
 

 

羊绒织物的加工及其服用性能 

中国纤检 

  1 引言  

  羊绒服装以其优质而稀少的原料、昂贵的价格等特点被称为“软黄金”。市

场中的销售价格在几百元至几千元不等，具有极大的开发潜力和巨大的市场价

值。我国作为羊绒的产地和消费大国，羊绒服装的研发具有重要的意义。  

  物以稀为贵，羊绒的珍贵有它稀有的一面，但更重要的是羊绒的性能好。羊

毛纤维及羊绒纤维的横截面都是圆形。一般羊毛纤维的直径是 18.1μm～67μm，

而羊绒纤维的直径是 14.5μm～16.5μm，可以看出羊绒纤维比羊毛纤维细，而

纤维越细，整根纤维的粗细越均匀，则光泽越柔和，因此羊绒纤维制品的品质比

一般的羊毛好，用同样密度的羊绒纤维和羊毛纤维制得的织物，羊绒织物就比羊

毛织物轻柔。毛纤维的卷曲有强弱之分，而羊绒属于强卷曲，所以羊绒面料手感

好，弹性比一般的羊毛好。综上，羊绒具有轻柔，细滑，保暖的优良性能。  

  2 羊绒织物的服用性能  

  2.1 柔软性  

  羊绒织物具有柔、软、轻、滑、糯、暖、爽的特性。羊绒织物在加工过程中

经过特殊的缩绒整理，表面有一层细绒，用手感觉柔软、细腻、滑糯、丰满。另

外羊绒织物如果贴身穿着，直接与人体皮肤接触时，不但没有刺痒的感觉，反而

非常舒适。  

  2.2 保暖性好  

  羊绒本身就是山羊在寒冬时为抵御寒冷而在山羊毛根处生长的一层细密、丰

厚的绒毛。天气愈寒冷，细绒愈丰厚，纤维生长愈长。所以用羊绒纤维加工的羊

绒织物具有良好的保暖性。  



 

 

  2.3 吸湿性强  

  羊绒的吸湿能力是所有纤维中最强的，回潮率在 17%左右。羊绒织物贴身穿

着时，能够在外界气候多变的情况下自动吸湿，具有良好的排汗作用，并可与人

体皮肤快速自动调节出适合肌肤生理的温度。  

  3 羊绒织物的加工  

  2.1 羊绒纺纱  

  之前，市场上的羊绒产品基本上是粗纺产品。近年来，由于市场的需求，羊

绒产品正向高支、轻薄方向发展。基于这种趋势，羊绒纺纱工艺也向纺制高支纱

的方向发展。因此不但先进的粗纺设备和改进粗纺工艺受到人们的关注，全精纺

和半精纺产品的开发也日益受到人们的重视。  

  2.1.1 粗纺系统  

  粗纺是目前应用最广泛的羊绒纺纱方法，其工艺流程为：散毛染色、和毛、

梳毛、细纱、并纱、捻线、络筒。使用走锭机的粗纺系统，纺纱细度通常都在

31.25 tex×2 以内。为适应新的潮流，目前，有些工厂已经进行了支数较高的

羊绒纱如 27.8 tex×2 的纺制研究。  

  要得到支数较高的纱线，可从原料选择、染色、和毛、梳毛、走锭等方面进

行改善。如采用预混→和毛一遍→加油→和毛两遍的和毛方法，且减少加油后的

和毛次数，有利于毛粒的减少；随着纺纱支数的提高，适当缩小梳理部件特别是

末道梳理机各部件问的隔距，可以更好地控制纤维的转移过程，有利于提高毛网

质量。  

  2.1.2 精纺系统  

  山羊绒纤维细度在 14 μm～16 μm。若用粗梳毛纺系统加工，正常情况下

可纺 31.25 tex 以上纱线；如用精纺系统加工，按纱线截面根数为 60 计算，则



 

 

可纺 12.5 tex 左右的纱，不仅充分发挥了山羊绒细度的优势，并且可以大大提

高山羊绒产品的附加值，为企业创造良好的经济效益。  

  山羊绒精纺加工工序与羊毛精纺相似，有制条工序和纺纱工序。纯山羊绒制

条的工艺路线有三种：  

  (1)以毛纺工艺路线为主：无毛绒→和毛加油→梳毛机梳理→头道针梳→二

道针梳→三道针梳→精梳→针梳→末道针梳→山羊绒条。  

  (2)以棉纺工艺路线为主：无毛绒→和毛加油→盖板梳棉机梳理→并条→并

条→条卷→棉精梳→并条→山羊绒条。  

  (3)毛棉混合式工艺路线：无毛绒→和毛加油→盖板梳棉机梳理→GN5 针梳

机→PB2 精梳机→GN5 针梳机→山羊绒条。  

  由于山羊绒纤维比较短，与长绒棉接近，一般选择棉纺精梳路线加工。纺纱

工艺流程如下：羊绒条→混条→头针→二针→三针→四针→粗纱→细纱→并线→

捻线→络筒。  

  2.1.3 半精纺系统  

  半精纺系统是介于精纺和粗纺之间的一种纺纱方法，生产的纱线比精梳纱蓬

松、柔软，比粗梳纱均匀光洁。半精纺纺纱不经过精梳除去短纤维可以纺到细度

为 16.67 tex 以下的纱线，能适应一般轻薄织物的需要，且成纱率较高，成本相

对较低，受到越来越多的企业关注。  

  具体的工艺流程：毛纺和毛机→毛纺梳毛机(条筒)→棉纺并条机(3~6 道)→

棉纺粗纱机→棉纺细纱机→络筒机(清纱器、捻结器)→并线机→倍捻机。针对这

一工艺流程，可在生产实践中根据原料、纱支优选最佳工艺参数。  

  2.2 羊绒织物染整加工  

  2.2.1 染色预处理工艺  



 

 

  通常羊绒纤维染色前无需进行预处理工序。在收购羊绒时，绒商都经过洗绒，

厂家按颜色需求选择配绒，而后直接进行染色，颜色略有偏差，可通过色绒调色。

但羊绒制品企业出于对原料成本及原料质量因素的考虑，正在摸索对部分的羊绒

原料品种进行染前预处理，其中研究比较多的就是紫绒脱色工艺和羊绒皮肤消除

工艺。  

  紫绒脱色工艺：羊绒原料一般按其天然颜色可分为白、青、紫或褐色。白色

羊绒产量较少，紫色较多。为降低成本，提高有色羊绒的实用价值．不少厂家对

紫绒脱色，使之达到白色羊绒的颜色水平，然后再进行染色。据有关资料介绍，

采用金属盐作为媒介剂的氧化还原脱色工艺最简便有效．其中金属盐中又以铜盐

的效果为最佳。  

  羊绒皮肤消除工艺：羊绒纤维中夹杂的肤皮很难完全去除，在染色过程中由

于上色率不同，色绒中会出现深浅不一的斑点，这些斑点严重影响羊绒制品的质

量和使用价值。目前有一种采用现代生物工程技术研制的称为“绒爽”的羊绒去

肤皮专用制剂，能彻底解决这一难题，且本产品中生物活性物质无毒、无害、无

残留，是绿色环保型产品。对其成分尚未有详尽报道，但从其特性可以判断，可

能是一种类似生物酶的助剂，通过有选择性地催化分解山羊皮中部分蛋白质，从

而消除肤皮。  

  2.2.2 染色工艺  

  羊绒的染色工艺基本和羊毛相同。由于羊绒制品的高贵在于其手感的丰满、

柔软，而任何加工环节中的疏忽都会导致其纤维损伤，从而影响到纺纱质量，更

影响到制成品的手感。染色加工是最易造成纤维损伤的工序，所以一般建议选择

温和的染色工艺，以避免因染色过于剧烈导致手感粗糙。现在对染色的主要研究

主要集中在羊绒的低温染色和生态环保染色上。  

  2.2.3 后整理工艺  

  羊绒织物的后整理主要为抗起球后整理。羊绒衫的起毛起球主要由 4大原因



 

 

产生：羊绒纤维的细度和长度、纺纱捻度、编织密度、成衣后处理。在后整理加

工中应用适当整理剂能改善起毛起球性能。  

  后整理工艺共分 3步，具体如下：  

  ①缩绒, 将半成品羊绒衫在加有净洗剂的 20℃～30℃温水中浸泡(一般为 4 

min～10 min)，然后缩绒，这可在自动洗衣机中进行，时间 1 min～2 min 再用

清水洗，脱干。  

  ②柔软，在 30～40℃温水中加入 5％～7％整理剂，3％～5％的有机硅柔软

剂 SWE，5.5％～7％的平滑剂, pH 控制在 5～6，然后将缩绒过的羊绒织物浸入

上述混合溶液 20～30min，然后脱干。  

  ③烘干，在 80～110℃温度范围烘干。  

  3 结语  

  羊绒制品作为高档的纺织品，有着很大的开发潜力。以羊绒混纺、抗起毛起

球、功能性羊绒、羊绒替代品、羊绒新面料等五个方面为羊绒加工方面研究的主

要方向，只要不断改进产品质量，不断研发新产品，羊绒企业必然会收获高额的

回报。 


