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前  言 

本标准按照GB/T 1.1-2009给出的规则起草。 

本标准由中国纺织工业联合会提出。 

本标准由全国丝绸标准化技术委员会（SAC/TC401）归口。 

本标准负责起草单位： 

本标准主要起草人： 
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引  言 

宋锦是中国传统的丝制工艺品之一。开始于宋代末年（约公元 11 世纪）。主要产地在中国的苏州。

它是以桑蚕丝为主要原料，经线和纬线同时显花，结构紧密、细腻，图案花纹对称、严谨而有变化，色

彩运用上艳而不俗、繁而不乱、纤巧秀美、古朴典雅呈现艺术风格，素有＂锦绣之冠＂的美誉，与蜀锦、

云锦并称为中国三大名锦，其织造技艺列入首批国家级非物质文化遗产并入选世界非物质文化遗产。产

品广泛应用于装裱、装饰、服饰、箱包和工艺品等。 
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宋锦 

1 范围 

本标准规定了宋锦的术语和定义、要求、试验方法、检验规则、标志、包装、运输及贮存。 

本标准适用于服用、装裱、装饰、箱包和工艺品等宋锦面料的品质评定及检测、管理等相关领域。 

2 规范性引用文件 

下列文件对于本文件的应用是必不可少的。凡是注日期的引用文件，仅注日期的版本适用于本文件。

凡是不注日期的引用文件，其最新版本（包括所有的修改单）适用于本文件。 

GB/T 250  纺织品 色牢度试验  评定变色用灰色样卡 

GB/T 1797 生丝 

GB/T 2910 (所有部分) 纺织品 定量化学分析 

GB/T 3920 纺织品 色牢度试验 耐摩擦色牢度 

GB/T 3922 纺织品  色牢度试验 耐汗渍色牢度试验方法 

GB/T 3923.1 纺织品 织物拉伸性能 第 1部分:断裂强力和断裂伸长率的测定 （条样法） 

GB/T 4666 纺织品 织物长度和幅宽的测定 

GB/T 4668 机织物密度的测定 

GB/T 4669-2008 纺织品 机织物 单位长度质量和单位面积质量的测定 

GB/T 5711  纺织品  色牢度试验  耐干洗色牢度 

GB/T 5713  纺织品  色牢度试验  耐水色牢度 

GB/T 6152  纺织品  色牢度试验  耐热压色牢度 

GB/T 8170  数值修约规则与极限数值的表示和判定 

GB/T 8427-2008 纺织品 色牢度试验  耐人造光色牢度：氙弧 

GB/T 14801  机织物和针织物纬斜和弓纬的试验方法 

GB/T 15552 丝织物试验方法和检验规则 

GB/T 19981.1  纺织品  织物和服装的专业维护、干洗和湿洗  第 1 部分：清洗和整烫后性能的评

价 

GB/T 19981.2  纺织品  织物和服装的专业维护、干洗和湿洗  第 2 部分：使用四氯乙烯干洗和整

烫时性能试验的程序 

GB 18401 国家纺织产品基本安全技术规范 

GB/T 22859 染色桑蚕捻线丝 

GB/T 29862 纺织品 纤维含量的标识 

GB/T 30557  丝绸 机织物 疵点术语 

FZ/T 01057（所有部分）纺织纤维鉴别试验方法 

FZ/T 40007 丝织物包装与标志 

FZ/T 63015 粘胶长丝染色单纱 

 



GB/T XXXXX—XXXX 

2 

3 术语与定义 

下列术语和定义适用于本文件。 

3.1  

宋锦 song brocade 

以一组染色桑蚕丝和一组不脱胶生丝作经丝，常以三组或者更多组染色桑蚕丝、染色粘胶长丝、金

（银）丝或其他色丝纤维原料作纬丝，专起各色纬花，多以 1/2斜纹为基本组织、重纬结构的多彩经纬

显花织锦。可分为“重锦”和“细锦”二类。 

 

 

4 要求 

4.1  原材料 

4.1.1 经丝 

4.1.1.1 染色桑蚕丝 

质量要求按GB/T 22859执行。 

4.1.1.2 不脱胶生丝 

质量要求按GB/T 1797执行。 

4.1.2 纬丝 

4.1.2.1 染色桑蚕丝 

质量要求按GB/T 22859执行。 

4.1.2.2  染色粘胶长丝 

质量要求按FZ/T 63015执行。 

4.1.2.3 金（银）丝 

质量要求应符合相应国家或行业标准。 

4.1.2.4  其他色丝 

质量要求需符合相应国家或行业标准。 

4.2 织物特征 

4.2.1 经丝、纬丝 

经丝常以二组染色桑蚕丝或一组不脱丝胶生丝，纬丝常选用三组或更多组染色桑蚕丝、染色粘胶长

丝、金银丝或其他色丝纤维原料。 

4.2.2  组织结构 

以斜纹为地和花组织，至少纬三重。 

4.2.3  密度 

有一定的经密，纬密根据纬线纤度合理配置。 

4.2.4  织物长度 

    宋锦分为匹料和块料二类。匹料长度根据客户要求，独立花型的块料长度按作品长度定。 

4.2.5  纹样 

大多以满地规矩几何纹样为特色。 

4.3  宋锦主要工艺流程、生产设备及其配套设备 

宋锦主要工艺流程、生产设备及其配套设备见附录A。 

4.4  要求内容 
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宋锦要求包括内在质量、外观质量。 

4.4.1 考核项目 

宋锦内在质量考核项目包括质量偏差率、密度偏差率、断裂强力、纤维含量允差、色牢度等五项。

外观质量考核项目为幅宽偏差率、外观疵点、色差（与确认样对比）等三项。 

4.4.2 分等 

宋锦的品质由内在质量、外观质量中的最低等级评定，分为优等品、一等品、二等品，低于二等

品的为等外品。内在质量按批评等，密度偏差率、外观质量按匹（块）评等。 

4.4.3  基本安全性能 

宋锦基本安全性能应符合GB 18401的要求。 

4.4.4 内在质量分等规定  

宋锦内在质量分等规定见表1。 

表1 内在质量分等规定 

项目 

指标 

优等品 一等品 二等品 

质量偏差率/% ±3.0 ±4.0 

±5.0 

密度偏差率 /% 

经密 

±2.0 ±2.5 ±3.0 

纬密 

±2.0 ±3.0 ±4.0 

断裂强力  /N         

箱包用 

500 400 

服用、装裱、装饰用 300 250 200 

纤维含量允差/% 按 GB/T 29862 要求执行。 

色牢度∕级  ≥ 

 

耐水 

耐汗渍 

变色 

4 3-4 3-4 

沾色 

4 3-4 3-4 

耐干洗 变色 

4 4 3-4 

耐干摩擦 

4 3-4 3 

耐光 

4 4 3 

耐热压 

4 3-4 3 

干洗尺寸变化率/% -1.0～1.0 -1.0～2.0 -1.0～3.0 

注：特殊规格的宋锦品种，规格可按客户合同或协议执行，内在质量指标水平不变。 

4.4.5 外观质量的评定 

4.4.5.1  外观质量的评定分匹料和独立花型块料两种类型，见表2。 

                               表2   外观质量定等规定 

项目 

指标 

优等品 一等品 二等品 

幅宽偏差率/% 

±1.5 ±2.0 ±2.5 

色差（与确认样对比）/级   ≥ 

4 3-4 3-4 
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表1（续） 外观质量定等规定 

项目 

指标 

优等品 一等品 二等品 

外观疵点定等限度/分/m

2

≤ 

匹料 2.0 4.0 

6.0 

块料 

0 1.0 2.0 

4.4.5.2  外观疵点评分规定见表 3。 

表3 外观疵点评等规定 

序号 疵点类型 1分 2分 3分 4分 

1 经向疵点 0.3cm～8cm 8cm以上～16cm 16c m以上～24cm 24cm以上～50cm 

2 

纬向疵点 0.3cm～8cm 8cm以上～16cm 16cm以上～24cm 24cm以上～50cm 

纬档疵点 —— 普通 —— 明显 

3 渍疵 —— —— —— 1cm以上 

4 破损性疵点 —— —— —— 1cm以上 

5 边疵 8cm以内 —— —— —— 

6 

纬斜、花斜、幅不

齐 

—— —— —— 大于2% 

注 1：纬档以经向 10cm 及以内为一档。 

注2：外观疵点的解释和归类按GB/T 30557执行。 

 

4.4.6 匹料外观质量评等说明： 

a) 外观疵点的评定每0.5m每处累计评分，每匹外观疵点定等的按实际匹长进行折算。 

b) 外观疵点的长度以经向或纬向最大方向量计。 

c)每匹织物外观疵点定等分数由公式(1)计算得出，计算结果按GB/T 8170修约至小数点后一位。 

wl

q
c

×
=   ………………………………………………………(1) 

式中： 

c
——每匹织物外观疵点定等分数，单位为分每平方米（分/m

2

）； 

q
——每匹织物外观疵点实测分数，单位为分； 

l
——受检匹长，单位为米（m）； 

w
——有效幅宽，单位为米（m）。 

4.4.7  独立花型块料外观质量评等说明 

a) 外观疵点的长度以经向或纬向最大方向量计。 

b) 外观疵点评等中，其中有一项疵点超过评分要求，即顺降一个等级。 

c) 如块料的经向或纬向的长度超过１m及以上时，则按匹料外观疵点评等规定进行评等。 

 

5  试验方法 

5.1  幅宽试验方法 
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测量有效幅宽（除边）。整匹样品的幅宽可在距两端至少3m的部位均匀分布五处测量。测量值精确

至0.1cm。以各测量值的算术平均值为测试结果，按GB/T 8170修约至一位小数。仲裁检验按GB/T 4666 进

行。 

5.2  密度试验方法 

按GB/T 4668—1995进行。经密可采用方法C，纬密可采用方法E。仲裁检验采用方法A。 

每匹样品距两端至少3m处测量五处纬密，每二测量处应间隔2m以上，求各处测量值的算术平均值，

按GB/T 8170修约至0.1根/10cm。 

5.3  质量试验方法 

    按GB/T 4669—2008中方法6执行。结果表示为单位面积公定质量。仲裁检验按GB/T 4669—2008中

方法3进行。 

5.4  断裂强力试验方法 

    按GB/T 3923.1进行。 

5.5 纤维含量的试验方法 

纤维定性分析按 FZ/T 01057（所有部分）进行，定量分析按 GB/T 2910(所有部分)等执行。 

5.6 色牢度试验方法 

5.6.1  耐水色牢度按GB/T 5713执行。 

5.6.2  耐汗渍色牢度按GB/T 3922执行。 

5.6.3  耐干洗色牢度按 GB/T 5711执行。 

5.6.4  耐光色牢度试验方法按 GB/T 8427-2008 执行，采用方法3。 

5.6.5  耐摩擦色牢度试验方法按 GB/T 3920执行。 

5.6.6  耐热压色牢度按GB/T 6152执行，采用潮压法，温度110℃。 

5.7 干洗尺寸变化率试验方法 

按GB/T 19981.1和GB/T 19981.2执行。干洗程序按正常材料选用，整烫使用熨斗。 

5.8 外观质量检验方法 

5.8.1 检验条件 

经向检验机检验时,光源采用日光荧光灯，台面平均照度600lx～700lx，环境光源控制在150lx以下。

纬向检验可采用自然北向光，平均照度在320lx～600lx。 

5.8.2 外观疵点检验方法 

5.8.2.1 可采用经向检验机或纬向台板检验。仲裁检验采用经向检验机检验。 

5.8.2.2 采用经向检验机检验时，验绸机速度为（15±5）m/min。纬向检验速度为约15页/min。 

5.8.2.3 检验员眼睛距绸面中心约60cm～80cm。 

5.8.2.4 外观疵点以绸面平摊正面为准，反面疵点影响正面时也应评分。疵点大小按经向或纬向的最大

值量计。 

5.8.3  色差试验方法 

采用D

65

标准光源或北向自然光，照度不低于600lx，试样被测部位应经纬向一致，入射光与试样表

面约成45°角，检验人员的视线大致垂直于试样表面，距离约60cm目测，与GB/T 250标准样卡对比评级。 

5.8.4  纬斜、花斜试验方法 

按GB/T 14801进行。 

 

6 检验规则 

宋锦检验规则按GB/T15552执行。 
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7  标志、包装、运输、贮存 

7.1 标志、包装 

7.1.1 匹料、块料产品的标志按FZ/T 40007执行。 

7.1.2 匹料产品的包装按FZ/T 40007执行。 

7.1.3 块料产品包装按块逐个平摊或卷管包装，包装材料可采用纸盒或锦盒。 

7.2 运输 

产品可采用一般运输工具运输，运输过程中应防潮、防火、防污染。 

7.3 贮藏 

宋锦面料及艺术作品应收藏于通风、干燥、避光的专用仓库内，应有防霉、防蛀措施，以免出现菌

斑和褪色。贮藏时避免将干燥剂、化妆品、香水等化学制剂直接沾染于作品上。 

 

8 其他 

对宋锦产品的品质、包装和标志另有特殊要求者，供需双方可另订协议或合同，并按其执行。 
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A  A  

附 录 A 

（资料性附录） 

宋锦特殊工艺、工艺流程及生产配套设备 

A.1 宋锦的特殊工艺 

根据纹样的特点，织造中采用分段换色纬的方法使得纬线色彩远远超过纬线重数并跨越花纹循环使

得纹样色彩持续更新，不断变化；根据纹样的要求，织造中局部增加重纬数量，纬线做特殊引入的方法

使得纹样更具艺术化。 

A.1.1 活色技艺 

根据纹样的特点，织造中纬线采用分段换色的方法。 

A.1 2  停撬技艺 

根据纹样的要求，织造中局部增加重纬数量，使得纬密局部加大的方法。 

A.1.3  抛梭技艺 

纬线按纹样要求进行长抛、短抛和特抛的方法。 

A.2   工艺流程 

宋锦生产可分为现代织机生产和传统织机生产，但均要符合宋锦规格要求和工艺要求。 

A.2.1  现代有梭织机生产工艺流程 

现代有梭织机生产工艺流程见图A.1 
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图A.1    现代有梭织机生产工艺流程 

A.2.2  现代剑杆织机生产工艺流程 

现代剑杆织机生产工艺流程见图A.2 

工艺品种设计 

织机装造 

经线 

纬线 

图案设计 意匠 

配色 

染色经线前处理 

经线前处理 

桑蚕丝前处理 

染色粘胶前处理 

金（银）线前处理 

其他色丝纤维处理 

轧花 串纹版 

织造 检验整理 

包装入库 

整经穿 

综捞扣 

卷纬 

卷纬 

卷纬 

卷纬 
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图A.2 现代剑杆织机生产工艺流程 

A.2.3  传统织机生产工艺流程 

传统织机生产工艺流程见图A.3 

 

 

工艺品种设计 

织机装造 

经线 

纬线 

染色经线前处理 

经线前处理 

桑蚕丝前处理 

染色粘胶 

金银线 

其他色丝纤维 

图案设计 

电脑扫描 数码分色 

配色 

整经穿综捞扣 

织造 检验整理 

包装入库 

意匠组织 写入 U 盘 

整经穿综捞扣 

络筒 
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图A.3 传统织机生产工艺流程 

A.3  主要工艺 

A.3.1  品种设计 

根据织物用途、图案要求、客户需求、设计出宋锦织物各项参数，如：幅宽、经、纬密度、经、纬

向原料组合、织物组织等。 

A.3.2  图案设计 

根据市场趋势、客户需求、设计中应遵循宋锦的传统表现手法，以满地规矩几何形纹样为主，配以

小型吉祥图案，典雅细腻，色彩丰富为特色，并有所发展和创新。 

A.3.3  工艺设计 

根据织物用途和客户需求设计出符合宋锦织物适合各种机型的各项工艺参数，如：工艺流程、准备

工艺配置、织造工艺配置等各项数据。 

A.3.4  纹制工艺设计 

A.3.4.1  现代有梭织机的纹制工艺设计 

品种工艺设计 

木机装造 

经线 

纬线 

染色经线前处理 

经线前处理 

桑蚕丝前处理 

染色粘胶 

金银线 

其他色丝纤维 

扁金银线 

图案设计 

意匠 

配色 

挑花结本 

摇纡 

摇纡 

摇纡 

摇纡 

装纹刀 

拽花织造 检验整理 

包装入库 

整经穿 

综捞扣 
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将按宋锦特点和要求设计的图案根据织物品种的经纬密度比例用手工放大到专有意匠纸（或电脑系

统）上，画成意匠纸，然后再轧成纸板并按序号串起成花本。 

A.3.4.2  现代剑杆织机的纹制工艺设计 

将图案根据织物品种的经纬密度比例放到配套织机的纹织系统电脑上进行扫描，按宋锦品种的要求

进行分色处理，然后根据花型按照宋锦特点做人工意匠修饰，最后铺设好组织，设定好换纬针，建立好

有完整信息的 U 盘。 

A.3.4.3  传统织机的纹制工艺设计 

将图案根据织物品种的经纬密度比例用手工放大到专有意匠纸上，然后按意匠格进行挑花（即编制

脚子线和耳子线的交织程序而形成线制环形花本）结本，做成“组本”。 

A.3.5  织造工艺 

宋锦织造工艺极为复杂讲究,可分为现代有梭织机生产工艺、现代剑杆织机生产工艺和传统织机生

产工艺。  

A.3.5.1  现代有梭织机织造工艺 

现代有梭织机生产操作工要细致、耐心，先查经面清晰、经线张力，甲乙经穿法正确，再查纬线排

列正确；织造过程细心检查绸面花纹、对色、织疵。 

A.3.5.2  现代剑杆织机织造工艺 

现代剑杆织机生产操作工要细致、耐心，先查经面清晰、经线张力，甲乙经穿法正确，再查纬线排

列正确，电脑设置正确；织造过程细心检查绸面花纹、对色、织疵。 

A.3.5.3  传统织机织造工艺 

传统织机生产操作工应手足并用，并与拽花工密切配合进行。织造工既要完成投梭、打纬等动作，

同时还要完成踏竹竿、带动范、幛升降和制动筘框等作业，操作协同连贯，遵循基本程序、规律；而且

还要随色彩的变化，运用活色技艺和抛梭技艺不断地调整配色以及密度等。 

A.4  设备及配套设备 

织造设备有现代有梭织机、现代剑杆织机和传统织机以及相应配套设备。 

A.4.1  现代有梭织机 

A.4.1.1  织造设备 

配有综框、大提花龙头系统、钢筘、双经轴、多梭箱装置、梭子、纡子、纹板等的电力铁木织机。 

A.4.1.2  准备设备 

络丝机、并丝机、捻丝机、定型机、倒筒机、成绞机、染色机、整经机、卷纬机等。 

A.4.1.3  纹制设备 
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意匠台、轧花机、复花机、窜花机等。 

A.4.2  现代剑杆织机 

A.4.2.1  织造设备 

配有提花龙头系统、钢筘、双经轴、多储纬系统、电脑纹织系统、U盘等的高速剑杆织机。 

A.4.2.2  准备设备 

络丝机、并丝机、捻丝机、定型机、倒筒机、成绞机、染色机、整经机等。 

A.4.2.3  纹制设备 

扫描仪、电脑（纹制系统）、U 盘等。 

A.4.3  传统织机 

A.4.3.1  织造设备 

配有范、幛、束、综大花楼提花系统、木筘、双经轴、竹竿、梭子、纡子、纹刀（扁金织造时用）

等的木质手工织机。 

A.4.3.2  准备设备 

络丝机、并丝机、捻丝机、定型机、倒筒机、成绞机、染色机、牵经架、柳梳、摇纡机等。 

A.4.3.3  纹制设备 

意匠台、挑花架、挑花钩、倒花架等。 

 B  

_________________________________ 


