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摘 要:选用细度58支的本色防缩羊毛条为原料,通过合理设定纺纱、织造、后整理等工序的工艺条件,生产出了全

毛领带衬产品,其各项理化指标和手感风格都达到了预期要求。
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  领带衬是领带的骨架,高档全毛领带衬既有良好

弹性,手感柔软,厚实丰满,又具良好尺寸稳定性,干
洗、水洗后不收缩、不变型特点。我国已是全球最大的

领带生产国,全毛领带衬的试制成功改变了全毛高档

领带衬主要依赖进口的不利局面。

1 原料选用与纺纱工艺

选用58支本色防缩羊毛条做原料,充分利用了其

毛纤维长度长、弹性好等特点,经过防缩整理的毛条可

降低成品的缩率,提高其尺寸稳定性。毛条各项指标

如表1所示。
表1 58支防缩毛条指标值

58支防缩毛条   指标值

单 重/g·m-1   30.5
重量不匀率/% 3.1
平均长度/mm 89.41
长度离散率/% 38.89
30mm以下短毛率/% 5
平均细度/μm 25.74

  领带衬要求弹性好,故经纬纱均选用31.2×2tex
股线;合理选择单纱和股线捻系数,使纱线既相对比较

柔软,又充分发挥了58支羊毛的优良弹性。纱线规格

为单纱:31tex,捻度490捻/m,捻数86,捻向Z;股线:

31.2×2tex,捻度520捻/m,捻系数130,捻向S。
纺纱工艺采用多道针梳,充分去除断毛,理顺纤

维,保证成纱表面光洁。具体工艺流程如下:
理条B412→头道针梳B423→二道针梳B432→三

道针梳 B442→四道针梳 B452→粗纱 B465→细纱

SAVIO→并线→捻线→蒸纱→络筒ESPERO-M型。
纺纱各工序主要工艺参数分别见表2、表3。

表2 前纺工艺参数

项 目
并合根数
/根

牵伸倍数
/倍

出条重
/g

隔 距
/mm

理  条 8 8 20 50
头道针梳 7 7.86 17.80 45
二道针梳 4 7.05 10.10 40
三道针梳 3 6.31 4.80 40
四道针梳 2 6.08 1.58 25
粗  纱 2 8.78 0.36 25

表3 后纺工艺参数

项 目
并合根数
/根

牵伸倍数
/倍

隔 距
/mm

捻 向

细 纱 1 11.73 110 Z
捻 线 2 S

2 织物规格与织造工艺

织物组织设计:根据领带衬厚实丰满等风格要求,
采用双层平纹织物组织,接结点间距适中,呈菱形分布

排列,使得织物手感活络,丰满,弹性足。地组织采用6
页综织造,织物组织和穿综方法见图1。一个完整组织

穿综循环经纱根数为48根,组织循环纬纱数为48根。
织布工艺流程如下:整经→穿经→织布。
采用KARLMAYER分条整经机整经,整经速度

200m/min,单纱张力设定为100cN,倒轴速度280
m/min;用PICANOLGTX型多臂织机织造,织机主

轴转速260r/min。织布工艺参数及坯布规格见表4。

表4 织造工艺参数及坯布规格

项 目 参数值

纱线支数/tex 31.2×2
总经根数/根     5328
筘 号 72#
每筘穿入经纱数/根 4
上机经纱密度/根·(10cm)-1 288
上机纬纱密度/根·(10cm)-1 282
上机筘幅/cm 185
坯布幅宽/cm 166.5
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图1 织物组织和穿综方法

  从表4可看出,由于采用双层织物组织其织造收

缩率较大,上机筘幅到坯布的收缩率为10%。

3 后整理工艺

为了充分发挥58支羊毛弹性好的优点,克服其手

感粗糙的缺点,以及充分消除纺纱、织造过程中产生的

应力,在后整理中对重点工序进行合理配置,制定了如

下工艺流程:生修→烧毛→洗呢N113→脱水→冲洗→
煮呢 N312C→吸水→烘干→熟修→防缩处理 SL-
MA1114-W→平幅洗呢CIMI-LAVANOVA→烘干→
定型 MONFORTS→蒸呢→松弛整理LK625→蒸呢

MB411→打卷。
后整理主要工序的工艺条件如下:
(1)洗呢 洗剂用纯碱0.3%,LS.5%;温度45

℃,浴比1∶8,时间20min;洗后冲洗15min出机。
(2)煮呢 双槽煮呢,温度90℃,水量2/3,小张

力;往复8次,出机时槽外喷冷。
(3)防缩处理 防缩剂的选用和配比浓度是关键,

直接影响到成品手感风格和尺寸稳定性。在定型机前

浸轧槽内进行,经定型机焙烘温度要低于160℃,以免

损伤羊毛。
(4)松 弛 整 理  经 过 无 张 力 烘 干 机,速 度 为

16m/min,温度85℃。

  (5)蒸呢 蒸呢时间15min,抽冷12min,蒸呢压

力0.18MPa,调头蒸第二遍。

4 成品主要指标

全毛领带衬成品主要物理指标测试结果见表5。
由表5可看出,水洗尺寸变化达到了小于1%的先

进水平,且其各项指标均达到了预期要求。
表5 成品主要指标测试值

项 目    指标值 测试方法

平方米重/g·m-2 433 GB4669
幅 宽/cm 151 GB4667
经纱密度/根·(10cm)-1 350
纬纱密度/根·(10cm)-1 288
织物厚度/mm 1.3 FZ/T60004
织物缓弹性/(°) 230 GB3819
经向水洗尺寸变化/% -0.7 GB8631
纬向水洗尺寸变化/% -0.3 GB8631

5 结语

产品原料选择和防缩整理、松式整理是保证成品

尺寸稳定的关键,纱线捻度和织物组织设计是产品手

感风格的基础保证,洗呢、煮呢和蒸呢充分发挥了羊毛

的优良特性。同时各生产工艺流程精选工艺参数、严
格要求、精确控制,最终试制出了手感、风格和各项物

理指标都合格的产品。成功开发出的高档全毛领带衬

产品水平与现有的领带衬拉开了档次,完善了领带衬

不同价位的系列产品。同时为市场提供高档次产品改

变了高档全毛领带衬主要依靠进口的不利局面。
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ProductionTechnologyofFullWoolNecktieInterlining
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  Abstract:With58scolorshrink-proofwooltopsasrawmaterials,throughthereasonablesettingofspinning,weaving,finishing
andotherprocessparameters,fullwoolnecktieinterliningwasproduced.Physicochemicalindexandhandlestyleoffullwoolnecktie
interliningreachedtheexpectedrequirements.
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