘干、一次烫光、一次剪毛、预缩、二次烫光、二次

剪毛及三次烫光。连蒸过程温度为120℃，车速为20m/min，压力为2bar，一次拉毛过程梳毛

辊车速为2m/min，起毛辊车速为2.2m/min，布速为13m/min，正面拉毛两次，二次拉毛过程梳

毛辊车速为2.2m/min，起毛辊车速为2.4·m/min，布速为13m/min，正面拉毛两次；三次拉毛

过程梳毛辊车速为2.4m/min，起毛辊车速为2.6m/min，布速为13m/min，正面拉毛两次；轧水

过程温度为30℃，车速为6m/min，压力为2.0bar；湿刷过程车速为13m/min，压力为2.0bar；

超喂烘干过程温度为120℃，车速为13m/min，幅宽为164cm，超喂量为3.5％；一次烫光和二

次烫光操作条件均为：温度200℃，车速为11m/min，压力为90％，正面一次；三次烫光：温度

为200℃，车速为16m/min，压力为60％，正面一次；一次剪毛和二次剪毛的隔距均为5张，车

速均为11m/min。预缩过程的蒸汽量为32％，车速为20m/min
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[0056] 拉毛整理结束后，将羊毛面料送至蒸呢整理工序进行蒸呢整理，连蒸温度：130℃，

连蒸车速：20m/min，进布张力：36％。

[0057] 经蒸呢整理后得到印花拉毛精纺羊毛面料。

[0058] 实施例3

[0059] 本实施例选用的100％羊毛；面料规格为：组织平纹，幅宽150cm，米克重为230g/m，

经密为440根/10cm，纬密为390根/10cm。

[0060] 一种印花拉毛精纺羊毛面料的制备方法，包括：

[0061] 将羊毛面料进行缩呢整理，缩呢整理过程依次包括缩呢、洗呢、煮呢以及烘干。缩

呢过程中，缩口宽度为90mm，辊筒压力为2.5bar，缩箱压力为1.5bar，车速为180m/min，时间

为70min，温度为40℃，缩呢剂用量为布重的4％，pH值为7.0；洗呢过程温度为40℃，车速为

90/min，压力为1.7bar，时间为9min，皂洗剂NF208用量为布重的1.5％；煮呢过程温度为85

℃，车速为35m/min；烘干过程温度为115℃，车速为11m/min，幅宽为156cm。

[0062] 缩呢整理后进行上浆步骤，将羊毛面料进行上浆浸轧，采用碱性浆料，碱性浆料中

海藻酸钠质量百分含量为2％，尿素质量百分含量为9.2％，碳酸氢钠浓度为3.6g/L，余量为

水。浸轧过程上浆率为10％，浸轧后进行烘干，烘干温度为80℃，烘干时间：5分钟。

[0063] 上浆烘干后，进行数码印花，采用亨斯迈兰纳素毛用活性染料进行数码印花，印花

完成后进行蒸化固色，将印花后的羊毛面料经过102℃，55分钟的饱和蒸汽汽蒸，使得活性

染料固着在羊毛上。气蒸后依次进行水洗和烘干操作。水洗的具体操作依次是：常温水洗

9min、60℃皂洗液皂洗9min、60℃水洗9min以及常温水洗9min，皂洗液中皂洗剂含量为2g/

L。上述各水洗步骤的浴比均为1：16。水洗完成后，将羊毛面料送至烘干工序进行烘干，烘干

温度为50℃，烘干时间：2.5分钟。

[0064] 数码印花过程烘干后，将羊毛面料进行拉毛整理。拉毛整理依次为：连蒸、一次拉

毛、二次拉毛、三次拉毛、轧水、湿刷、超喂烘干、一次烫光、一次剪毛、预缩、二次烫光、二次

剪毛及三次烫光。连蒸过程温度为115℃，车速为19m/min，压力为1.7bar，一次拉毛过程梳

毛辊车速为1.8m/min，起毛辊车速为2m/min，布速为12m/min，正面拉毛两次，二次拉毛过程

梳毛辊车速为2m/min，起毛辊车速为2.2m/min，布速为12m/min，正面拉毛两次；三次拉毛过

程梳毛辊车速为2.2m/min，起毛辊车速为2.4m/min，布速为12m/min，正面拉毛两次；轧水过

程温度为27℃，车速为5m/min，压力为1.9bar；湿刷过程车速为12m/min，压力为1.9bar；超

喂烘干过程温度为115℃，车速为12m/min，幅宽为161cm，超喂量为3.0％；一次烫光和二次

烫光操作条件均为：温度195℃，车速为10m/min，压力为89％，正面一次；三次烫光：温度为

195℃，车速为15.5m/min，压力为58％，正面一次；一次剪毛和二次剪毛的隔距均为5张，车

速均为10m/min。预缩过程的蒸汽量为30％，车速为19m/min。

[0065] 拉毛整理结束后，将羊毛面料送至蒸呢整理工序进行蒸呢整理，连蒸温度：125℃，

连蒸车速：19m/min，进布张力：34％。

[0066] 经蒸呢整理后得到印花拉毛精纺羊毛面料。

[0067] 实施例4

[0068] 本实施例选用的100％羊毛，面料规格为：组织2/2右斜，幅宽150cm，米克重为

450g/m，经密为630根/10cm，纬密为420根/10cm。

[0069] 一种印花拉毛精纺羊毛面料的制备方法，包括：
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[0070] 将羊毛面料进行缩呢整理，缩呢整理过程依次包括缩呢、洗呢、煮呢以及烘干。缩

呢过程中，缩口宽度为100mm，辊筒压力为2.8bar，缩箱压力为1.8bar，车速为185m/min，时

间为80min，温度为42℃，缩呢剂用量为布重的4％，pH值为7.2；洗呢过程温度为42℃，车速

为100m/min，压力为1.9bar，时间为9min，皂洗剂NF208用量为布重的1.8％；煮呢过程温度

为88℃，车速为38m/min；烘干过程温度为112℃，车速为12m/min，幅宽为158cm。

[0071] 缩呢整理后进行上浆步骤，将羊毛面料进行上浆浸轧，采用碱性浆料，碱性浆料中

海藻酸钠质量百分含量为2.2％，尿素质量百分含量为8.8％，碳酸氢钠浓度为3.8g/L，余量

为水。浸轧过程上浆率为11％，浸轧后进行烘干，烘干温度为85℃，烘干时间：5分钟。

[0072] 上浆烘干后，进行数码印花，采用亨斯迈兰纳素毛用活性染料进行数码印花，印花

完成后进行蒸化固色，将印花后的羊毛面料经过104℃，60分钟的饱和蒸汽汽蒸，使得活性

染料固着在羊毛上。气蒸后依次进行水洗和烘干操作。水洗的具体操作依次是：常温水洗

10min、62℃皂洗液皂洗10min、62℃水洗10min以及常温水洗10min，皂洗液中皂洗剂含量为

2.1g/L。上述各水洗步骤的浴比均为1：17。水洗完成后，将羊毛面料送至烘干工序进行烘

干，烘干温度为55℃，烘干时间：2.2分钟。

[0073] 数码印花过程烘干后，将羊毛面料进行拉毛整理。拉毛整理依次为：连蒸、一次拉

毛、二次拉毛、三次拉毛、轧水、湿刷、超喂烘干、一次烫光、一次剪毛、预缩、二次烫光、二次

剪毛及三次烫光。连蒸过程温度为118℃，车速为19m/min，压力为1.9bar，一次拉毛过程梳

毛辊车速为1.9m/min，起毛辊车速为2.1m/min，布速为12m/min，正面拉毛两次，二次拉毛过

程梳毛辊车速为2.1m/min，起毛辊车速为2.3m/min，布速为12m/min，正面拉毛两次；三次拉

毛过程梳毛辊车速为2.3m/min，起毛辊车速为2.5m/min，布速为12m/min，正面拉毛两次；轧

水过程温度为29℃，车速为5m/min，压力为1 .9bar；湿刷过程车速为12m/min，压力为

1.9bar；超喂烘干过程温度为118℃，车速为12m/min，幅宽为163cm，超喂量为3.2％；一次烫

光和二次烫光操作条件均为：温度198℃，车速为10m/min，压力为89％，正面一次；三次烫

光：温度为195℃，车速为15.5m/min，压力为59％，正面一次；一次剪毛和二次剪毛的隔距均

为4张，车速均为10m/min。预缩过程的蒸汽量为29％，车速为19m/min。

[0074] 拉毛整理结束后，将羊毛面料送至蒸呢整理工序进行蒸呢整理，连蒸温度：128℃，

连蒸车速：19m/min，进布张力：35％。

[0075] 经蒸呢整理后得到印花拉毛精纺羊毛面料。

[0076] 试验例

[0077] 根据《GB/T26378-2011粗梳毛织品》和《GB/T8427-2008纺织品色牢度试验耐人造

光色牢度:氙弧》对实施例1-4制得的印花拉毛精纺羊毛面料进行检测，其中日晒牢度为8

级，1级最差，8级最好，其余为5级，1级最差，5级最好。各项色牢度指标见表1。

[0078] 表1各实施例提供的印花拉毛精纺羊毛面料的色牢度
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[0079]

[0080]

[0081] 从表1能够看出，由本发明各项实施例制得的印花拉毛精纺羊毛面料的各项色牢

度指标均合格。

[0082] 综上所述，本发明提供的印花拉毛精纺羊毛面料，由于在加工过程中，通过选用碱

性浆料上浆进行数码印花，印花后以合适的温度及时间进行蒸汽汽蒸固色，固色后合理水

洗烘干，数码印花过程结束后配合合理工艺的拉毛整理，尤其是三次拉毛及三次烫光，拉毛

整理过程结束和配合合理工艺的蒸呢整理，使得制得的印花拉毛精纺羊毛面料，在保证既

具有羊毛印花的特色又具有拉毛特色的基础上，色牢性好，不会有多道工序后同一批次不

同匹的产品出现色差的问题出现，而且，由于先印花再拉毛，使得制得的面料在印花处具有

颜色深浅不一的特殊美感的效果。

[0083] 本发明提供的印花拉毛精纺羊毛面料，其为具有印花的拉毛羊毛面料，并且拉毛

处具有深浅不一的颜色效果，使得面料具有特殊的美感。

[0084] 以上所述仅为本发明的优选实施方式而已，并不用于限制本发明，对于本领域的

技术人员来说，本发明可以有各种更改和变化。凡在本发明的精神和原则之内，所作的任何

修改、等同替换、改进等，均应包含在本发明的保护范围之内。
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