


书书书

　
“十三五”普通高等教育本科部委级规划教材

·应用型系列教材·

总主编　 吴国华

精纺毛织物生产技术教程
潘　 峰　 王文志　 主　 编
刘美娜　 张淑梅　 副主编



内　 容　 提　 要
《精纺毛织物生产技术教程》主要介绍了精纺毛织物生

产基础知识，准备工程各工序设备、工艺、质量、运转管理、操

作法等，织造工程的设备、工艺、质量、运转管理、操作法等，毛

织物整理（包括修呢、湿整理和干整理）等。 本书重点介绍了

精纺毛织物生产技术工人应掌握的一些基础知识、运转工人

操作技术标准和保全保养工人应知应会的内容。

本书可供高等纺织院校相关专业的师生阅读，也可供毛

纺企业的技术骨干和车间管理者学习参考。
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一、应用型高校转型呼唤应用型教材建设

教学与生产脱节，很多教材内容严重滞后于现实，所学难以致用。 这是我们在

进行毕业生跟踪调查时经常听到的对高校教学现状提出的批评意见。 由于这种脱

节和滞后，造成很多毕业生及其就业单位不得不花费大量时间进行“补课”，既给刚

踏上社会的学生无端增加了很大压力，又给就业单位白白增添了额外培训成本。 难

怪学生抱怨“专业不对口，学非所用”，企业讥讽“学生质量低，人才难寻”。

２０１０ 年颁布的《国家中长期教育改革和发展规划纲要（２０１０—２０２０ 年）》指出，
要加大教学投入，重点扩大应用型、复合型、技能型人才培养规模。 ２０１４ 年，《国务
院关于加快发展现代职业教育的决定》进一步指出，要引导一批普通本科高等学校

向应用技术类型高等学校转型，重点举办本科职业教育，培养应用型、技术技能型人

才。 这表明国家已发现并着手解决高等教育供应侧结构不对称问题。

２０１４ 年 ３ 月，在中国发展高层论坛上有关领导披露，教育部拟将 ６００ 多所地方
本科高校向应用技术、职业教育类型转变。 这意味着未来几年，我国将有 ５０％以上
的本科高校（２０１４ 年全国本科高校 １２０２ 所）面临应用型转型，更多地承担应用型人
才，特别是生产、管理、服务一线急需的应用技术型人才的培养任务。 应用型人才培

养作为高等教育人才培养体系的重要组成部分，已经被提上国家重要的议事日程。

“兵马未动、粮草先行”。 应用型高校转型要求加快应用型教材建设。 教材是

引导学生从未知进入已知的一条便捷途径。 一部好的教材既是取得良好教学效果

的关键因素，又是优质教育资源的重要组成部分。 它在很大程度上决定着学生在某

一领域发展起点的远近。 在高等教育逐步从“精英”走向“大众”直至“普及”的过程

中，加快教材建设，使之与人才培养目标、模式相适应，与市场需求和时代发展相适

应，已成为广大应用型高校面临并亟待解决的新问题。

烟台南山学院作为大型民营企业———南山集团投资兴办的民办高校，与生俱来

就是一所应用型高校。 ２００５ 年升本以来，学校依托大企业集团，坚定不移地实施学
校地方性、应用型的办学定位，坚持立足胶东，着眼山东，面向全国；坚持以工为主，

工管经文艺协调发展；坚持产教融合、校企合作，培养高素质应用型人才，初步形成
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了自己校企一体、实践育人的应用型办学特色。 为加快应用型教材建设，提高应用

型人才培养质量，今年学校推出的包括“应用型教材”在内的“百部学术著作建设工

程”，可以视为烟台南山学院升本 １０ 年来教学改革经验的初步总结和科研成果的集
中展示。

二、应用型本科教材研编原则

应用型本科作为一种本科层次的人才培养类型，目前使用的教材大致有两种情

况：一是借用传统本科教材。 实践证明，这种借用很不适宜。 因为传统本科教材内

容相对较多，教材既深且厚。 更突出的是其与实践结合较少，很多内容理论与实践

脱节。 二是延用高职教材。 高职与应用型本科的人才培养方式接近，但毕竟人才培

养层次不同，它们在专业培养目标、课程设置、学时安排、教学方式等方面均存在很

大差别。 高职教材虽然也注重理论的实践应用，但“小才难以大用”，用高职教材支

撑本科人才培养，实属“力不从心”，尽管它可能十分优秀。 换句话说，应用型本科

教材贵在“应用”二字。 它既不能是传统本科教材加贴一个应用标签，也不能是高

职教材的理论强化，应有相对独立的知识体系和技术技能体系。

基于这种认识，我认为研编应用型本科教材应遵循三个原则：一是实用性原则。

教材内容应与社会实际需求相一致，理论适度、内容实用。 通过教材，学生能够了解

相关产业企业当前的主流生产技术、设备、工艺流程及科学管理状况，掌握企业生产

经营活动中与本学科专业相关的基本知识和专业知识、基本技能和专业技能，以最

大限度地缩短毕业生知识、能力与产业企业现实需要之间的差距。 烟台南山学院的

《应用型本科专业技能标准》就是根据企业对本科毕业生专业岗位的技能要求研究

编制的一个基本教学文件，它为应用型本科有关专业进行课程体系设计和应用型教

材建设提供了一个参考依据。 二是动态性原则。 当今社会科技发展迅猛，新产品、

新设备、新技术、新工艺层出不穷。 所谓动态性，就是要求应用型教材应与时俱进，

反映时代要求，具有时代特征。 在内容上应尽可能将那些经过实践检验成熟或比较

成熟的技术、装备等人类发明创新成果编入教材，实现教材与生产的有效对接。 这

是克服传统教材严重滞后于生产、理论与实践脱节、学不致用等教育教学弊端的重

要举措，尽管某些基础知识、理念或技术工艺短期内并不发生突变。 三是个性化原

则。 教材应尽可能适应不同学生的个体需求，至少能够满足不同群体学生的学习需

要。 不同的学生或学生群体之间存在的学习差异，显著地表现在对不同知识理解和

技能掌握并熟练运用的快慢及深浅程度上。 根据个性化原则，可以考虑在教材内容

及其结构编排上既有所有学生都要求掌握的基本理论、方法、技能等“普适性”内

容，又有满足不同的学生或学生群体不同学习要求的“区别性”内容。 本人以为，以

上原则是研编应用型本科教材的特征使然，如果能够长期坚持，则有望逐渐形成区

别于研究型人才培养的应用型教材体系和特色。
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三、应用型本科教材研编路径

１. 明确教材使用对象
任何教材都有自己特定的服务对象。 应用型本科教材不可能满足各类不同高

校的教学需求，它主要是为我国新建的包括民办高校在内的本科院校及应用技术型

专业服务的。 这是因为：近 １０ 多年来我国新建了 ６００ 多所本科院校（其中民办本科
院校 ４２０ 所，２０１４ 年数据）。 这些本科院校大多以地方经济社会发展为其服务定
位，以应用技术型人才为其培养模式定位，其学生毕业后大部分选择企业单位就业。

基于社会分工及企业性质，这些单位对毕业生的实践应用、技能操作等能力的要求

普遍较高，而不苛求毕业生的理论研究能力。 因此，作为人才培养的必备条件，高质

量应用型本科教材已经成为新建本科院校及应用技术类专业培养合格人才的迫切

需要。

２. 加强教材作者选择
突出理论联系实际，特别注重实践应用是应用型本科教材的基本特征。 为确保

教材质量，严格选择研编人员十分重要。 其基本要求：一是作者应具有比较丰富的

社会阅历和企业实际工作经历或实践经验，这是研编人员的阅历要求。 二是主编和

副主编应选择长期活跃于教学一线、对应用型人才培养模式有深入研究并能将其运

用于教学实践的教授、副教授或工程技术人员，这是研编团队的领袖要求。 主编是

教材研编团队的灵魂，选择主编应特别注重考察其理论与实践结合能力的大小，以

及他们是“应用型”学者还是“研究型”学者的区别。 三是作者应有强烈的应用型人

才培养模式改革的认可度，以及应用型教材编写的责任感和积极性，这是写作态度

要求。 四是在满足以上条件的基础上，作者应有较高的学术水平和教材编写经验，

这是学术水平要求。 显然，学术水平高、编写经验丰富的研编团队，不仅能够保证教

材质量，而且对教材出版后的市场推广也会产生有利的影响。

３. 强化教材内容设计
应用型教材服务于应用型人才培养模式的改革。 应以改革精神和务实态度，认

真研究课程要求，科学设计教材内容，合理编排教材结构。 其要点包括：

（１）缩减理论篇幅，明晰知识结构。 应用型教材编写应摒弃传统研究型或理论
型人才培养思维模式下重理论、轻实践的做法，确实克服理论篇幅越来越大、教材越

编越厚、应用越来越少的弊端。 一是基本理论应坚持以必要、够用、适用为度，在满

足本课程知识连贯性和专业应用需要的前提下，精简推导过程，删除过时内容，缩减

理论篇幅；二是知识体系及其应用结构应清晰明了、符合逻辑，立足于为学生提供

“是什么”和“怎么做”；三是文字简洁，不拖泥带水，内容编排留有余地，为学生自我

学习和实践教学留出必要的空间。

（２）坚持能力本位，突出技能应用。 应用型教材是强调实践的教材，没有“实
践”、不能让学生“动起来”的教材很难取得良好的教学效果。 因此，教材既要关注

并反映职业技术现状，以行业、企业岗位或岗位群需要的技术和能力为逻辑体系，又
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要适应未来一段时期技术推广和职业发展要求。 在方式上应坚持能力本位、突出技

能应用、突出就业导向；在内容上应关注不同产业的前沿技术、重要技术标准及其相

关的学科专业知识，把技术技能标准、方法程序等实践应用作为重要内容纳入教材

体系，贯穿于课程教学过程，从而推动教材改革，在结构上形成区别于理论与实践分

离的传统教材模式，培养学生从事与所学专业紧密相关的技术开发、管理、服务等工

作所必需的意识和能力。

（３）精心选编案例，推进案例教学。 什么是案例？ 案例是真实典型且含有问题
的事件。 这个表述的涵义：第一，案例是事件。 案例是对教学过程中一个实际情境

的故事描述，讲述的是这个教学故事产生、发展的历程。 第二，案例是含有问题的事

件。 事件只是案例的基本素材，但并非所有的事件都可以成为案例。 能够成为教学

案例的事件，必须包含问题或疑难情境，并且可能包含解决问题的方法。 第三，案例

是典型且真实的事件。 案例必须具有典型意义，能给读者带来一定的启示和体会。

案例是故事但又不完全是故事，其主要区别在于故事可以杜撰，而案例不能杜撰或

抄袭，案例是教学事件的真实再现。

案例之所以成为应用型教材的重要组成部分，是因为基于案例的教学是向学生

进行有针对性的说服、引发思考、教育的有效方法。 研编应用型教材，作者应根据课

程性质、内容和要求，精心选择并按一定书写格式或标准样式编写案例，特别要重视

选择那些贴近学生生活、便于学生调研的案例，然后根据教学进程和学生理解能力，

研究在哪些章节，以多大篇幅安排和使用案例，为案例教学更好地适应案例情景提

供更多的方便。

最后需要说明的是，应用型本科作为一种新的人才培养类型，其出现时间不长，

对它进行系统研究尚需时日。 相应的教材建设是一项复杂的工程。 事实上从教材

申报到编写、试用、评价、修订，再到出版发行，至少需要 ３ ～ ５ 年甚至更长的时间。
因此，时至今日完全意义上的应用型本科教材并不多。 烟台南山学院在开展学术年

活动期间，组织研编出版的这套应用型本科系列教材，既是本校近 １０ 年来推进实践
育人教学成果的总结和展示，更是对应用型教材建设的一个积极尝试，其中肯定存

在很多问题，我们期待在取得试用意见的基础上进一步改进和完善。

烟台南山学院校长

２０１７ 年于龙口
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为了大力提高毛纺织工人的技术素质和生产技术水平，适应毛纺织工业现

代化发展的需要，编者汲取各毛纺织厂先进生产经验，结合山东南山纺织服饰有

限公司的生产工艺、设备管理和生产实践，编写了《精纺毛织物生产技术教程》。

在编写过程中，力求做到既坚持标准，又照顾到当前挡车工人的实际水平；既有

理论基础知识，又符合实际生产技术。

本书共有四部分的内容，分别是：精纺毛织物生产基础知识，准备工程各工

序设备、工艺、质量、运转管理、操作法等，织造工程的设备、工艺、质量、运转管

理、操作法等，毛织物整理（包括修呢、湿整理和干整理）等。 本书重点介绍了精

纺毛织物生产技术工人应掌握的一些基本知识、运转工人操作技术标准和保全

保养工人应知应会的内容。

本书可供高等纺织院校相关专业的师生阅读，可以是毛纺织行业挡车工、技

术工人的培训教材，也可以是车间技术骨干和管理者的学习资料。

本书由烟台南山学院王文志和山东南山纺织服饰有限公司潘峰共同担任

主编，烟台南山学院刘美娜、张淑梅担任副主编，参编人员有烟台南山学院金晓、

王晓、高晓艳，山东南山纺织服饰有限公司高森，全书由王文志统稿。

本书有从其他著作和文献中引用的资料，除充分尊重原作者知识产权，附参

考文献外，对其他借鉴资料的作者也一并致谢！

由于编者水平有限，书中难免存在不足与错误，欢迎读者批评指正。
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第一章　 纺织原料 ００１　　　　

第一篇　 精纺毛织物生产基础知识

第一章　 纺织原料

第一节　 纺织原料的分类

纺织纤维的种类很多， 习惯上按其来源分为天然纤维和化学纤维两大类。

一、 天然纤维
天然纤维指由自然界直接取得的纤维。 天然纤维的分类与名称见表 １ － １。

表 １ －１　 天然纤维的分类与名称
分类 定义 组成物质 纤维来源

植物

纤维

　 取自于植
物种子、 茎、

韧 皮、 叶 或

果 实 上 的

纤维

　 主要组成物质为纤
维素， 并含有少量木

质素、 半纤维素等，

含量比随纤维的不同

而不同

　 １. 种子纤维： 取自植物种子表面的纤维， 如棉纤维、 木棉纤维、
椰壳纤维等

　 ２. 韧皮纤维： 取自植物韧皮中的纤维， 如苎麻、 亚麻、 大麻、 黄
麻、 红麻、 罗布麻、 苘麻、 香蕉茎纤维等

　 ３. 叶纤维： 取自植物叶子的纤维， 如剑麻、 蕉麻、 菠萝叶纤维等
　 ４. 维管束纤维： 取自竹类茎杆的纤维， 如竹纤维等

动物

纤维

　 取自于动
物的毛发或

分 泌 液 的

纤维

　 主要组成物质为蛋
白质， 但蛋白质的化

学组成有较大差异

　 １. 毛纤维： 取自动物的毛发， 由角蛋白组成的多细胞结构的纤维，
如绵羊毛、 山羊毛、 骆驼毛、 驼羊毛、 兔毛、 牦牛毛、 马海毛、 羽

绒、 野生骆马毛、 变性羊毛、 细化羊毛等

　 ２. 丝纤维： 指由昆虫的丝腺分泌物形成的纤维， 如桑蚕丝、 柞蚕
丝、 蓖麻蚕丝、 木薯蚕丝、 天蚕丝、 樗蚕丝、 柳蚕丝、 蜘蛛丝等

矿物

纤维

　 从纤维状
结构的矿物

岩石获得的

纤维

　 二氧化硅、 氧 化
铝、 氧 化 铁、 氧 化

镁等

　 各类石棉， 如温石棉、 青石棉等
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二、 化学纤维
化学纤维是以天然高分子化合物或人工合成的高分子化合物为原料， 经过制备纺丝原液、

纺丝和后处理等工序制得的具有纺织性能的纤维。 化学纤维的分类及名称见表 １ － ２。
表 １ －２　 化学纤维的分类及名称

分类 定义 纤维

再生

纤维

　 以天然高聚物为原
料制成浆液， 其化学

组成基本不变并高纯

净化后制成的纤维

　 １. 再生纤维素纤推： 指用木材、 棉短绒、 蔗渣、 麻、 竹类、 海藻等天然纤维素物质
制成的纤维， 如黏胶纤维、 莫代尔 （Ｍｏｄａｌ） 纤维、 铜氨纤维、 竹浆纤维、 醋酯纤维、
莱赛尔 （Ｌｙｏｃｅｌｌ） 纤维、 富强纤维等
　 ２. 再生蛋白质纤维： 指用酪素、 大豆、 花生、 毛发类、 丝素、 丝胶等天然蛋白质制
成的， 绝大部分组成仍为蛋白质的纤维， 如酪素纤维、 大豆纤维、 花生纤维、 再生角

朊纤维、 再生丝素纤维等

　 ３. 再生淀粉纤维： 指用玉米、 谷类淀粉物质制取的纤维， 如聚乳酸纤维 （ＰＬＡ） 等
　 ４. 再生合成纤维： 指用废弃的合成纤维原料熔融或溶解再加工成的纤维等

合成

纤维

　 以石油、 煤、 天然
气及一些农副产品为

原料制成单体， 经化

学合成为高聚物纺制

的纤维

　 １. 涤纶： 指大分子链中的各链节通过酯基相连的成纤聚合物纺制的合成纤维
　 ２. 锦纶： 指其分子主链由酰胺键连接起来的一类合成纤维
　 ３. 腈纶： 指含丙烯腈在 ８５％ 以上的丙烯腈共聚物或均聚物纤维
　 ４. 丙纶： 指分子组成为聚丙烯的合成纤维
　 ５. 维纶： 指聚乙烯醇在后加工中经缩甲醛处理所得的纤维
　 ６. 氯纶： 指分子组成为聚氯乙烯的合成纤维
　 ７. 其他的还有乙纶、 氨纶、 乙氯纶及混合高聚物纤维等

无机

纤维

　 以天然无机物或含
碳高聚物纤维为原

料， 经人工抽丝或直

接碳化制成的无机

纤维

　 １. 玻璃纤维： 以玻璃为原料， 拉丝成形的纤维等
　 ２. 金属纤维： 以金属物质制成的纤维， 包括外涂塑料的金属纤维、 外涂金属的高聚
物纤维以及包覆金属的芯线等

　 ３. 陶瓷纤维： 以陶瓷类物质制得的纤维， 如氧化铝纤维、 碳化硅纤维、 多晶氧化
物等

　 ４. 碳纤维： 以高聚物合成纤维为原料经碳化加工制取的， 纤维化学组成中碳元素占
总质量 ９０％ 以上的纤维， 是无机化的高聚物纤维等

第二节　 纺织原料的主要性能指标

一、 衡量纤维粗细的指标
衡量纤维粗细的指标有直接指标和间接指标两种。
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（一） 直接指标

直接指标是直接衡量纤维粗细的指标， 一般用纤维的直径和截面积表示， 适于圆形纤维。

截面直径是表示纤维细度主要的直接指标， 量度单位为微米 （μｍ）。 通过光学显微镜或电子
显微镜观测直径 ｄ和截面积 Ａ， 常用于羊毛及其他动物毛， 圆形化学纤维粗细的表达。

（二） 间接指标

间接指标是由与截面积成比例的纤维质量或长度确定， 即纤维所具有的质量 （定长制）

或长度 （定重制）， 无截面形态限制。

１. 线密度 Ｔｔ
线密度的法定计量单位为特克斯 （ ｔｅｘ）， 简称特， 表示 １０００ｍ 长的纤维或纱线在公定回

潮率时的质量 （ｇ）。
Ｔｔ ＝ １０００ＧｋＬ

式中： Ｔｔ———纤维或纱线的线密度， ｔｅｘ；
Ｇｋ———纤维或纱线在公定回潮率时的质量， ｇ；
Ｌ———纤维或纱线的长度， ｍ。

２. 旦尼尔 Ｄ
旦尼尔较多地用于丝和化纤长丝中， 简称旦， 是指 ９０００ｍ长的纤维在公定回潮率时的质

量 （ｇ）。
Ｄ ＝ ９０００ＧｋＬ

式中： Ｄ———纤维或纱线的旦数， 旦；
Ｇｋ———纤维或纱线在公定回潮率时的质量， ｇ；
Ｌ———纤维或纱线的长度， ｍ。

３. 公制支数 Ｎｍ
公制支数是指在公定回潮率时 １ｇ纤维或纱线所具有的长度 （ｍ）， 简称公支。

Ｎｍ ＝ ＬＧｋ
式中： Ｎ———纤维或纱线的公制支数， 公支；

Ｇｋ———纤维或纱线在公定回潮率时的质量， ｇ；
Ｌ———纤维或纱线的长度， ｍ。

目前我国毛纺及毛型化纤纯纺、 混纺纱线的粗细， 仍用公制支数表示。 棉纺厂表示棉纤

维的粗细也采用公制支数。

４. 以上各个指标的换算关系
（１） 公制支数与旦尼尔的换算： Ｄ ＝ ９０００Ｎｍ
（２） 线密度与旦尼尔的换算： Ｔｔ ＝ Ｄ９
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（３） 线密度与公制支数的换算： Ｔｔ ＝ １０００Ｎｍ

二、 衡量纤维长度的指标
纤维长度是其外部形态的主要特征之一。 各种纺织加工用的纤维中， 天然纤维的长度根

据其种类的不同， 具有各自的长度分布； 化学短纤维通常是根据所模仿的天然纤维的平均长

度进行等长切断或异长度牵切的， 而化纤长丝则不进行切断。 一般来说， 能够满足纺织加工

使用性能要求的纤维， 其长度 Ｌ与纤维直径 Ｄ之比为 １０２ ～ １０５。
纤维长度在纺织加工工艺上的重要性仅次于纤维粗细程度， 它影响织物和纱线的品质，

而且是确定纺纱系统及工艺参数的重要因素。 表 １ － ３ 为常见纤维品种的纤维长度范围。
表 １ －３　 常见纤维品种的长度范围 单位： ｍｍ

纤维品种 长度 纤维品种 长度 纤维品种 长度

陆地棉 ２５ ～ ３１ 马海毛 ４５ ～ ７０ 马尼拉麻 ３ ～ ２０
海岛棉 ３３ ～ ４６ 绢丝 ６０ ～ １３００ 大 （汉） 麻 ５ ～ ５５
细绵羊毛 ４０ ～ １００ 亚麻 １２ ～ ２４ 中长化纤 ５１ ～ ６５
半细绵羊毛 ７０ ～ ３００ 苎麻 ２０ ～ ２００ 毛型化纤 ７６ ～ １２０
山羊绒 ２２ ～ ３６ 黄麻 １. ５ ～ ５ 棉型化纤 ３８ ～ ４１

（一） 衡量纤维长度的指标

１. 纤维加权平均长度Ｌｎ
—

纺织纤维长度的集中性指标， 是指一束纤维试样中长度的平均值。 主要用于毛、 麻、 绢

和化学短纤维。

２. 主体长度 Ｌｍ
常用纺织纤维长度指标之一， 是指一束纤维试样中根数最多或重量最大的一组纤维的长

度， 称计数或计重主体长度。

３. 品质长度 Ｌｐ
用来确定纺纱工艺参数的纺织纤维长度指标， 又称右半部平均长度或上半部平均

长度。

４. 跨距长度
指采用梳子随机夹持取样 （纤维须丛）， 纤维由夹持点伸出的长度。

５. 手扯长度
在手感目测的检验方法中， 用手扯尺量法测得的纤维长度。

（二） 衡量纤维长度的离散指标

１. 短绒率
计数和计重纤维长度分布曲线中短于一定界限长度的纤维量与总量的百分比称短绒率。

界限长度按纤维品种不同而有不同规定， 如细绒棉为 １６ｍｍ， 长绒棉为 ２０ｍｍ， 绵羊毛为
３０ｍｍ等。
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２. 超长纤维与倍长纤维
切断化学纤维中因设备故障夹入的切断不完全的纤维， 长度超过切断长度的纤维称为超

长纤维； 长度为其名义长度两倍及以上的化学短纤维称为倍长纤维。 这些纤维在纺纱牵伸中

无法正常运动， 会造成疵点， 影响纤维的可纺性和成品质量。

３. 纤维长度整齐度
一般指计数平均长度与计数平均以上平均长度 （上半部平均长度） 的比值。

三、 衡量纤维拉伸性能的指标
表示纤维拉伸性能的指标有断裂强力、 断裂强度、 断裂伸长率等。

１. 断裂强力 （绝对强力）

纤维断裂时能够承受的拉伸外力。 其法定单位为牛顿 （Ｎ）、 厘牛 （ｃＮ）， 以往曾用的单
位为千克力 （ｋｇｆ）、 克力 （ｇｆ）。 对不同粗细的纤维， 断裂强力没有可比性。
２. 相对强度
相对强度是用以比较不同粗细纤维的拉伸断裂性质的指标。 根据采用细度指标不同， 相

对强度指标有以下几种。

（１） 断裂强度 （比强度）。 １ｔｅｘ 粗细的纤维所能承受的最大拉力。 其法定单位为 Ｎ ／ ｔｅｘ、
ｃＮ ／ ｄｔｅｘ， 有时也用 Ｎ ／旦 （ｃＮ ／旦）、 ｇｆ ／ ｄｔｅｘ、 ｇｆ ／旦。 其计算式为：

Ｐ ｔｅｘ ＝ Ｐ
Ｔｔ

Ｐ旦 ＝ Ｐ
Ｄ

式中： Ｐ ｔｅｘ———线密度制断裂强度， Ｎ ／ ｔｅｘ；
Ｐ旦———旦数制断裂强度， Ｎ ／旦；
Ｐ———纤维的强力， Ｎ；
Ｔｔ———纤维的线密度， ｔｅｘ；
Ｄ———纤维的旦尼尔数， 旦。

（２） 断裂应力 （强度极限）。 指纤维单位截面上能承受的最大拉力。 其法定单位为

Ｎ ／ ｍ２、Ｎ ／ ｍｍ２，以前曾用 ｋｇｆ ／ ｍｍ２。 其计算式为：
σ ＝ Ｐ

Ｓ
式中： σ———纤维的断裂应力， Ｎ ／ ｍ２；

Ｐ———纤维的强力， Ｎ；
Ｓ———纤维的截面积， ｍ２。

（３） 断裂长度 ＬＲ。 纤维的自身重量与其断裂强力相等时所具有的长度， 即一定长度的纤
维， 其重量可将自身拉断， 该长度为断裂长度。 其计算公式为：

ＬＲ ＝ Ｐ × ｇ１０
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