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内 容 提 要

本书详细介绍了羊毛衫生产工艺，羊毛衫所用的原料和用

纱要求，各类横机包括电脑横机的主要机构、编织原理、操作方

法和保养，羊毛衫织物的组织结构、组织特性、羊毛衫产品设计、

成衣、染整等，此外还介绍了羊毛衫生产中新技术的应用。

本书可作为纺织高职高专院校相关专业的教材，也可供中

职院校相关专业的师生及羊毛衫企业的生产技术人员和营销人

员阅读。



第一章 绪论

本章知识点

员郾圆机生产工艺流程，横机生产工艺流程。

圆郾羊毛衫的特点，羊毛衫的分类方法。

猿郾羊毛衫用纱的种类，羊毛衫用纱的要求。

源郾毛纱货号的表示方法，毛纱色号的表示方法。

羊毛衫主要是用毛纱或毛型化纤纱、混纺毛纱编织成的针织服装。现代机械编织羊毛

衫是由早期的手工编织演变而来的。早期的手工编织是用竹制的棒针或骨质棒针、钩针将

纱线编结成一个个相互串套的线圈，最后形成针织物。员愿远猿年，美国 宰郾拉姆发明了舌针平

型罗纹针织机，生产成形毛衫，并缝合成服装，标志着羊毛衫工业的开始。员愿远源年，英国 宰郾
科顿发明了钩针平型针织机，员怨世纪末，英国 匀郾杂伦特林根发明了双头舌针双反面机，使世

界羊毛衫工业进一步得到发展。

羊毛衫生产原料适应范围广、翻改品种快、产品花色多、投资少、见效快、利润大、消耗

低，且占地面积小、机器噪音低、生产工艺流程短，适合小批量、多品种生产，已被越来越多的

生产厂家和企业家所接受，加之生产设备逐步自动化，生产规模不断扩大，羊毛衫生产工业

在世界范围得到迅猛发展。

第一节 羊毛衫生产工艺流程

羊毛衫原料进厂入库后，首先由检验部门对纱线的线密度、线密度偏差、条干均匀度、色

牢度、色差、色花等项目进行检验。若发现原料与生产工艺要求不一致，应及时通知有关部

门，以便采取有效措施，乃至向有关厂家提出索赔和退货。原料进厂检验对保障羊毛衫批量

生产质量是至关重要的。

进厂的各种毛纱、混纺纱线、化纤纱线等基本上都是有色绞纱，不能直接在针织机上进

行编织，需要先卷绕在筒管上形成筒子纱才能上机编织，此工序称为络纱。在络纱过程中，

除了使之成为适于针织横机编织的卷装外，还要清除毛纱表面的疵点和杂质；根据需要还要

对纱线进行上蜡、上油、上柔软剂、上抗静电剂等辅助处理，使之柔软光滑。

编织是羊毛衫生产的主要工序，一般根据生产计划和经过小批量试制调整后的生产工

艺进行编织。编织机械有横机和圆机两种。横机可采用放针和收针工艺来达到各部位所需

的形状和尺寸，不需通过裁剪就可成衣，既节约原料，又减少工序，花型变化多，翻改品种方
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便，多用来编织以动物纤维为原料的高档产品。圆机速度快、产量高，但需通过裁剪形式来

获得所需的形状和尺寸。因裁剪损耗大，一般采用低档原料编织。羊毛衫企业大都选用横

机编织。

横机上生产的衣片下机后，必须经过检验，符合要求才能进入成衣工序。衣片检验的内

容有衣片的规格（即单片的长度、罗纹长短、夹档转数、收针次数等）、单片重量及外观质量，

外观质量包括漏针、花针、豁边、单丝等。检验衣片的密度、规格应待衣片充分回缩后方可进

行。

衣片在编织过程中，受穿线板、挂锤等的纵向拉伸，加之编织时的张力，使下机后衣片的

密度、各部位尺寸与实际成品要求有较大差异，因此下机后的衣片，需经过静置一定时间后

不再回缩才可检验。但是这种自然回缩（松弛收缩）所需时间较长，实际操作中往往采取各

种外界加压法，如团缩、掼缩、卷缩等方法使衣片快速回缩。

成衣工序中，羊毛衫采用缝合方法来连接衣衫的领、袖、前后身以及纽扣、口袋等辅助材

料，此外还有拉毛、缩绒以及绣花、扎花、贴花、粘水钻等修饰工序，有的还需经过抗静电、防

辐射、抗菌等特种整理，以使其具有特别功能和提高服用性能。

成品检验是产品出厂前的一次综合检验。羊毛衫检验工作中有复测、整理、分等三个专

门工序。复测内容包括外观质量（尺寸公差、外观疵点），物理指标（单件重量、针圈密度），

内、外包装等。在整理过程中，对不属于返退范围的少量疵点，如可以清除的油污渍、残留草

屑、脱缝等一般可随时修复。

最后经过熨烫定形、复测、整理、分等、搭配、包装等入库或出厂。

羊毛衫生产工艺流程为：

原料进厂→原料检验→准备工序（络纱）→
→

→
编织工序

横机→
圆机→

半成品检验

半成品检验与定形→
→

裁剪
→成衣工艺

机械缝合

手工缝合

修饰工艺

整理工艺

→检验

↓ ↑
特种整理

→熨烫定形→复测→

整理→分等→包装→入库→成品出厂→反馈信息

第二节 羊毛衫的特点与分类

一、羊毛衫的特点

羊毛衫原料适应性较广，可使用羊毛、羊绒、羊仔毛、雪特莱毛、兔毛、驼毛、马海毛、牦牛

毛、真丝以及毛辕棉、棉辕腈、毛辕腈、毛辕涤、毛辕粘、腈纶、锦纶、涤纶等纺织原料。随着科学技
术的发展，一些新型纤维如 栽藻灶糟藻造（天丝）纤维、酝燥凿葬造（莫代尔）纤维、聚乳酸纤维、大豆纤维、
珍珠蛋白纤维、竹纤维、甲壳素纤维、牛奶纤维、彩色棉、差别化纤维、高新技术纤维等也广泛

应用于羊毛衫生产工业。羊毛衫所用的组织结构变化多，并具有很好的延伸性、弹性、保暖
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性和透气性，手感柔软、表面丰满、穿着贴体舒适随意，没有拘紧感，经久耐穿；羊毛衫还具有

款式新颖、色泽鲜艳、花色品种繁多、既可内穿也可作为外衣使用，并且男女老少皆宜，穿着

美观大方，因此羊毛衫深受各类消费者的青睐。

二、羊毛衫的分类

羊毛衫的品种繁多，类别又非常广泛，很难以单一的形式进行分类，因此，一般可根据原

料成分、纺纱工艺、织物结构、产品款式、编织机械、修饰花型、整理工艺等进行分类。

（一）按原料分类

（员）纯毛类织物：用羊毛、羊绒、羊仔毛（短毛）、雪特莱毛、马海毛、驼绒、兔毛等原料编织
的纯毛织物。

（圆）混纺纯毛织物：用驼毛辕羊毛、兔毛辕羊毛、牦牛毛辕羊毛等两种或两种以上的纯毛原
料混纺或交织的织物。

（猿）各类毛与化纤混纺交织织物：用羊毛辕化纤（毛辕腈、毛辕锦、毛辕粘、毛辕大豆纤
维）、马海毛辕化纤、羊绒辕化纤、羊仔毛辕化纤、兔毛辕化纤、驼毛辕化纤等原料混纺或交织
的织物。

（源）纯化纤类织物：用腈纶、涤纶、弹力锦纶、栽藻灶糟藻造纤维、酝燥凿葬造纤维、聚乳酸纤维、大豆
纤维等纯化纤原料编织的织物。

（缘）化纤混纺织物：用腈辕涤、腈辕锦、腈纶辕牛奶纤维等纯化纤原料混纺或交织的织物。
其他还有纯棉织物及棉与其他纤维混纺织物，如棉与丝、棉与毛、棉与天丝的混纺织物；

还有绢丝织物及丝与毛、丝与麻、丝与羊绒的混纺织物；还有多种纤维混纺织物，如三合一的

天丝、羊毛、锦纶混纺，四合一的丝、天丝、棉、麻混纺。

（二）按纺纱工艺分类

（员）精纺类：由精梳毛纺系统加工而成的精纺纯毛纱、混纺毛纱编织成的各种产品。如
精纺羊绒衫、精纺羊毛衫、精纺毛辕腈衫等。
（圆）粗纺类：由粗梳毛纺系统加工而成的粗纺纯毛纱、混纺毛纱编织成的各种产品。如
兔毛衫、羊绒衫、羊仔毛衫、驼毛衫等。

（猿）半精纺类：由半精纺系统加工而成的半精纺羊绒系列纱线［苑员郾源～远郾苑贼藻曾（员源～员缘园
公支）的半精纺纯羊绒纱线］、半精纺混纺纱线（丝辕羊绒纱、棉辕羊绒纱、丝辕棉纱、丝辕毛纱、兔
绒纱、驼绒纱、牦牛绒纱，以天丝、莫代尔纤维、竹纤维、大豆纤维为主的系列混纺纱）编织成

的各种产品。

（源）花式纱类：由双色纱、大珠绒、小珠绒、自由纱等花式针织绒线编织成的产品，如大珠
绒衫、小珠绒衫、圈圈衫、结子衫等。

（三）按织物组织结构分类

羊毛衫所用的织物组织结构主要有平针、罗纹（一隔一抽针罗纹）、四平针（满针罗纹）、

四平空转（罗纹空气层）、双罗纹、双反面、提花、横条、纵条、抽条、夹条、绞花、扳花（波纹）、挑

花（纱罗）、添纱、毛圈、长毛绒、集圈（胖花、单鱼鳞、双鱼鳞）以及各类复合组织等。
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（四）按产品款式分类

羊毛衫的款式主要有开衫、套衫、背心以及羊毛衫套装产品的裤子、裙子、围巾、披肩、帽

子和装饰产品的窗帘、床罩、帷幕、壁毯等。

（五）按编织机械分类

羊毛衫的编织机械主要采用横机和圆机，其中横机主要有普通横机、花色横机、休止横

机、嵌花横机、半自动机械横机、全自动机械横机、半自动电脑横机、全自动电脑横机、双反面

机和单针床的全成形平行钩针机（柯登机）；圆机主要有单针筒圆机和双针筒圆机及提花圆

机、电脑提花圆机等。

（六）按修饰花型分类

羊毛衫的修饰花型主要有绣花、扎花、贴花、印花、扎染、拔染、手绘、粘水钻、贴珠片等。

（七）按整理工艺分类

羊毛衫的整理工艺主要有拉绒、轻缩绒、重缩绒、各种功能性整理等。功能性整理如抗

菌防臭、防辐射、防紫外线、抗静电、防污自洁等。

羊毛衫除了上述几种分类方法外，还可以按照消费者的性别分为男装、女装；按年龄分

婴儿服、儿童服、青年服、中年服、老年服；按服装档次分低档、中档、高档羊毛衫。

第三节 羊毛衫用纱的种类和要求

羊毛衫采用最多的是各种纯动物毛纱、毛型化学纤维纱、混纺毛纱，现在棉纱、丝纤维、

麻纤维也开始在毛衫中应用，各种花式纱线、高新纤维纱在羊毛衫生产中也逐渐流行起来。

一、羊毛衫常用纱线的种类

（一）编结绒线

编结绒线又称手编绒线，一般用于手工编织，也可用于粗机号横机编织羊毛衫（衣）、裤。

编结绒线是指股数为两股或两股以上，但合股线密度在员远远郾苑贼藻曾以上（远公支以下）的绒线。
其中合股后线密度在 源园园～ 员远远郾苑贼藻曾（远～ 圆郾缘公支）的绒线称为细绒线，合股后线密度在

源园园贼藻曾以上（圆郾缘公支以下）的绒线称为粗绒线，一般为四合股产品。粗绒线按所用羊毛原
料的品质，又可分为高级粗绒线（简称高粗）和中级粗绒线（简称中粗）。使用 缘远支（或二级）
及以上改良毛为原料的为高级粗绒线，缘远支以下改良毛为原料的为中级粗绒线。毛混纺绒
线也有相应的区分。纯化纤则仅有粗、细绒线两类。

（二）精纺与粗纺绒线

用纤维平均长度在苑缘皂皂以上的羊毛或毛型化纤经精梳毛纺系统加工而成的绒线称精
纺绒线，又称精梳绒线。精纺绒线条干均匀、光洁、强力高，适宜生产布面平整、纹路清晰的

针织毛衫产品，在绒线总产量中占有较大比重。采用棉纺技术与毛纺技术融合，形成的一种

新型的多组分混合半精纺纱工艺纺制的绒线，称半精纺绒线。毛纺半精纺的原料涵盖了从

山羊绒、羊毛、绢丝、兔绒、棉、苎麻等天然纤维，大豆蛋白纤维、牛奶蛋白纤维、天丝、莫代尔
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纤维、竹纤维、粘胶纤维等再生纤维以及腈纶、涤纶、锦纶等合成纤维。可实现棉、毛、丝、麻

等天然原料及与其他新型再生纤维、合成纤维的成功混纺。用平均长度为 缘缘皂皂左右的毛
型纤维经粗梳毛纺系统纺制而成的绒线，称粗纺绒线，又称粗梳绒线，它含有较多的短纤维，

纱中纤维平行伸直度差，所以条干均匀度差，强力较低。粗纺绒线的原料以羊毛和毛型化纤

为主，并大量使用山羊绒、驼绒、兔毛和精梳短毛。另外还有使用山羊绒、马海毛、兔毛为原

料的粗纺绒线。粗纺绒线用于横机毛衫产品，经缩绒整理后，产品毛感强，手感柔软，布面丰

满、蓬松，保暖性好，穿着舒适，风格独特，深受消费者的喜爱。

（三）针织绒线

针织绒线是指线密度在员远远郾苑贼藻曾以下（远公支以上）的单股或双股专供针织横机加工使
用的绒线（有人习惯称开司米毛线），是羊毛衫使用量最大的纱线，针织绒线又分精纺针织绒

线、粗纺针织绒线、合纤针织绒线及特种针织绒线。

员郾精纺针织绒线 精纺针织绒线又称精纺（针织）毛纱，精纺针织绒线多在 缘园贼藻曾以下
（圆园公支以上），有合股纱线、单纱或多根纱线。基本原料是绵羊毛，纤维细而长，卷曲度高，
鳞片较多，具有较高的纤维强度和良好的弹性、热可塑性、缩绒性等，毛衫一般不经缩绒处

理，产品布面平整、挺括，纹路清晰，手感柔软，表面丰满。其他动物纤维（特种动物纤维）很

少用于精纺，因为纤维线密度或长度不适合精梳毛纺系统纺纱。

圆郾粗纺针织绒线 粗纺针织绒线又称粗纺（针织）毛纱，粗纺针织绒线多在远圆郾缘贼藻曾（员远
公支）左右，有合股纱、单纱或双纱，大部分是用较短的绒毛类纤维纺制而成。常用的纱线有

羊绒纱、马海毛纱、兔毛纱、羊仔毛纱、驼毛（绒）纱、牦牛绒（毛）纱、雪兰毛纱等。

（员）羊绒纱：从山羊身上梳抓长毛之下覆盖的细密绒毛为原绒，经分梳除去粗毛、皮屑等
杂质后所得的纯细净绒为羊绒，经特殊纺纱系统纺制而成的纱。国际上称为克什米尔（糟葬泽澡鄄
皂藻则藻），中国谐音为开司米。羊绒纤维无髓，有不规则弯曲，弯曲数比细羊毛少，纤维团比体
积大、密度小、富有弹性，纤维表面鳞片少，对酸、碱和热反映比细羊毛敏感，回潮率与羊毛相

似，纤维平均长度为猿郾缘～源郾缘糟皂，直径为员源郾缘～员远μ皂，线密度小，比细羊毛短细得多。羊绒
具有轻、暖、柔糯、滑、光泽好等其他纤维所不及的特性，素有“纤维之王”、“软黄金”、“纤维宝

石”等美称，其产量不到世界羊毛总产量的员豫，是珍贵的毛衫原料。生产羊绒的国家主要有
中国、蒙古、伊朗、巴基斯坦等，中国羊绒产量占世界总产量的 缘园豫以上。羊绒具有天然颜
色，如白绒、青绒（青色羊的白绒带有色毛）、紫绒（黑色羊的深紫或浅紫绒毛），其中白绒洁白

如玉，轻如云，又被誉为“白色的金子”，最为名贵。一般纺制的粗纺针织绒线也称羊绒纱，用

于生产羊绒衫、围巾等。目前开发的高级精品细羊绒针织面料，以其轻薄、柔暖、滑糯、保暖、

无比舒适的服用性和高雅独特的风格，被用来制作高档服装。

（圆）马海毛纱：马海毛纱用马海毛（酝燥澡葬蚤则，又称安哥拉山羊毛）经毛纺系统纺制而成的
纱。马海毛纤维较长，属粗绒异质毛，它带有特殊的波浪弯曲，有天然白色、褐色两种，光泽

明亮、弹性好，手感软中有骨，原毛较洁净，但纤维抱合力较差。美国、土耳其和南非是马海

毛的三大产地，美国的产量与消耗量占首位，土耳其的毛质较好。马海毛纱宜做蓬松羊毛

衫，毛衫成衫后一般经缩绒处理，也有用拉绒整理的，以显示表面有较长光亮纤维的独特
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风格。

（猿）兔毛纱：兔毛一般是从长毛兔身上剪下的，有绒毛和粗毛之分，纤维洁白、光泽好、纤
细、蓬松、柔软，体积质量轻、保暖性好，但抱合力差、强力低，纺纱性和缩绒性都较差，不宜纯

纺，多采用兔毛与羊毛混纺成纱。兔毛衫经缩绒处理后，具有质轻、绒浓、丰满糯滑的特色。

兔毛有普通兔毛和安哥拉兔毛两种，以安哥拉兔毛质量为好。安哥拉兔毛纯白，长度长，富

有光泽，粗毛很少，是高级兔毛衫的原料。

（源）羊仔毛纱：羊仔毛又称羊羔毛。羊仔毛细、短、软，精梳羊毛梳下的短毛（约 猿园皂皂，

远源支）也可代用，常与散毛（圆缘～ 源园皂皂，缘愿～ 远园支）、羊毛、羊绒、锦纶等混纺成粗纺羊仔毛
纱，编织的羊仔毛衫毛感较好，而且柔软、蓬松、弹性好。羊仔毛衫经过缩绒及绣饰处理后，

是深受广大消费者喜爱的产品。

（缘）驼绒纱：驼绒纱是用从骆驼身上用梳子采集的绒毛经毛纺系统纺制而成的纱。驼绒
的平均直径为 员源郾缘～圆猿μ皂，平均长度为 源园～员猿缘皂皂，带天然的杏黄、淡棕色。骆驼主要有
单峰和双峰两个品种，双峰驼绒毛品质最佳，单峰驼绒毛产量不多。我国约有 远园多万峰骆
驼，年产驼毛（绒）约圆缘园园贼，品质分为三种：头路绒纤维细长，光泽好，天然颜色有杏黄、棕红、
银灰色和白色等；二路绒毛虽细长，但光泽稍差，色泽不正，并呈褐色、深红色，或虽有头路驼

绒毛的光泽，但纤维粗短并有黑色粗毛；三路绒毛绝大多数是毛，含有少量黑色、白色的二路

绒毛。驼绒缩绒性较差，性质与山羊绒相近。驼绒纱是毛衫常用的原料，它具有蓬松、质轻、

柔软、保暖性好等优点。

（远）牦牛绒（毛）纱：牦牛绒纤维细长，含绒量不低于 苑园豫，性能与羊毛相似，牦牛绒毛衫
是名贵产品。牦牛是高山草原特有的家畜，我国牦牛数目占世界总量的愿缘豫以上。
（苑）雪兰毛纱：雪兰毛又称雪特莱毛（杂澡藻贼造葬灶凿），原产于英国，产量不多，多以新西兰半细
羊毛代用，含少量粗毛，多用于粗纺毛衫，产品手感柔软、富有弹性、光泽好，宜做风格粗犷的

毛衫。

粗纺针织绒线的共性主要是强度低、条干均匀度差、纺纱线密度较大，以生产横机男女

开衫、套衫、背心等产品为主。

猿郾合纤针织绒线
（员）腈纶针织绒线：聚丙烯腈纤维（毛型）纺纱后经膨松加工成为腈纶膨体纱（俗称腈纶
开司米），也可为不膨体的正规腈纶纱。它染色牢度好，颜色鲜艳，富有光泽，保暖性好，且不

易虫蛀，是价廉物美的毛衫原料。常用腈纶针织绒线的线密度为 猿愿贼藻曾伊圆（圆远公支辕圆）、

猿圆贼藻曾伊圆（猿员公支辕圆）、圆源贼藻曾（源圆公支）等。
（圆）弹力锦纶丝：羊毛衫使用的多为锦纶 远远长丝，经加热假捻后成为弹力锦纶丝，它体
积质量轻、弹性好、耐腐蚀、不虫蛀，但耐光性差。

（猿）粘胶纱：又称人造丝、亮丝，它表面光滑，反光能力强，染色性能好，耐热、吸湿，与
天然棉纤维相近，又称人造棉；但该纤维湿强力较低，缩水率大，易变形，弹性与保暖性较

差，用粘胶纤维与羊毛混纺制成的精纺粘毛混纺绒线多用于编织毛衫、毛裤，用量远少于

腈纶。
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（源）涤纶：涤纶弹力丝、涤纶短纤纱用作毛衫裤编织数量较少，涤毛混纺纱应用于毛衫编
织尚在研究中。

源郾特种针织绒线 特种针织绒线品种较多，有闪色绒、珍珠绒、圈圈绒、链条绒、印花
绒、彩帷绒等，它们的产量较少，除用作妇女、儿童衣着用纱外，有的品种专供手工绣饰之用。

（四）棉、真丝、麻类纱线

用来编织较新型的横机衫类产品，有真丝衫、毛麻衫等夏装。

二、羊毛衫用纱的要求

在羊毛衫生产过程中，毛纱的结构、性质和质量方面存在的问题，将会直接影响整个生

产过程和产品的内在和外观质量。为了保证羊毛衫的正常生产和产品质量，羊毛衫编织用

纱应满足以下要求。

员郾线密度偏差和条干均匀度 线密度偏差和条干均匀度是纱线重要的品质指标，应
控制在一定范围内，否则，条干不均匀将使纱线的强力下降，织造时增加断头和停台时间，并

影响织物的外观质量；纱的支数偏差会造成纱线过粗、过细，使羊毛衫织物产生重量偏差。

因此，必须严格控制毛纱的线密度偏差和条干均匀度，以提高羊毛衫产品的内在与外观质

量。目前，规定精纺毛纱的线密度偏差率约原源豫，粗纺毛纱的线密度偏差约原缘豫。在实际
生产过程中，对高、中、低档羊毛衫产品具有不同的质量要求，例如，通常羊绒纱、兔毛纱、驼

毛纱的支数偏差率约原猿豫。对条干均匀度的要求是，在织片试验后比照标准试样，不允许
有明显的粗细不匀和云斑。

圆郾捻度和捻度不匀率 羊毛衫生产中所用的精、粗纺毛纱的捻度是影响生产的一个
重要因素。加捻是单纤维形成纱线的必要条件，捻度是表示纱线单位长度内所具有的捻回

数。公制支数的单位长度指的是员皂，特克斯制捻度的单位长度指的是 员园糟皂，英制支数的单
位长度指的是员英寸。一般情况下，纱线的捻度越大，则纱线的强力越大。但羊毛衫生产用
纱要求纱线柔软、光滑，而粗纺纱编织成的羊毛衫一般需经缩绒处理，故要求捻度低些，因

此，羊毛衫生产中一般不能用提高纱线捻度的方法来增加纱线强力。而且当捻度达到一定

值后再继续增大时，不但不能提高强力，反而会使纱线的强力降低。一般来说，纱线捻度过

小，则毛纱强力不足，使络纱和织造过程中增加断头率，影响生产的顺利进行，同时影响织物

的强力；而捻度过大，纱线内纤维的密度增加，使纱线发硬且扭曲，将妨碍正常编织，即使织

成衣片，在衣片表面也会产生各种疵点。因此，纱线的捻度必须适当并且均匀。

各类毛纱的捻度及强度情况见表员原员和表员原圆。
捻度不匀率一般控制在：精纺毛纱约愿豫～员园豫；粗纺毛纱约员园豫。
毛纱的捻向有正捻（杂捻）和反捻（在捻）之分，若毛纱捻向是右下到左上，则为正捻纱，反

之，则为反捻纱。

猿郾断裂强力与断裂伸长及不匀率 毛纱的强力直接影响生产过程能否顺利进行和成
品的穿着牢度，如果强力不足、强力不均匀率高、断裂伸长率低，在编织过程中将使纱线断

裂，引起织物产生破洞，影响产品质量。因此，必须对毛纱强力提出要求，一般要求纱线断裂
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表员原员 各类毛纱的捻度及捻度不匀率

类 别 品 名 捻度标准辕合股捻·皂原员 捻度不匀率辕豫

精 梳

圆圆园纯毛 圆园园 愿

圆猿园纯毛 圆猿园 员园

圆猿远纯毛 圆源园 员园

圆源愿纯毛 圆怨园 员园

源员圆园郾缘纯毛（国产） 员愿缘 愿

源员猿圆郾缘纯毛（国产） 圆猿园 员园

圆愿圆远腈纶 圆缘园 员园

圆愿猿员腈纶 圆怨园 员园

圆愿源圆腈纶正规 缘缘园（单） 员园

粗 梳

源怨郾圆贼藻曾（员圆英支辕员）羊绒 猿圆园（单） 员园

源圆郾圆贼藻曾伊圆（员源英支辕圆）羊仔毛 员愿园 员园

源圆郾圆贼藻曾伊圆（员源英支辕圆）驼毛 员愿园 员园

猿圆郾愿贼藻曾伊圆（员愿英支辕圆）羊绒 圆圆园 员园

圆源郾缘贼藻曾伊圆（圆源英支辕圆）羊绒 圆源园 员园

表员原圆 各类毛纱的抗伸强度

类 别 品 名 抗 伸 强 度 抗伸强度不足辕豫

精 梳

圆圆员纯毛 员苑辕圆缘噪早枣辕圈 员园

圆圆愿纯毛 圆愿辕圆缘噪早枣辕圈 员园

圆猿圆纯毛 圆源辕缘园噪早枣辕圈 员园

圆猿远纯毛 圆园辕缘园噪早枣辕圈 员园

圆远辕圆腈纶 缘圆园早枣辕单纱 员园

猿员辕圆腈纶 源缘园早枣辕单纱 员园

粗 梳
源怨郾圆贼藻曾（员圆英支辕员）羊仔毛 圆园园早枣辕单纱 员园

源圆郾圆贼藻曾伊圆（员源英支辕圆）羊绒 猿圆园早枣辕单纱 员园

注 员早枣越园郾怨愿糟晕。

强度为：精纺纯毛纱跃缘圆园园皂，精纺混纺纱及化纤纱跃怨缘园园皂。
当毛纱的断裂强度相同或在允许值以内时，则断裂伸长率大的毛纱不易断头。

源郾回潮率 回潮率的大小对毛纱的质量（如毛纱的柔软度、导电性、摩擦性能等）和生
产是否能顺利进行以及产品成本等都将产生很大的影响。回潮率过低，会使纱线硬、脆，腈

纶等合纤纱会因导电性能的降低而产生明显的静电现象，降低了纱线的工艺性，使其难以进
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行编织；回潮率过大，则毛纱强力降低，且毛纱与成圈机件之间的摩擦力将增加，使羊毛衫编

织机的负荷增加。所以回潮率的控制对毛纱质量和生产成本等关系密切。一般采用在标准

状态下（温度为圆园益依猿益；相对湿度为远缘豫依缘豫）毛纱的回潮率（即公定回潮率）来对其回
潮率进行统一的规定。羊毛衫所用原料的公定回潮率为：纯毛针织绒线员缘豫，外销纯毛绒线

员缘豫，内销纯毛绒线员园豫，外销粘胶针织绒线 员猿豫，内销粘胶针织绒线 愿豫，粘胶纱及长丝

员猿豫，棉纱 愿郾缘豫，亚麻纱 员圆豫，苎麻纱 员园豫，绢纺蚕丝 员员豫，腈纶纱 圆豫，锦纶纱及长丝

源郾缘豫，涤纶纱及长丝园郾源豫，丙纶纱及长丝园。混纺毛纱的公定回潮率按混纺原料的比例计
算而得。常用毛纱的公定回潮率见表员原猿和表员原源。

表员原猿 精纺毛纱常用原料表

原料名称
规 格

贼藻曾 公 支
原料成分辕豫

捻度辕捻·皂原员

单 股 合 股
公定回潮率辕豫

羊 毛

缘圆郾远伊圆 员怨辕圆 员园园 圆远园 圆园园 员缘

缘园伊圆 圆园辕圆 员园园 圆源园 圆园园 员缘

猿员郾猿伊圆 猿圆辕圆 员园园 源园园 圆猿园 员缘

圆苑郾愿伊圆 猿远辕圆 员园园 源远园 圆源园 员缘

圆员郾苑伊圆 源远辕圆 员园园 缘源缘 圆苑缘 员缘

圆园郾愿伊圆 源愿辕圆 员园园 远猿园 猿园园 员缘

国产羊毛

缘缘郾远伊圆 员愿辕圆 员园园 圆愿园 员愿园 员缘

缘园伊圆 圆园辕圆 员园园 圆苑园 员愿缘 员缘

猿员郾猿伊圆 猿圆辕圆 员园园 源园园 圆猿园 员缘

腈 纶

（膨体纱）

缘园伊圆 圆园辕圆 员园园 猿园园 圆园园 圆

源园伊圆 圆缘辕圆 员园园 — — —

猿愿郾缘伊圆 圆远辕圆 员园园 猿远园 圆缘园 圆

猿圆郾猿伊圆 猿员辕圆 员园园 猿怨园 圆怨园 圆

猿员郾猿伊圆 猿圆辕圆 员园园 源园园 猿园园 圆

圆苑郾愿伊圆 猿远辕圆 员园园 源园园 圆苑园 圆

毛辕腈

源员郾苑伊圆 圆源辕圆 缘园羊毛 缘园腈纶 猿猿园 圆员缘 愿郾缘

猿愿郾缘伊圆 圆远辕圆 苑园国毛 猿园腈纶 猿缘园 圆圆园 员员郾员

猿愿郾缘伊圆 圆远辕圆 员园羊毛 怨园腈纶 源圆苑 圆源园 猿郾猿

猿愿郾缘伊圆 圆远辕圆 猿园羊毛 苑园腈纶 猿源园 圆圆园 缘郾怨

猿猿郾猿伊圆 猿园辕圆 猿园羊毛 苑园腈纶 猿怨园 圆猿园 缘郾怨

腈 纶

（正规纱）

圆缘伊员 源园辕员 员园园 缘猿园 — 圆

圆猿郾愿伊员 源圆辕员 员园园 缘缘园 — 圆
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表员原源 粗纺毛纱常用原料表

原料名称
规 格

贼藻曾 公 支
原料成分辕豫

捻度辕捻·皂原员

单 股 合 股
公定回潮率辕豫

羊 绒

愿猿郾猿伊员 员圆辕员 员园园 猿圆园 — 员缘

愿猿郾猿伊圆 员圆辕圆 员园园 猿圆园 员愿园 员缘

苑员郾源伊员 员源辕员 员园园 猿源园 — 员缘

苑员郾源伊圆 员源辕圆 员园园 源员园 员源园 员缘

远远郾苑伊圆 员缘辕圆 员园园 源圆园 员苑园 员缘

远圆郾缘伊圆 员远辕圆 员园园 猿远园 圆园园 员缘

缘缘郾远伊圆 员愿辕圆 员园园 源缘园 圆园园 员缘

缘园伊圆 圆园辕圆 员园园 源远园 员愿园 员缘

源员郾苑伊圆 圆源辕圆 员园园 缘源园 圆源园 员缘

猿愿郾缘伊圆 圆远辕圆 员园园 缘圆园 圆园园 员缘

羊辕锦

愿猿郾猿伊员 员圆辕员 缘园羊绒 缘园锦纶 猿圆园 — 怨郾苑缘

愿源郾猿伊圆 员圆辕圆 缘园羊绒 缘园锦纶 猿圆园 员愿园 怨郾苑缘

远圆郾缘伊圆 员远辕圆 缘园羊绒 缘园锦纶 猿远园 圆园园 怨郾苑缘

混纺羊绒

（员，圆，苑）

（员，猿，远）

远圆郾缘伊圆 员远辕圆
员园锦纶 圆园（远园支羊毛）

苑园羊绒
猿远园 圆园园 员猿郾怨缘

远圆郾缘伊员 员远辕员
员园锦纶 猿园羊绒

远园（远源支羊毛）
猿愿园 — 员猿郾怨缘

缘缘郾远伊圆 员愿辕圆
员园锦纶 猿园羊绒

远园（远源支羊毛）
源圆园 圆园园 员猿郾怨缘

驼 绒

愿猿郾猿伊员 员圆辕员 缘园驼绒 缘园服散毛 猿圆园 — 员缘

苑员郾源伊员 员源辕员 缘园驼绒 缘园服散毛 猿源园 — 员缘

苑员郾源伊圆 员源辕圆 缘园驼绒 缘园服散毛 猿圆园 员愿园 员缘

羊仔毛

愿猿郾员伊员 员圆辕员
员园锦纶 员缘羊绒

圆缘（远源支羊仔毛） 缘园服散毛
猿圆园 — 员猿郾怨缘

苑员郾源伊圆 员源辕圆
员园锦纶 员缘羊绒

圆缘（远源支羊仔毛） 缘园服散毛
猿圆园 员愿园 员猿郾怨缘

远远郾苑伊圆 员缘辕圆 远园（远源支羊仔毛） 源园服散毛 猿缘园 员源园 员缘

远圆郾缘伊员 员远辕员
员园锦纶 员缘羊绒

圆缘（远源支羊仔毛） 缘园服散毛
猿远园 — 员猿郾怨缘

远圆郾缘伊圆 员远辕圆
员园锦纶 员缘羊绒

圆缘（远源支羊仔毛） 缘园服散毛
猿远园 圆园园 员猿郾怨缘
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续表

原料名称
规 格

贼藻曾 公 支
原料成分辕豫

捻度辕捻·皂原员

单 股 合 股
公定回潮率辕豫

兔 毛

愿猿郾猿伊员 员圆辕员 缘园兔毛 缘园条干 猿圆园 — 员缘

愿猿郾猿伊员 员圆辕员
猿园兔毛 猿园条干

源园羊仔毛
猿圆园 — 员缘

愿猿郾猿伊员 员圆辕员 源园兔毛 远园服散毛 猿圆园 — 员缘

苑员郾源伊员 员源辕员
员园锦纶 圆园兔毛

源园羊仔毛 猿园条干
猿源园 — 员猿郾怨缘

远圆郾缘伊员 员远辕员 缘园兔毛 缘园条干 猿员缘 — 员缘

牦牛毛

苑员郾源伊员 员源辕圆
员园锦纶 圆园（新羊仔毛）

苑园牦牛毛
猿源园 — 员猿郾怨缘

苑员郾源伊圆 员源辕圆
员园锦纶 圆园（新羊仔毛）

苑园牦牛毛
猿源园 员愿园 员猿郾怨缘

毛辕腈
愿猿郾猿伊员 员圆辕员 缘园羊毛 缘园腈纶 猿圆园 — 愿郾缘

苑员郾源伊员 员源辕员 缘园羊毛 缘园腈纶 猿源园 — 愿郾缘

缘郾染色的均匀性、色牢度 毛纱染色均匀与否对羊毛衫产品的质量具有重要影响。
如果染色不均匀，则成衣后会产生色花、色档等，将直接影响产品的外观质量，因此对羊毛衫

用纱的色差，一般规定不低于三级标准。为了使羊毛衫在服用过程中日晒和水洗时不易脱

色，对毛纱的染色牢度也有一定要求。为了提高染色的均匀性，也可采用成衣染色。

远郾柔软性与光洁度 毛纱的柔软情况与光洁度对羊毛衫的编织过程有很大的影响。
柔软光洁的毛纱，易于弯曲和形成封闭的线圈，编织阻力较小；相反，柔软性和光洁度差的毛

纱，则编织时阻力较大，并且影响羊毛衫成品的外观质量，因此，对毛纱的柔软性和光洁度也

有一定的要求。在络纱前对毛纱的上蜡处理是使毛纱光滑的有效措施。

三、原料的检验

为了保证羊毛衫产品的质量，提高生产效率，提高原料的利用率，进而提高羊毛衫生产

的经济效益，故必须对进厂的毛纱进行检验。凡未经检验或经检验后不符合编织用纱标准

的毛纱，不得用于生产。在检验中，若发现毛纱有级别、色差、色花、缸差、线密度偏差等问

题，检验人员必须及时向技术部门和生产车间反映，以便及时修改工艺和采取一些其他措施

来保证羊毛衫的成品质量。

毛纱的检验内容包括：线密度偏差、条干均匀度、捻度、捻度不匀率、断裂伸长率、断裂强

力及其不匀率、回潮率、色差、色花、色牢度、柔软性、光洁度、洗涤变形、起毛起球等项目。对

毛纱检验所需的主要仪器为：天平、横温烘箱、显微镜、缕纱测长机、绞纱强力机、解捻式捻度

仪、箱式滚动起球仪等。
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毛纱在出厂前，已由纺纱厂进行过检验，故羊毛衫厂仅对直接涉及毛纱的编织性能、产

品质量和生产成本的大绞纱重量支数偏差、条干均匀度、色差、色花等进行检验。对于有的

项目如捻度、单纱强力、染色牢度等有异议时，可要求纺纱厂提供有关数据，商请复验或送检

验局检验。

第四节 毛纱的品号和色号

从毛纺厂出来的毛纱，其采用的原料、纺纱方法及毛纱的支数等一般都由品号来表示，

而毛纱的颜色及深浅则由色号来表示。因此在成批生产或进行新产品设计时，必须熟悉羊

毛衫用纱品号和色号的表示方法。

一、毛纱的品号

毛纱的品号有时也称为货号。根据有关部门颁发的绒线质量标准规定，绒线分为编织

绒线（简称绒线）和针织绒线（简称针织绒）两类，一般以绒线的纺纱方法和类别、所用原料、

股数、线密度和用途作为区分的依据。

股数为猿股以上（包括 猿股）或股数为 圆股，但合股线密度在 员远远郾苑贼藻曾以上（远公支以
下，包括远公支）者为绒线。
股数为圆股，合股线密度在 员远远郾苑贼藻曾以下（远公支以上）者，或成品为单股，专作针织品

加工之用者，都为针织绒。

编织绒线和针织绒线又以纺纱方法不同，分为精纺和粗纺两类。编织绒线和针织绒线

的品号一般由四位阿拉伯数字组成。

（员）第一位数字表示产品的纺纱方法和类别，即产品分类代号，共分六类，其代号为：

园———精纺绒线（此代号常可省略不写）；

员———粗纺绒线；

圆———精纺针织绒线；

猿———粗纺针织绒线；

缘———试制品；

匀———花色绒线。
（圆）第二位数字表示该产品所用原料种类，共分九类，其代号为：

园———山羊绒或山羊绒与其他纤维混纺；

员———异质毛（也称国毛，其包括大部分国产羊毛）；

圆———同质毛（也称外毛，其包括进口羊毛和少数国产羊毛）；

猿———同质毛与粘胶纤维混纺；

源———同质毛与异质毛混纺；

缘———异质毛与粘胶纤维混纺；

远———同质毛与合成纤维混纺；
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苑———异质毛与合成纤维混纺；

愿———纯腈纶；

怨———其他原料（如合纤混纺）。
（猿）第三、第四位数字代表该产品单股毛纱的名义支数。一般绒线是由多股毛纱并捻而
成，目前生产的绒线大多数是由 源股毛纱并捻而成的。单股粗绒线一般在 远～ 愿郾缘公支
（员远远郾苑～员员苑郾远贼藻曾），单股细绒线一般在 员远～员怨公支（远圆郾缘～缘圆郾远贼藻曾）。针织绒大多数是两
股毛纱合捻而成，精纺针织绒线单股支数一般在圆园公支以上（缘园贼藻曾以下）；粗纺针织绒线单
股在员圆～圆员公支（愿猿郾猿～源苑郾远贼藻曾）之间，也有高达圆远公支（猿愿郾缘贼藻曾）的。单股毛纱支数一般
采用公制支数表示。

单纱支数是两位整数的细绒线和针织绒，品号的第三、第四位数字直接表示成品单纱的

名义公制支数，如员愿辕源细绒线的支数代号就是 员愿；单纱支数由一位整数和一位小数表示的
粗绒线，品号的第三、第四位数字表示略去其公制支数小数点的数，如单纱支数是 愿郾园公支
和苑郾缘公支的粗绒线，其代号分别为愿园和苑缘。

二、绒线的命名

绒线的全称由品号、原料种类、产品特征名称以及产品类别名称（按股数、名义支数分

类）组合而成。对于混纺产品，用原料种类组合名称，一般动物纤维在前。但若一种原料超

过缘园豫时，则比例大的原料名称在前。除源股粗绒线和细绒线以及两股针织绒线外，其他股
数的绒线均应在其品号后加斜线表明。绒线的命名举例见表员原缘。

表员原缘 绒线命名举例

原 料 名 称 纺纱系统 单纱名义支数 股 数 全 称

源愿支同质毛员园园豫 精梳 苑郾缘 源 圆苑缘纯毛中粗绒线

改良一级国毛员园园豫 精梳 愿郾缘 源 员愿缘纯毛高粗绒线

源愿支同质毛与腈纶混纺 精梳 苑郾缘 源 远苑缘毛腈混纺粗绒线

源愿支同质毛与粘胶纤维混纺 精梳 远郾愿 源 猿远愿毛粘混纺粗绒线

远园支同质毛员园园豫 精梳 员怨 源 圆员怨纯毛细绒线

远源支同质毛员园园豫 精梳 猿远 圆 圆圆猿远纯毛针织绒线

猿郾猿凿贼藻曾（猿旦）腈纶员园园豫 精梳 猿员 圆 圆愿猿员腈纶膨体针织绒线

远源支同质毛与缘郾缘凿贼藻曾（缘旦）腈纶混纺 精梳 圆远 圆 圆远圆远毛腈混纺针织绒线

改良一级毛与缘郾缘凿贼藻曾（缘旦）腈纶混纺 精梳 远 猿 苑员远辕猿毛腈混纺三股细绒线

山羊绒及其混纺 粗梳 员远 员 猿园员远辕员山羊绒针织绒线

三、毛纱的色号

目前羊毛衫厂使用的毛纱大多数为色纱，即使是白纱成衫染色，也往往要有一个规定的
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色号来表示其为何种颜色；况且在同一色谱中，也有很多不同的颜色，如红色谱里就有大红、

血红、暗红、紫红、枣红、玫瑰红、桃红、浅红、粉红、浅粉红等，有的多达十几种。由于纤维的

特性不同，就是同一种颜色也有差异，因此需要有一个统一的代号和称呼来加以区别。目前

是采用统一的对色版（简称色版和色卡）来统一对照比色。此统一的色版是由中国纺织品进

出口公司上海外贸总公司服装分公司和上海市毛麻纺织工业公司制订的，全称为“中国毛针

织品色卡”，此色卡被作为全国各羊毛衫厂和毛纺厂统一使用的对色版来对照比色，其对色

色号是由一位拉丁字母和三位阿拉伯数字组成。

从左到右色号的第一位为拉丁字母，其表示毛纱所用的原料，各字母代号为：

晕———羊毛品种，代旧色版 宰和 匀；

宰月———腈纶缘园辕羊毛缘园，腈纶远园辕羊毛源园，腈纶苑园辕羊毛猿园；

运宰———腈纶怨园辕羊毛员园；

运———腈纶（包括腈纶珠绒，腈纶怨园辕锦纶员园，腈纶苑园辕锦纶猿园）；

蕴———羊仔毛（短毛）；

砸———羊绒；

酝———牦牛毛；

悦———驼毛；

粤———兔毛；

粤蕴———缘园豫长兔毛成衫染色。

色号的第二位数字用阿拉伯数字，其表示毛纱的色谱类别。

园———白色谱（漂白和白色）；

员———黄色和橙色谱；

圆———红色和青莲色谱；

猿———蓝色和藏青色谱；

源———绿色谱；

缘———棕色和驼色谱；

远———灰色和黑色谱；

苑～怨———夹花色类。

色号的第三、第四位数字表示色谱中具体颜色的深浅编号，也用阿拉伯数字表示。原则

上数字越小，表示所染颜色越浅；数字越大，表示所染颜色越深。一般从 园员～员圆为从最浅色

到中等深色，员圆以上为较深颜色。

例如：

晕 园 园员

为羊毛混纺毛纱

代表白色谱

表示色谱中最浅的一种
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晕园园员在工厂中习惯称为“特白全毛开司米”。

运 圆 员圆

适用于腈纶针织绒（腈纶膨体纱）

代表红色和青莲色谱

表示色谱中中等深色的一种

悦 缘 员缘

为驼毛毛纱

代表棕色和驼色谱

表示色谱中较深色的一种

在某些地区或对某些国家出口的产品中，现仍沿用旧色号。其由四位阿拉伯数字组成，

第一位数字取代拉丁字母，仍表示毛纱所用原料的代号，取品号中的原料代号来表示，第二

位数字也为色谱类别，第三、第四位数字也表示色谱中具体颜色的深浅。

思 考 题

员郾简述圆机生产工艺流程，横机生产工艺流程。

圆郾毛衫用纱是如何区分的？何谓针织绒线与编织绒线？

猿郾毛纱的品号如何表示，试说出品号圆员怨的含义。

源郾羊毛衫目前所用原料主要有哪些？
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第二章 准备工程

本章知识点

员援络纱的目的、络纱的要求。

圆援筒子的卷装形式及其络纱机械。

猿援络纱中常见的疵品筒子，产生疵品筒子的原因及消除方法。

第一节 准备工序的目的和要求

进入羊毛衫厂的毛纱（纯毛纱和化纤纱），大部分是呈绞纱状态，绞纱是不能直接上机编

织的；同时这些绞纱上还存在着各种疵点和杂质，这都将影响编织机的正常运转，影响毛衫

的品质及外观。因此，进入羊毛衫厂的毛纱，在编织前必须通过准备工序的处理，以使其达

到毛衫用纱的要求。

一、准备工序的目的

准备工序的主要目的是改善毛纱的编织性能，使纱线更加柔软、清洁和光滑，使其具有

一定的卷装形式，消除毛纱上的疵点，改变编织性能，以利于提高生产率。

毛纱的织前准备工序主要是络纱，在络纱过程中对毛纱进行消除疵点和润滑处理，目的

是将绞纱络成符合羊毛衫生产的具有一定卷装形式和容量的筒子纱。在络纱过程中，利用

络纱机上的清纱装置清除毛纱表面的杂质和疵点，如毛皮、草屑、粗细结、大肚纱等外来杂

质。利用上蜡或给油装置对毛纱加以上蜡或给油，以改善毛纱的光滑度。

准备工序对毛纱的处理情况将直接影响羊毛衫产品的产量与质量。

二、准备工序的工艺要求

准备工序的工艺要求一般有以下几点：

（员）毛纱的卷装形式应适合羊毛衫生产的需要，筒子的容量要尽可能大，并能保证编织

过程中退绕容易。

（圆）改善毛纱的性能，使之清洁、光滑、柔软。
（猿）络纱时张力要均匀、适当、衡定。
（源）保持毛纱原有的物理机械性能不变，如强力、弹性、延伸性等。
（缘）毛纱的结头要小而牢，保证编织顺利进行。
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