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丝光羊毛 /大麻精纺面料的开发
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摘 要:采用丝光羊毛与毛型大麻纤维混纺开发夏季衬衣面料。为了保证成品的性能良好、符合相关标准的
要求，分析探讨了在染色、纺纱、织造和后整理工序加工过程中需要注意的问题。生产过程中发现: 除了纺纱工序
生产较困难，断头率很高，其他工序的生产都比较顺利。成品的手感柔软舒适、色泽柔和，在保留传统精纺毛织物
风格的同时，增添了滑爽的效果，且织物具有明显的大麻纤维效果，经过测试最终产品的各项性能基本满足客户要

求，适用于夏季衬衣面料。
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Development of mercerized wool /hemp worsted fabric
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Abstract: Mercerized wool and hemp were blended to develop summer shirt fabrics． In order to
fulfill the requirements of performance in standards，the important problems in dyeing，spinning，weaving
and finishing processes were analyzed． It was found that in practical the processes were smooth except the
difficulty spinning process with a high rate of end breakage． The handle of finished products was soft and
comfortable，the color and luster was gentle． The products were added with a crisp handle，as well as
retaining the traditional style of worsted wool fabric． On the surface of the cloth，it shows the special
effects of hemp fiber． So this fabric is suitable for the development of summer shirt．
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随着人们生活条件的不断改善，越来越多的消

费者开始注重服装面料的环保、健康等性能。羊毛
是重要的毛精纺原料，其制品具有手感柔软丰满、弹
性和保暖性优良、穿着舒适等特点［1 － 2］。大麻纤维
具有优良的吸湿排汗性能、抗菌保健性能、抗紫外线
性能等，其制品手感滑爽、穿着舒适、染色牢度好，并
具有自然的美感，因此麻类服装的市场需求量逐年

增加［3 － 5］。目前大麻的应用范围非常广，包括绳索、
抗菌防臭功能的鞋袜、内衣、功能性作训服等［6 － 8］。

大麻纤维在棉纺、粗纺和半精纺中的应用较多［9］，
但随着大麻脱胶工艺的进一步完善，大麻纤维的各

项性能指标得到了明显的改善，本文就大麻纤维在

毛精纺面料中的应用进行探索，开发了丝光羊毛与

大麻纤维混纺的夏季衬衣面料。

1 原料及产品规格

1. 1 原料性能
本文选用的原料为大麻和丝光羊毛，其中，大麻

是由大庆天木工业大麻开发科技股份有限公司提

供，采用的脱胶工艺流程为:机械开松除杂→化学脱
胶→洗涤→脱水→二次化学脱胶→柔软→烘干→养
生→开松→清弹→梳理，该工艺采用 2 次化学脱胶，
该脱胶过程相对缓和，果胶、木质素及腊质脱除达
95%以上，分裂度可达 3 500 Nm 以上，主体长度为

—22—



第 46 卷 第 10 期
2018 年 10 月

毛纺科技
Wool Textile Journal

37 ～ 43 mm，使其可纺性和上染性较好，且纤维柔
软，性能良好［10］。
大麻和丝光羊毛性能见表 1。

1. 2 织物规格
根据所用纤维的性能设计织物的主要结构参

数，织物结构参数见表 2。

表 1 大麻和丝光羊毛性能

原料
细度 /
μm

细度
CV值 /%

长度 /
mm

长度
CV值 /%

短绒率 /
%

大麻 13. 45 53. 4 35. 6 61. 2 51. 5

丝光羊毛 18. 10 20. 9 76. 1 48. 4 11． 0

表 2 织物结构参数

成分及比例 /
%

纱线线密度 / tex 密度 / ( 根·( 10 cm) － 1 )

经纱 纬纱 经向 纬向

幅宽 /
cm

面密度 /
( g·m －2 )

组织 颜色

羊毛 /大麻( 90 /10) 12. 5 × 2 20 319 345 153 160. 4 2 /2 万平 军绿色

2 染色工艺
丝光羊毛和大麻纤维分别属于天然蛋白质纤维

和纤维素纤维，这 2 种纤维的性能差异较大，所以染
色时采用条染，分别对丝光羊毛条和大麻条进

行染色［11］。
大麻条采用中温型活性染料染色，采用一浴两

步法，先染色后加碱固色，由于活性染料易水解，水

解的染料不能发生键合反应，浮色很重，所以加入清

洗剂进行清洗。
大麻条染色工艺曲线如图 1 所示。

注:①—阿白格 FFC、米勒兰 Q、染料;②—元明粉;

③④⑤—纯碱( 分 3 次加入) ;⑥清洗剂 203;⑦醋酸。

图 1 大麻条染色工艺曲线

丝光毛条采用兰纳素染料染色，采用冷水起

染以提高匀染性，染色温度为 98 ℃，然后冷却至
80 ℃用纯碱固色。丝光毛条染色工艺曲线如图 2
所示。

注:①—阿白格 FFA、阿白格 B、醋酸;②—染料;

③—纯碱;④—甲酸。

图 2 丝光毛条染色工艺曲线

3 纺纱工艺
条染复精梳工序生产工艺流程为: 染色→脱

水→复洗烘干→毛球入库→拼毛→混条加油
( 2 次) →针梳( 6 道) →复精梳→针梳( 3 道) 。
纺纱工艺流程为 :

经纱 : 混条加油→头道针梳→2 道针梳→
3 道针梳→粗纱→细纱→络筒→并线→倍捻→
蒸纱。
纬纱 : 混条加油→头道针梳→2 道针梳→3道

针梳→粗纱→细纱→络筒→蒸纱。
大麻纤维的长度离散较大且短绒率较高，因此

为了提高其可纺性，在上机前喷油水 2. 5%并回潮
16 h，由于大麻纤维散湿较快，所以需要严格控制车
间的温湿度，尤其是相对湿度需控制在60% ～80%。
混条后大麻纤维的黏并、弯钩现象比较严重，

故复精梳前安排 6 道针梳，但针梳后大麻纤维仍
有黏并。由于丝光羊毛和大麻的抱合力较差，所
以在生产过程中将复精梳工序中的落毛隔距调整

至 28 mm，并增加条重和出条卷曲，且复精梳后及
前纺 的 3 道 针 梳 均 采 用 小 张 力，车 速 控 制
在100 m /min。
生产的粗纱表面有大麻的集束，强力较低;细纱

生产时断头较多，络筒的切疵高; 并线、倍捻生产正
常。纱线性能测试结果见表 3。

表 3 纱线性能测试结果

纱线
线密度 /

tex
强力 /
cN

强力
CV值 /%

伸长率 /
%

伸长率
CV值 /%

经纱 12. 55 152. 1 12. 93 10. 75 45. 72

纬纱 19. 82 104. 2 11. 86 7. 11 43. 96

4 织造工艺
采用剑杆织机进行织造，织造工艺流程为: 整

经( 上蜡) →穿综→穿筘→织造→坯布检验。织造
工艺参数见表 4。
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表 4 织造工艺参数

工序 参数 数值

整经

总经根数 4 860

布身根数 4 788

布边根数 36

整经长度 /m 18

穿筘

筘号( 英制) 70

布身每筘穿入数 /根 4

布边每筘穿入数 /根 3

穿筘方式 顺穿

织造

上机经密 / ( 根·( 10 cm) － 1 ) 280

上机纬密 / ( 根·( 10 cm) － 1 ) 325

上机幅宽 / cm 174

5 后整理工艺
采用常规的后整理工艺流程对下机坯布进

行光面整理，整理工艺流程为 : 烧毛→平洗→双
箱烘干→中检→熟修→连蒸→罐蒸→预缩。双
箱烘干时加入柔软剂 UST ( 50 g /L ) 、抗静电剂
( 5 g /L) 、醋酸( 1 g /L) ，为了控制成品布幅宽，采
用 4%超喂。
后整理工艺后，参照相关国家标准，对成品

布样各项性能进行测试，结果见表 5。经与客户
要求参数进行对比，结果显示大多数性能指标满

足客户要求。

表 5 成品布样性能测试结果

项目
羊毛
含量 /
%

大麻
含量 /
%

幅宽 /
cm
面密度 /
( g·m －2 )

密度 / ( 根·( 10 cm) － 1 ) 断裂强力 /N

经向 纬向 经向 纬向

起球 /
级

耐汗渍
色牢度 /
级

耐干摩
擦色牢
度 /级

耐湿摩
擦色牢
度 /级

耐水洗
色牢度 /
级

耐熨烫
色牢度 /
级

实测值 90. 3 9. 7 156 145. 3 308. 4 330 249 209 3 ～ 4 4 ～ 5 4 ～ 5 3 4 ～ 5 4 ～ 5

要求值 90． 0 10． 0 150 ～ 156 152． 1 ～
171． 3 319． 0 345 ≥147 ≥147 3 ～ 4 3 ～ 4 3 ～ 4 3 3 ～ 4 3 ～ 4

是否
合格
合格 合格 合格 不合格 合格 合格 合格 合格 合格 合格 合格 合格 合格 合格

6 结束语
采用本文工艺生产的丝光羊毛 /大麻精纺面料

综合性能较好，手感柔软舒适、色泽柔和，布面既具
有传统精纺毛织物的风格，又具有大麻纤维滑爽粗

犷的特殊效果，适用于夏季衬衣面料。生产中发现
纺纱时断头率较高，因此还需要进一步完善纺纱工

艺以提高生产效率。
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