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(57)摘要

本发明涉及一种羊绒和竹纤维混纺纱线的

染色工艺，具体包括以下步骤：(1)对混纺纱线进

行前处理；(2)配制染液，并对染液进行发泡处理

生产泡沫；(3)通过ICP泡沫施加器将步骤二生产

的泡沫涂覆于步骤一进行前处理后的混纺纱线

上进行染色，泡沫即可瞬间经过纱线纤维表面向

内部渗透；(4)待泡沫渗透至纱线内部后，采用压

辊开始挤轧，使泡沫全部破裂，溶液随之渗入到

纱线纤维内部；(5)将混纺纱线于固色液中进行

固色处理；(6)采用皂液进行水洗处理；(7)将纱

线进行汽蒸烘干即可。采用本发明方法进行染色

能够达到节水、节能、绿色环保的要求，同时降低

了混纺纱中的羊绒和竹纤维的损伤，提高了同色

性。
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1.一种羊绒和竹纤维混纺纱线的染色工艺，其特征在于，具体包括以下步骤：

步骤一、前处理：对混纺纱线进行前处理；

步骤一中所述对混纺纱线进行前处理的具体操作方法为：首先，于室温环境下，按照生

化试剂610  1.0～1.3％(owf)，渗透剂JFC  0.8～1.2g/L，浴比1∶25，调节pH为4.3～4.5，配

制前处理液，并将前处理液升温至40～45℃后，加入混纺纱线，处理30～35min，取出混纺纱

线，然后向前处理液中加入0.45～0.55％(owf)的碱性蛋白酶，调节pH为7.5～8.0后，再次

放入混纺纱线，升温至50～55℃，反应20～25min，降温至40～45℃后，进行一次水洗，水洗

后温度降至22～23℃后，再进行二次水洗，烘干；

步骤二、发泡：配制染液，并对染液进行发泡处理生产泡沫；

步骤二所述染液的配方包括以下原料：渗透剂JFC  3.5～4.5g/L，发泡剂十二烷基硫酸

钠2.5～3.5g/L，泡沫稳定剂羧甲基纤维素钠1.0～1.5g/L，聚丙烯酰胺0.45～0.55g/L，α‑

溴代丙烯酰胺基活性染料兰纳素蓝为0.8～1.2％(owf)；

步骤二中所述发泡处理的设置参数为：采用的MIX4885型染整发泡机，给液速率100～

110mL  /min，搅拌速率330～350r/min，进气压强0.4～0.6MPa，发泡体系的发泡比为6∶1；所

得泡沫直径为5～6μm，半衰期为5min；

步骤三、施加泡沫：通过ICP泡沫施加器将步骤二生产的泡沫涂覆于步骤一进行前处理

后的混纺纱线上进行染色，泡沫即可瞬间经过纱线纤维表面向内部渗透；

步骤四、压辊压轧：待泡沫渗透至纱线内部后，采用压辊开始挤轧，使泡沫全部破裂，溶

液随之渗入到纱线纤维内部；

步骤四中所述挤轧的设置参数为：采用PU‑B卧式轧车，进气量为180～220mL  /min，轧

辊转速为1.8～2.2m/min，进气压强为0.35～0.45MPa；挤轧次数为3次；

步骤五、固色：将步骤四挤轧染色后的混纺纱线于固色液中进行固色处理；

步骤六、水洗：经步骤五固色处理后的纱线采用皂液进行水洗处理；

步骤六中所述水洗处理采用浸洗的方式：在温度60℃，皂粉浓度10～12g/L，浴比为1∶

15的皂液中，浸洗5～10min；

步骤七、汽蒸烘干：将步骤六水洗后的纱线进行汽蒸烘干，

步骤七中所述汽蒸烘干的设置参数为：温度为115～125℃，汽蒸时间25～35min；

所述染色工艺提高羊绒和竹纤维混纺纱线染色均匀性25～30％，增加上染率20～

30％。

2.根据权利要求1所述的一种羊绒和竹纤维混纺纱线的染色工艺，其特征在于，

所述混纺纱线中羊绒和竹纤维的混纺比按干重质量计为30～50∶70～50；所述混纺纱

线为绞纱。

3.根据权利要求1所述的一种羊绒和竹纤维混纺纱线的染色工艺，其特征在于，

步骤五中所述固色液为10～13％(owf)的纯碱，pH为7.5～8.5；

步骤五中所述固色处理的参数为：温度80～85℃，固色时间10～15min。

4.根据权利要求1所述的一种羊绒和竹纤维混纺纱线的染色工艺，其特征在于，

步骤六中所述水洗处理采用浸洗的方式：在温度60℃，皂粉浓度10～12g/L，浴比为1∶

15的皂液中，浸洗5～10min。
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一种羊绒和竹纤维混纺纱线的染色工艺

技术领域

[0001] 本发明涉及一种纱线的染色技术，具体涉及一种羊绒和竹纤维混纺纱线的染色工

艺。

背景技术

[0002] 山羊绒因其软、滑、糯、轻、暖等特点占据着高档纺织品的市场，素有“纤维皇后”的

美称。竹浆纤维属于再生纤维素纤维的一种，具有良好的透气性、瞬间吸水性，具有天然抗

菌、防臭、抗紫外线、抗静电、抗起球的功能。用羊绒和竹纤维混纺纱做成的产品兼具两者的

优点，受到广大消费者青睐。然而，由于染料上染百分率和固色率的问题，山羊绒染色后需

要进行大量的碱洗及水洗，造成了耗水耗能多、污水排放重等现象。且常规的染色方法对混

纺纱中的羊绒和竹纤维易造成损伤，同色性较差。

发明内容

[0003] 本发明的目的在于克服现有技术的缺陷，提供一种羊绒和竹纤维混纺纱线的混纺

工艺，该方法采用空气代替部分水，，然后经过湿蒸处理，能够达到节水、节能、绿色环保的

要求，同时降低了混纺纱中的羊绒和竹纤维的损伤，提高了同色性。

[0004] 为了实现上述目的，本发明采取的技术方案如下：

[0005] 一种羊绒和竹纤维混纺纱线的染色工艺，具体包括以下步骤：

[0006] 步骤一、前处理：对混纺纱线进行前处理；

[0007] 步骤二、发泡：配制染液，并对染液进行发泡处理生产泡沫；

[0008] 步骤三、施加泡沫：通过ICP泡沫施加器将步骤二生产的泡沫涂覆于步骤一进行前

处理后的混纺纱线上进行染色，泡沫即可瞬间经过纱线纤维表面向内部渗透；

[0009] 步骤四、压辊压轧：待泡沫渗透至纱线内部后，采用压辊开始挤轧，使泡沫全部破

裂，溶液随之渗入到纱线纤维内部；

[0010] 步骤五、固色：将步骤四挤轧染色后的混纺纱线于固色液中进行固色处理；

[0011] 步骤六、水洗：经步骤五固色处理后的纱线采用皂液进行水洗处理；

[0012] 步骤七、汽蒸烘干：将步骤六水洗后的纱线进行汽蒸烘干即可。

[0013] 进一步的，所述混纺纱线中羊绒和竹纤维的混纺比按干重质量计为30～50∶70～

50；所述混纺纱线为绞纱。

[0014] 进一步的，步骤一中所述对混纺纱线进行前处理的具体操作方法为：首先，于室温

环境下，按照生化试剂610  1.0～1.3％(owf)，渗透剂JFC  0.8～1.2g/L，浴比1∶25，调节pH

为4.3～4.5，配制前处理液，并将前处理液升温至40～45℃后，加入混纺纱线，处理30～

35min，取出混纺纱线，然后向前处理液中加入0.45～0.55％(owf)的碱性蛋白酶，调节pH为

7.5～8.0后，再次放入混纺纱线，升温至50～55℃，反应20～25min，降温至40～45℃后，进

行一次水洗，水洗后温度降至22～23℃后，再进行二次水洗，烘干，即可。

[0015] 进一步的，步骤二所述染液的配方包括以下原料：渗透剂JFC  3.5～4.5g/L，发泡
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剂十二烷基硫酸钠(SDS)2.5～3.5g/L，泡沫稳定剂羧甲基纤维素钠(CMC)1.0～1.5g/L，聚

丙烯酰胺PAM  0.45～0.55g/L，α‑溴代丙烯酰胺基活性染料兰纳素蓝为0.8～1.2％(owf)；

[0016] 步骤二中所述发泡处理的设置参数为：采用的MIX4885型染整发泡机，给液速率

100～110ml/min，搅拌速率330～350r/min，进气压强0.4～0.6MPa，发泡体系的发泡比为6∶

1；所得泡沫直径为5～6μm，半衰期为5min。

[0017] 进一步的，步骤四中所述挤轧的设置参数为：采用PU‑B卧式轧车，进气量为180～

220ml/min，轧辊转速为1.8～2.2m/min，进气压强为0.35～0.45MPa；挤轧次数为3次。

[0018] 进一步的，步骤五中所述固色液为10～13％(owf)的纯碱，pH为7.5～8.5；

[0019] 步骤五中所述固色处理的参数为：温度80～85℃，固色时间10～15min。

[0020] 进一步，步骤六中所述水洗处理采用浸洗的方式：在温度60℃，皂粉浓度10～12g/

L，浴比为1∶15的皂液中，浸洗5～10min。

[0021] 进一步的，步骤七中所述汽蒸烘干的设置参数为：温度为115～125℃，汽蒸时间25

～35min。

[0022] 与现有技术相比，本发明所取得的有益效果如下：

[0023] 本发明采用活性染料泡沫染色方法对羊绒和竹纤维混纺纱进行染色，其相对于传

统染色技术有效降低了混纺纱中羊绒、竹纤维的损伤达40～50％，提高染色均匀性25～

30％，增加上染率20～30％，节省染料助剂20～25％；节水60～80％，节能50～60％，染色牢

度达到了4级，此染色技术对羊绒和竹纤维混纺纱进行染色，获得了优良的染色效果。

具体实施方式

[0024] 以下结合实施例对本发明进行进一步详细的叙述。

[0025] MIX4885型染整发泡机：温州凯格机械设备有限公司；

[0026] PU‑B卧式轧车：泰州市盛杰印纺机械有限公司；

[0027] ICP泡沫施加器：上海技楷机电设备有限公司；

[0028] QZX‑0301蒸箱：江苏精明机械有限公司；

[0029] 生化试剂610(三羧乙基膦)：新乡市伟业化工有限公司；

[0030] 渗透剂JFC(脂肪醇聚氧乙烯醚)：广州恒宇化工有限公司。

[0031] 实施例1

[0032] 一种羊绒和竹纤维混纺纱线的染色工艺，具体包括以下步骤：

[0033] 步骤一、对混纺纱线进行前处理；

[0034] 所述对混纺纱线进行前处理的具体操作方法为：首先，于室温环境下，按照生化试

剂6101.0％(owf)，渗透剂JFC  0.8g/L，浴比1∶25，调节pH为4.3，配制前处理液，并将前处理

液升温至40℃后，加入混纺纱线，处理30min，取出混纺纱线，然后向前处理液中加入0.45％

(owf)的碱性蛋白酶，调节pH为7.5后，再次放入混纺纱线，升温至50℃，反应20min，降温至

40℃后，进行一次水洗，水洗后温度降至22℃后，再进行二次水洗，烘干，即可；

[0035] 所述混纺纱线中羊绒和竹纤维的混纺比按干重质量计为30∶70；所述混纺纱线为

绞纱；

[0036] 步骤二、配制染液，并对染液进行发泡处理生产泡沫；

[0037] 所述染液的配方包括以下原料：渗透剂JFC  3.5g/L，发泡剂十二烷基硫酸钠(SDS)
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2.5g/L，泡沫稳定剂羧甲基纤维素钠(CMC)1.0g/L，聚丙烯酰胺PAM  0.45g/L，α‑溴代丙烯酰

胺基活性染料兰纳素蓝0.8％((owf))；

[0038] 所述发泡处理的设置参数为：采用的MIX4885型染整发泡机，给液速率100ml/min，

搅拌速率330r/min，进气压强0.4MPa，发泡体系的发泡比为6∶1；所得泡沫直径为6μm，半衰

期为5min；

[0039] 步骤三、通过ICP泡沫施加器将步骤二生产的泡沫涂覆于步骤一进行前处理后的

混纺纱线上进行染色，泡沫即可瞬间经过纱线纤维表面向内部渗透；

[0040] 步骤四、待泡沫渗透至纱线内部后，采用压辊开始挤轧，使泡沫全部破裂，溶液随

之渗入到纱线纤维内部；

[0041] 所述挤轧的设置参数为：采用PU‑B卧式轧车，进气量为180ml/min，轧辊转速为

1.8m/min，进气压强为0.35MPa；挤轧次数为3次；

[0042] 步骤五、将步骤四挤轧染色后的混纺纱线于固色液中进行固色处理；

[0043] 所述固色液为10％(owf)的纯碱，pH为7.5；

[0044] 所述固色处理的参数为：温度80℃，固色时间10min；

[0045] 步骤六、经步骤五固色处理后的纱线采用皂液进行水洗处理；

[0046] 所述水洗处理采用浸洗的方式：在温度60℃，皂粉浓度10g/L，浴比为1∶15的皂液

中，浸洗5min；

[0047] 步骤七、将步骤六水洗后的纱线进行汽蒸烘干即可；

[0048] 所述汽蒸烘干的设置参数为：采用QZX‑0301蒸箱，温度为115℃，汽蒸时间25min。

[0049] 本实施例相对于传统染色有效降低了混纺纱中羊绒、竹纤维的损伤达40％，提高

染色均匀性25％，增加上染率20％，节省染料助剂20％；节水60％，节能50％，染色牢度达到

了4级。

[0050] 实施例2

[0051] 一种羊绒和竹纤维混纺纱线的染色工艺，具体包括以下步骤：

[0052] 步骤一、对混纺纱线进行前处理；

[0053] 所述对混纺纱线进行前处理的具体操作方法为：首先，于室温环境下，按照生化试

剂6101.2％(owf)，渗透剂JFC  1.0g/L，浴比1∶25，调节pH为4.4，配制前处理液，并将前处理

液升温至43℃后，加入混纺纱线，处理33min，取出混纺纱线，然后向前处理液中加入0.50％

(owf)的碱性蛋白酶，调节pH为7.8后，再次放入混纺纱线，升温至53℃，反应23min，降温至

43℃后，进行一次水洗，水洗后温度降至22℃后，再进行二次水洗，烘干，即可；

[0054] 所述混纺纱线中羊绒和竹纤维的混纺比按干重质量计为30∶70；所述混纺纱线为

绞纱；

[0055] 步骤二、配制染液，并对染液进行发泡处理生产泡沫；

[0056] 所述染液的配方包括以下原料：渗透剂JFC  4.0g/L，发泡剂十二烷基硫酸钠(SDS)

3.0g/L，泡沫稳定剂羧甲基纤维素钠(CMC)1.3g/L，聚丙烯酰胺PAM  0.5g/L，α‑溴代丙烯酰

胺基活性染料兰纳素蓝为1.0％((owf))；

[0057] 所述发泡处理的设置参数为：采用的MIX4885型染整发泡机，给液速率105ml/min，

搅拌速率340r/min，进气压强0.5MPa，发泡体系的发泡比为6∶1；所得泡沫直径为5.5μm，半

衰期为5min；
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[0058] 步骤三、通过ICP泡沫施加器将步骤二生产的泡沫涂覆于步骤一进行前处理后的

混纺纱线上进行染色，泡沫即可瞬间经过纱线纤维表面向内部渗透；

[0059] 步骤四、待泡沫渗透至纱线内部后，采用压辊开始挤轧，使泡沫全部破裂，溶液随

之渗入到纱线纤维内部；

[0060] 所述挤轧的设置参数为：采用PU‑B卧式轧车，进气量为200ml/min，轧辊转速为

2.0m/min，进气压强为0.40MPa，挤轧次数为3次；

[0061] 步骤五、将步骤四挤轧染色后的混纺纱线于固色液中进行固色处理；

[0062] 所述固色液为10％(owf)的纯碱，pH为8.0；

[0063] 所述固色处理的参数为：温度80℃，固色时间13min；

[0064] 步骤六、经步骤五固色处理后的纱线采用皂液进行水洗处理；

[0065] 所述水洗处理采用浸洗的方式：在温度60℃，皂粉浓度11g/L，浴比为1∶15的皂液

中，浸洗8min；

[0066] 步骤七、将步骤六水洗后的纱线进行汽蒸烘干即可；

[0067] 所述汽蒸烘干的设置参数为：采用QZX‑0301蒸箱，温度为120℃，汽蒸时间30min。

[0068] 本实施例相对于传统染色有效降低了混纺纱中羊绒、竹纤维的损伤达45％，提高

染色均匀性27.5％，增加上染率25％，节省染料助剂22.5％；节水70％，节能55％，染色牢度

达到了4级。

[0069] 实施例3

[0070] 一种羊绒和竹纤维混纺纱线的染色工艺，具体包括以下步骤：

[0071] 步骤一、对混纺纱线进行前处理；

[0072] 所述对混纺纱线进行前处理的具体操作方法为：首先，于室温环境下，按照生化试

剂6101.3％(owf)，渗透剂JFC  1.2g/L，浴比1∶25，调节pH为4.5，配制前处理液，并将前处理

液升温至45℃后，加入混纺纱线，处理35min，取出混纺纱线，然后向前处理液中加入0.55％

(owf)的碱性蛋白酶，调节pH为8.0后，再次放入混纺纱线，升温至55℃，反应25min，降温至

45℃后，进行一次水洗，水洗后温度降至23℃后，再进行二次水洗，烘干，即可；

[0073] 所述混纺纱线中羊绒和竹纤维的混纺比按干重质量计为30∶70；所述混纺纱线为

绞纱；

[0074] 步骤二、配制染液，并对染液进行发泡处理生产泡沫；

[0075] 所述染液的配方包括以下原料：渗透剂JFC  4.5g/L，发泡剂十二烷基硫酸钠(SDS)

3.5g/L，泡沫稳定剂羧甲基纤维素钠(CMC)1.5g/L，聚丙烯酰胺PAM0.55g/L，α‑溴代丙烯酰

胺基活性染料兰纳素蓝为1.2％((owf))；

[0076] 所述发泡处理的设置参数为：采用的MIX4885型染整发泡机，给液速率110ml/min，

搅拌速率350r/min，进气压强0.6MPa，发泡体系的发泡比为6∶1；所得泡沫直径为5μm，半衰

期为5min；

[0077] 步骤三、通过ICP泡沫施加器将步骤二生产的泡沫涂覆于步骤一进行前处理后的

混纺纱线上进行染色，泡沫即可瞬间经过纱线纤维表面向内部渗透；

[0078] 步骤四、待泡沫渗透至纱线内部后，采用压辊开始挤轧，使泡沫全部破裂，溶液随

之渗入到纱线纤维内部；

[0079] 所述挤轧的设置参数为：采用PU‑B卧式轧车，进气量为220ml/min，轧辊转速为
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2.2m/min，进气压强为0.45MPa，挤轧次数为3次；

[0080] 步骤五、将步骤四挤轧染色后的混纺纱线于固色液中进行固色处理；

[0081] 所述固色液为10％(owf)的纯碱，pH为8.5；

[0082] 所述固色处理的参数为：温度85℃，固色时间15min；

[0083] 步骤六、经步骤五固色处理后的纱线采用皂液进行水洗处理；

[0084] 所述水洗处理采用浸洗的方式：在温度60℃，皂粉浓度12g/L，浴比为1∶15的皂液

中，浸洗10min；

[0085] 步骤七、将步骤六水洗后的纱线进行汽蒸烘干即可；

[0086] 所述汽蒸烘干的设置参数为：采用QZX‑0301蒸箱，温度为125℃，汽蒸时间35min。

[0087] 本实施例相对于传统染色有效降低了混纺纱中羊绒、竹纤维的损伤达50％，提高

染色均匀性30％，增加上染率30％，节省染料助剂25％；节水80％，节能60％，染色牢度达到

了4级。

[0088] 以上所述实施方式仅为本发明的优选实施例，而并非本发明可行实施的穷举。对

于本领域一般技术人员而言，在不背离本发明原理和精神的前提下对其所作出的任何显而

易见的改动，都应当被认为包含在本发明的权利要求保护范围之内。
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