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纤维纺织品质量提升策略

刘 佳
中纺标检验认证股份有限公司� 北京� 100025

摘� 要：我国纤维纺织品质量呈“两极分化”，中高端市场以安踏、李宁等企业为代表稳步提升，中小微企业却

问题突出，在内销低端同质化、出口常遇退货等情况下，与国际顶尖水平有差距。经中纺标2024年行业调研诊断，原
材料、生产、检测、供应链协同环节均存在问题。为此，提出“技术创新+标准完善+供应链协同+绿色发展”质量提
升策略。以江苏纺织科技有限公司为例，实施后产品合格率从82%升至98%，年营收增长45%，质量、市场、成本效
益和品牌影响力均显著提升。
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引言：作为我国外贸出口与民生消费的支柱产业，

纤维纺织品行业规模持续扩张，但质量发展不均衡的矛

盾日益凸显。头部企业凭借技术积淀与质控体系，在

中高端市场构建起核心竞争力，产品远销全球；而数量

庞大的中小微企业，却深陷原材料把控失序、生产工艺

粗放等困境，不仅面临内销市场同质化竞争的挤压，出

口产品更常因安全指标不达标遭遇退运，既损害行业信

誉，也制约自身发展。破解质量瓶颈、探索系统性提升

路径，已成为推动行业高质量发展的必然要求。

1��纤维纺织品质量现状

当前我国纤维纺织品质量呈“两极分化”。中高端

市场，产品质量稳步提升、竞争力强劲。安踏集团运动

面料多项指标合格率连续三年超95%，还通过国际纺织
协会认证，一批行业龙头凭借成熟工艺与严格质控，产

品指标达甚至超越国际先进水平，在欧美高端市场站稳

脚跟，获国际消费者认可。但中小微企业产品质量问题

频发。国家市场监管总局2024年抽检公报显示，小微企
业产品合格率仅72%，远低于行业平均，如浙江一家童装
厂甲醛含量超标60%。问题集中于甲醛、pH值、色牢度
不达标等，影响消费者体验与健康。内销低端产品同质

化，企业为降成本偷工减料；出口常因重金属残留等问题

遭退货，2023年海关总署数据显示，出口退货率3.8%，中
小企业占比超80%，整体与国际顶尖水平有差距[1]。

2��纤维纺织品质量关键问题诊断

2.1  原材料环节
原材料环节存在的质量问题集中表现为品质把控不

严和源头管理缺失。核心痛点是中小企为降本选用劣

材，且检测能力薄弱，部分企业为降低采购成本，选用

未达标的天然纤维和化学纤维，如山东某棉纺厂采购的

印度棉含糖量8.5%，导致染色色花；浙江某化纤厂的回

收涤纶切片分子量分布指数3.2，远超标准值 ≤ 2.5，造
成面料强度不足。原材料采购验收流程流于形式，多数

中小企仅检测外观和基本规格，未对纤维细度、断裂伸

长率等关键指标进行检测，中纺标2024年调研显示，45%
的中小企未配备原材料专项检测设备。另外，原材料储

存条件恶劣，江苏某厂棉纤维储存在湿度80%的仓库，
1个月后纱线强力下降20%，棉麻类纤维在高湿环境下
霉变，化学纤维在高温环境下老化，导致原材料性能下

降，进而影响最终产品质量。

2.2  生产环节
生产环节质量问题主要源于工艺把控不足和设备升

级滞后。纺纱环节中，河北某厂梳棉机针布超期使用6个
月，纱线棉结数45个/100m，单纱断裂强力变异系数达
15%以上，远超标准 ≤ 10%的要求。织造环节张力控制
不稳定，造成面料纬斜超标，部分企业喷水织机水压调

节不当，导致面料密度不均。染整环节是质量问题高发

区，中国印染协会2023年报告指出，中小印染企业色光
偏差超标率22%，染色温度和时间控制精度不足导致色
光偏差，固色剂用量不足造成湿摩擦色牢度仅达2级，远
低于标准要求的3级。同时，30%的中小企仍使用十年以
上老旧设备，江苏某服装厂平缝机超期使用，牛仔裤裤

长偏差±2cm，超标准限值1倍，设备精度下降导致产品尺
寸偏差，且生产过程缺乏实时质量监测，多依赖事后检

验，不合格品返工率达12%。
2.3  供应链协同
供应链协同存在信息壁垒和责任划分模糊等问题。

上游原材料供应商、中游生产企业和下游经销商之间信

息传递不及时，上海某服装企业因面料商未告知聚酯纤

维含量从80%降至70%，成品缩水率达5%，召回1万件
产品；生产企业未向经销商同步产品质量标准，导致经
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销商销售过程中出现质量投诉。供应链各环节质量责任

界定不清，出现质量问题时相互推诿，如面料出现色差

时，纺纱企业称是织造环节张力问题，织造企业称是染

整环节工艺问题，无法快速追溯责任主体[2]。中国纺联

2024年调研显示，供应链协同缺乏长效机制，大型服装
企业因上游面料质量问题导致订单延期交付率达10%，多
数企业仅关注短期合作，未建立联合质量管控体系，上

游供应商质量波动直接影响下游产品质量。

3��纤维纺织品质量提升的核心策略

3.1  技术创新驱动质量升级
技术创新是纤维纺织品质量升级的核心驱动力，需

聚焦原材料改良、生产工艺优化和智能装备应用三大方

向。在原材料方面，恒力集团与东华大学合作研发纳

米银抗菌聚酯纤维，面料抗菌率99%，50次洗涤后仍达
95%，企业应加大新型纤维的研发力度，与高校或科研机
构合作建立研发中心，共同开展纤维改性技术研究。生

产工艺上，绍兴某印染厂引入德国Datacolor测色系统，
染色一次合格率从75%升至92%，推广数字化染整技术至
关重要，采用电脑测色配色系统和自动调浆设备，可将

染色色差控制在0.5级以内。同时，应用无水印染技术，
能有效减少染整过程中的质量波动。智能装备方面，华

孚时尚新疆智能工厂引入瑞士立达设备，产品合格率从

85%升至96%，引入纺纱、织造全流程智能生产线，配备
在线质量监测设备，确保产品质量稳定。

3.2  标准化与质量管理体系完善
标准化建设是提升纤维纺织品质量的基础，需构建

覆盖全链条的标准体系。森马集团参照Oeko-Tex Standard 
100，将儿童服装甲醛限值从75mg/kg收紧至50mg/kg，企
业应结合国际先进标准，修订和完善国内标准，明确甲

醛、重金属等有害物质的限量要求。同时，企业需建立

完善的质量管理体系，推行ISO9001质量管理体系认证。
例如，红豆集团建立200余家供应商数据库，每季度质量
评分，2023年剔除15家不合格供应商，原材料合格率从
92%升至98%，在原材料采购环节，制定合格供应商名
录，从源头上保障原材料质量[3]。建立质量追溯系统，波

司登为羽绒服赋“一物一码”，消费者可查羽绒产地及

检测报告，投诉率降60%，增强产品透明度和可信度。加
强质量培训，定期组织员工学习质量标准和操作规范，

考核合格后方可上岗。

3.3  供应链协同与全链条优化
供应链协同是提升纤维纺织品质量的关键环节，需

建立多方联动机制，海澜之家搭建供应链云平台，接入

300余家供应商，问题解决效率提升40%，搭建数字化

信息共享平台，实现原材料供应商、生产企业、经销商

之间的信息实时互通，形成闭环管理。同时，建立联合

质量管控小组。如雅戈尔与上下游企业组建联合质量小

组，每月联合抽检，2023年整改28项质量问题，面料合
格率从91%升至97%，由供应链各环节企业代表组成，共
同制定质量标准和管控流程。此外，李宁与新疆棉纺厂

签5年协议，共同研发42mm高弹长绒棉，面料弹性提升
25%，推行战略合作伙伴模式，与核心供应商签订长期合
作协议，共同开展原材料质量改良项目，从源头提升原

材料质量。

3.4  绿色可持续发展与质量提升
绿色发展与质量提升需深度融合，成为纤维纺织品

行业的新趋势。优衣库推广有机棉采购，2023年有机棉
服装占比30%，投诉率较普通棉T恤降40%，企业应推行
绿色原材料采购，优先选用有机棉、再生涤纶等环保原

材料，建立绿色原材料认证体系。生产过程中，推广清

洁生产技术。浙江一印染厂采用生物酶退浆技术，化学

药剂用量减60%，欧盟生态指标合格率从90%升至99%，
如采用生物酶退浆技术替代传统化学退浆，减少化学药

剂使用。建立绿色质量评价体系，将碳排放、水资源

消耗等指标纳入质量评价范畴。安踏绿色工厂产品获认

证，2023年销售额增长50%，利润率高12个百分点，企业
可申请绿色产品认证，提升产品市场竞争力，实现经济

效益与环境效益的双赢。

4��纤维纺织品质量提升策略实施案例分析

4.1  案例企业概况
案例企业为江苏纺织科技有限公司，成立于2005

年，位于南通纺织产业集群区，是一家集纺纱、织造、

染整、服装加工于一体的综合性纤维纺织品生产企业。

企业占地面积8万平方米，拥有员工1200人，年纺纱能力
5万吨，织造能力3000万米，服装加工能力800万件。产
品涵盖纯棉纱线、涤棉面料、休闲服装三大类，纯棉纱

线供应盛虹集团，涤棉面料出口欧盟，休闲服装销大润

发及天猫，企业市场定位为中高端市场，注重产品质量

和品牌建设，2023年营业收入达12亿元，其中出口收入
占比45%，是当地纺织行业的龙头企业之一。

4.2  质量提升策略实施前企业状况
2020年之前，该企业质量问题较为突出，产品抽检

合格率仅为82%，主要存在三大问题：一是原材料环节，
新疆棉含杂率3.5%，超GB/T 1103.1-2022标准1.5%限值，
导致纱线棉结过多；二是生产环节，染整车间采用传统

染色设备，色差超标率达18%，织造环节因设备老化，面
料纬斜率达5%；三是检测环节，缺乏精密检测设备，无
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法检测重金属残留，2019年5万件服装因偶氮染料超标遭
欧盟退货，损失800万元。同时，供应链协同不畅，上游
棉纺供应商每年更换率40%，2019年3家供应商棉纤维含
水率超标，100吨棉纱报废，损失150万元，原材料质量
波动大，下游经销商质量投诉率达15%，企业市场份额逐
年下降，2019年营业收入较2018年下降12%，面临较大的
生存压力。

4.3  质量提升策略实施过程
2020年起，企业全面推行质量提升策略：技术创新

方面，投资2亿元引入瑞士立达智能纺纱机，配备乌斯
特条干仪实时监测，投资2亿元引入纺纱、织造智能生
产线，配备在线质量监测设备；与江南大学合作研发抗

菌棉纤维，使面料抗菌率达99%。标准化建设方面，参
照Oeko-Tex Standard 100修订企业标准，推行ISO9001
和ISO14001双体系认证，建立“一物一码”追溯系统，
含12项产品信息，建立产品质量追溯系统[4]。供应链协

同方面，与3家新疆棉纺厂签5年协议，共建实验室，制
定含杂率 ≤ 1.0%的专属标准，与3家核心棉纺供应商签
订长期协议，共建原材料质量管控体系；组建供应链联

合质量小组，每月开展联合抽检。绿色发展方面，投资

5000万元建设清洁生产车间，采用无水印染技术和生物
酶退浆技术，减少化学药剂使用，申请绿色产品认证。

实施过程中，组织员工开展质量培训120场次，覆盖全体
员 工。

4.4  质量提升效果评估
经过三年实施，企业质量提升效果显著：产品质量

指标大幅改善，纱线棉结数从38个/100m降至7个，纱线
棉结杂质含量下降80%，面料色差超标率降至2%，纬斜
率控制在1%以内，产品抽检合格率提升至98%，出口产

品未再出现因质量问题退货情况。市场表现持续向好，

2023年营业收入达12亿元，较2019年增长45%，其中出口
收入占比提升至45%，新增欧盟、美国等高端市场客户
20家。成本效益明显优化，不合格品返工率从12%降至
3%，年减少返工损失600万元；水耗从120吨/吨面料降至
72吨，清洁生产技术使水耗下降40%，能耗下降30%，年
节约生产成本800万元。品牌影响力提升，获得“江苏省
名牌产品”“绿色产品认证”等称号，客户投诉率从15%
降至2%，客户忠诚度达90%以上。
结束语

纤维纺织品质量提升是一项长期且系统的工程，关

乎企业生存与行业发展。核心是用技术突破解决质量痛

点，以标准规范全链行为，通过技术创新、标准完善、

供应链协同及绿色发展等策略的综合运用，能有效解

决当前质量存在的诸多问题。江苏纺织科技有限公司

的成功案例充分证明，这些策略切实可行且成效显著。

未来，企业应持续深化质量提升举措，不断适应市场变

化，推动纤维纺织品行业向更高质量、更可持续的方向

迈进。
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