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前　言

纺织机械系列教材包括《纺纱机械》、《织造机械》、《化纤机械》和《染整机械》

等。是有关大专院校机械类专业和相关专业的教材。为了拓宽专业面，适应改革开放

的形势，经过十多年的专业改造和教学实践，逐步形成了本系列教材。这套教材主要

特色是将纺织工艺和机械设备相结合，传统工艺设备与新型工艺设备相结合。在内

容上，既有工艺基本知识，又着重介绍机构的工作原理和设备结构；在选材上既考虑

到目前国内大量使用的设备现状，又介绍了新型纺织机械装备及其发展趋势。

《织造机械》的编写分工是：第一章、第六章、第七章第一节、第八章、第九章、第

十章、第十一章、第十二章由夏金国执笔，第二章、第四章、第六章由李金海执笔，第

三章、第五章由徐雷麟执笔，第七章其余部分由道德锟执笔、夏金国补充。本书由夏

金国、李金海主编。书中全部插图由马莉萍描制。

全书由陈人哲教授审阅。

本书在编写过程中得到中国纺织机械厂、郑州纺织机械厂的大力支持，在此深

表感谢。

由于近年来纺织机械的迅速发展，更新换代不断加快，以及我们水平上的局限，

书中难免存在疏漏和错误之处，恳请读者批评指正。

年

编 者
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第一章

织 造 技 术 概 述

第一节　　机织物的形成和机械设备

图 平纹织物

绚丽纷繁、用途广泛的纺织品按其形态，可以区分为纱、线、绳、带、平面织物、立体（特种）织

物等，后三者按其生产方法又可分为机织物、针织物、非织造布等。其中以机织物和针织物为多，

而机织物尤占极为重要的比例和地位；本书着重论述与机织物织造工艺过程相关的机械设备之

结构原理及其性能特点。

一、机织物的形成

织造机械加工的对象是纱线，制成的产品是织物。用纱线交织或编织而制成的织物主要有

两大类：机织物和针织物。机织物主要是以两组纱线纵横交织而形成，如日常穿用的棉布、呢绒、

绸缎及装饰用布、产业用帆布等，其基本的特性是平整、挺括。针织物一般是用一组纱线成圈编

结（纬编或经编）而形成，多用来制作内衣，如汗衫、棉毛衫，亦可做外衣、窗帘等，其基本的特性

是柔软而有一定的弹性。

所示的平纹织物，是一种最基本的织物组织，

机织物（由于其出现的悠远历史和普遍使用，通常简称为织物），是在织机上制成的，这个

工艺过程称为织造，绝大多数的机织物是由互成直角的两个纱线系统交织形成的，沿织物长

度方向（纵向）排列的是经纱，沿宽度方向（横向）排列的是纬纱，经纱与纬纱按一定的织物组

织规律浮沉相互交错组合即是交织。如图

其中的经纱和纬纱，是按照一隔一的简单规律相互浮沉交错形成交织的。从图中的经向剖面

和纬向剖面，可以看到交织后的经纬纱的形态，经纬纱相互之间上下浮沉、曲折交错而形成

平挺的织物特性。

所示。各根经纱以一

上引出，绕过后梁

织物形成的原理如图

定的张力平行地从织轴 ，通过

其作用是一隔一地分开经纱，防止相互缠分绞棒

的综眼而抵达开口区；穿有相同升降绞），穿过综丝

上（织制最简单规律经纱的综丝则挂装在同一综框

的平纹织物至少用两片综框），当综框分别朝上下运

纬器

动时，全部经纱就被分开为两片，形成菱形的梭口；引

梭子、片梭、剑杆和射流等）带引纬纱穿越梭

将夹在经纱片中的纬

口，引入纬纱；当综框再次交替上下时，就形成了经纬

纱的交错；接着由梳齿状的筘



引离织口，并卷成布卷 。这种在织机上形成织物的过程称为被卷取辊

一综框

卷取辊 布卷

织物形成原理

一织轴 一分绞棒

图

一后梁 一综丝 筘

胸梁一引纬器（梭子）

纱打向织口（布与纱的交界处），形成织物（一般在织机一个工作循环中，织进一根纬纱）；织

成的织物经胸梁

织造。

如上所述，织造时必须有三个基本工作件，完成三个基本运动：开口机件完成开口运动，用

引纬器作引纬运动，再用筘进行打纬运动，从古代原始的手工织布到现代自动化的织机，都是运

用这三个工作件来完成织造的这三个基本运动的；此外为了维持织造过程的连续进行，还需要

两个辅助运动，即送经运动和卷取运动。统称为织机的五大运动。这就成为织机的主要特征，作

为区分织机类型的依据，通常说的“有梭织机与无梭织机”就是一个典型的例子。

为了能在织机上织造，经纱和纬纱均须做成合适的卷装形式，一般经纱制备成织轴，纬纱则

卷绕成纡子或筒子，纡子放在梭子中用于有梭织机上，筒子则用在无梭织机上。在织造过程中，经

纱会受到反复的拉伸和弯曲，以及与综丝、筘等机件的摩擦作用，故要求经纱应具有足够的强度、

弹性和耐磨性；织机上的引纬是间断的、不连续的，纬纱必须承受引纬时的退绕张力和急速的张

力波动，以及在纬纱通道上的摩擦，因此对纬纱的弹性、强度都有相应的要求，必须保证经纬纱

的这些性能，才能够降低织造中的经纬纱断头和织疵，这是提高织机劳动生产率的一个关键。

二、织造工艺流程和机械设备

织造用的原料是做成一定卷装的纱（线），如管纱、筒子纱或绞纱，这些卷装因容量、形式和

结构等因素，一般不能直接用来上机织造。为此，需要有一系列对经纬纱进行准备加工的工序，

将它们制备成适当的卷装形式，如织轴、纡子或筒子等，供给织机进行织造，同时再要在这些加
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左右），就落下布卷，送到验布机上去检验；经检验后的织物，必要时再用刷布机刷

图 织造工艺流程

工过程中进一步清除纱疵，改善纱线的品质，提高可织性，以保证织造时的生产率，织造前

的准备工序统称为织前准备工程。

织成的织物以布卷形式从织机上取下后，一般尚不能直接出厂，还要经过一定的整理工序

才能入库、出厂。

所示。

因此，整个织造工艺流程共包括三部分：织前准备工程、织造工程和织物整理工程。这三部

分的机械设备相互配套，就组成了完整的织造生产线，如图

（一）准备工程工艺流程与设备

要提高织造的产品质量和劳动生产率，准备工程是很重要的环节，如果没有满意的准备工

程就织不出高品质的织物，发挥不出高的生产率。准备工程又分为经纱准备和纬纱准备。

经纱准备　　由于在织机上，经纱呈片状引出，根数众多，每次交织，全部经纱均需共同参

与，故要求每根经纱的状态（张力、强力等）尽可能一致，以获得良好的可织性，因而，经纱准备较

为复杂、要求更高，一般包括下列工序和装备：

络筒（络筒机），整经（整经机），浆纱（浆纱机），穿经（穿、结经机）。

纬纱准备　　纬纱准备的工序和装备有：直接纬，就是将细纱机生产的管纱作为纤子直接

供给织机；间接纬，将管纱或筒子纱经卷纬机卷绕成纡子，无梭织机可用筒子纱供纬；湿热定捻

（加湿机、定捻锅），对某些种类的纬纱给湿或加热，以稳定其捻度。

（二）织造工程

织机是织造生产线中的主要机械，置备的数量最多，其技术水平对织造生产流程有着决定

性的影响，但须注意，先进的织机一定要配以相应水准的准备机械，才能充分发挥先进织机的生

产能力。

（三）织物整理工程

织物整理工程的流程大致如下：织机上织成的织物卷在布辊上，达到一定长度后（通常为

匹，每匹



按织物用途分

①服装用织物：如外衣、内衣、衬里用织物；

②装饰用织物：如毛巾、床单、手帕、窗帘及沙发布等；

③产业用织物：如帆布、传动带、帘子布、土工布、筛网、绷带、降落伞布等。在论述织物生产

的概况以及使用的设备时，常引用此种分类方法。目前在我国后两类织物比重尚偏小，须倡导发

展。

三、织物组织

织物组织表示的是织物中经纱与纬纱相互交错、浮沉的规律。

（一）组织点和组织循环

织物由经纬纱交织而形成，经纱与纬纱每交叉一次就形成一个交叉点，这个交叉点称为织

物的组织点或浮点。经纱浮在纬纱之上，称为经组织点或经浮点；反之，称为纬组织点或纬浮

点。

织物组织的变化可用组织点的排列来表示，当经组织点和纬组织点按浮沉规律构成一个基

为

上。

第二节　　相关的织物基本知识

去一部分棉结杂质，然后由折布机（码布机）按每米一幅地折叠起来，成为一匹或几联匹的布捆；

可修织的疵点则以人工适当修补，提高布的等级；最后按国家标准评等，分别打包、入库。

织物有多种多样，织造机械相应就有不同的类型，形成门类齐全、配套完整的各种系列，从

大类来说，有棉、毛、丝、麻、特种织物等不同的设备配套，各有一定的特点，除厚、重等较特殊的

织物外，一般趋势为通用、高速，而机电结合、智能化则是发展方向，当代先进的织造机械都是以

精密、高速、高效、高度自动化为共同的主要特征。

经过准备工序的经、纬纱在织机上制成织物，而织机各部分的结构均是为织物生产而设计

和构造的，为了理解、掌握织机的工作原理，就有必要懂得相关的织物基本知识。

一、织物结构和度量

织物结构是指经纬纱线在织物中的几何形态和相互交错沉浮的规律。织物的结构参数包括

经纬纱的原料、粗细和密度的配置，以及经纬纱线的交错规律等。

织物的度量有长、宽、厚和重量等指标。为了便于搬运，通常将一定长度的织物卷起或折叠

起来，称为匹，匹长视织物的重量或厚度而定，中厚织物，一匹多在

。织物依单位面积重量可分为三种类型：轻薄型、中厚型和厚重型。

上下。一般织物的幅宽

，宽的可达

二、织物分类

织物品种的分类，根据不同情况而有所不同，通常的分类有：

按织物的原料分

①纯纺织物：指经纬都用同一种纤维的纱线所织成的织物；

②混纺织物：是用两种或两种以上不同种纤维混纺成的经、纬纱线所织成的织物；

③交织物：是由不同纤维的经纱和纬纱交织成的织物。这种分类多用在织造生产的区分



代表，其数值等于同一系统

表示。

与 须互为质数。，且

和

础组织单元时（或达到重复时），称为一个组织循环，或完全组织。构成一个组织循环的经、纬纱

数，称经、纬纱循环，用

（二）组织点的飞数

飞数是表示织物组织中相应组织点的位置关系的参数，以

（如经纱系统或纬纱系统）中，相邻两根纱线上，相对应的同种组织点之间相距的组织点数。

组织点数即是经向飞数，以

飞数分经向飞数和纬向飞数。沿经纱方向，计算相邻两根经纱上，两个相应组织点间相距的

表示，其方向以向上为正值，向下为负值；沿纬纱方向，计算相邻

表示，其方向以向右为正值，两根纬纱上，两个相应组织点间相距的组织点数是纬向飞数，以

向左为负值。

（三）织物组织的分类

织物组织可分为以下四类：

常数。这两个特点

原组织　　原组织具有以下两个特点：一是每根经纱（或纬纱）上，只有一个经组织点（或纬

组织点），其它均为纬组织点（或经组织点）；二是组织点的飞数都相等，即

常数。它包括平纹、斜纹和缎纹三种组织，称为三原组织，是各种织决定原组织必然是

物组织的基础，所以又称为基本组织。

或表示为平纹组织是织物组织中最简单的一种，其参数为

，即经、纬纱每隔一根就交织一次；斜纹组织表现在组织图为有经（或 组织点组成的斜

缎线，反映在织物表面上为有经（或纬）浮长线所构成的斜向织纹，其参数为：

除外）

纹组织的特点是相邻两根纱线上的单独组织点相距较远，且各单独的组织点（经或纬）分布均

匀、互不毗接，反映在织物上，这些单独的组织点便为其两侧的浮长线（纬或经）所掩盖，呈现近

似单一的纬或经浮长线，其参数为：

小花纹组织　　即由原组织加以变化和组合而成的织物组织，如山形斜纹、加强缎纹等。

复杂组织　　即由多个系统的经纱和纬纱所构成的组织，能使织物具有特殊的外观效应和

性能，如毛巾、多层运输带芯等。

大花纹组织　　综合运用前三类组织可形成较大花纹的图案，须在提花机上制织，故又称

大提花组织。

四、织物上机图

上机图是表示织物上机织造时主

要工艺条件的图解，包括综框的页数，

穿综和穿筘的方法，以及综框升降的

次序等。

所示。

上机图由组织图、穿筘图、穿综图

和纹板图四个部分组成。组织图、穿筘

图、穿综图按自下而上的顺序配置，纹

板图放置在组织图的右侧，或者放在

穿综图的右侧，如图
图 上机图

上机图中的四个图均画在方格纸



纱，横行代表纬纱，格子就代表组织点。以填划符号或涂色的方格代表经组织点，如

。该形式以分子表示一个组织循环和 ，即

入或 入。

图

上，采用在小方格中填涂符号的方法来表达。在工厂生产中，对于简单的穿筘、穿综方法以及简

单的织物组织，常省去相应的图解，而代以文字说明。运用多臂开口机构织造时，则需画出纹板

图。

（一）组织图

以组织点（浮点）来描述织物组织的图样称为织物组织图。组织图由方格构成，纵行代表经

等，空

）的一些简单组织，还可以用类似分式的形式来代替组织图。

白的方格则代表纬组织点。在组织图中，规定经纱的顺序自左至右，纬纱顺序自下而上。

对于经纬纱循环相等（

代表这时，可以统一以组织循环数

中的经组织点数，分母表示同一组织线循环中纬组织点数，而分子与分母之和就等于组织循环

数

（二）穿筘图

穿箱图表示一个筘齿中穿入的经纱根数，图中只有两个横行，代表相邻的两个筘齿。纵行代

表经纱，凡穿人同一筘齿的经纱，就在同一横行中连续填涂符号，下一个筘齿中的经纱则在另一

个横行中连续填涂。

入”或“ 入”等，表示同一筘齿中穿入两穿筘方法亦可用文字说明，以“几人”来表示，如“

根或四根经纱。

入，府绸为

每一筘齿穿入的经纱根数，应根据织物的组织、经密、经纱的细度和所选用的钢筘号数而

定。一般对经密大的织物，穿人数可取大些；色织布和直接销售的坯布，穿人数宜小些；需经后处

理的织物，穿人数可大些。应尽可能使穿人数等于织物组织的经纱循环数，或是经纱循环数的约

数或倍数。以本色棉布为例，平布为 入，哔叽、华达呢和卡其为

（三）穿综图

中上方是穿综图的穿综图是表示组织图中各根经纱穿入各页综框的顺序的图解。图

示例，其中的每一横行代表一页综框（或一列综丝），前后综框按自下而上的顺序排列；每一纵行

代表与组织图相对应的一根经纱；在纵行与某一横行的交叉方格上填涂符号，就表示该纵行所

对应的经纱穿入该横行所代表的综框中。

穿综的原则是：浮沉交织规律相同的经纱穿人同一页（或同一组）综框中，而交织规律不同

的经纱必须分别穿在不同的（或不同组的）综框中。穿综图至少画出一个穿综循环。

常用的穿综方法有顺穿法和飞穿法等。

顺穿法是将一个组织循环中的各根经纱顺序地

穿入各页综框，经纱序号与综框序号是互相对应的，

。这种方法适所需的综框页数 就等于经纱循环数

用于经密较小的简单织物和某些小花纹组织。

对于经密较大而经纱循环较小的织物，所用的综

丝数量较多，需采用复列式综框（一页综框上有

纹板图画法

列综丝），或是成组使用增多的单页综框，以减少每一

列上的综丝密度，避免经纱在开闭口时，与过密的综

丝摩擦而导致断头或开口不清。为使经纱在成组的各



就是如此。纹板图右侧为纹板示意图，每块纹板上有两排

列综丝上均匀间隔地排列，应按各组综丝相对应的综框序号，一前一后、间跳地依次穿综，这种

间跳穿综的方法称为飞穿法。

在实际生产中，也常用文字对穿综方法进行说明。

选择穿综的方法须根据织物组织、经密、原料及操作等多种因素而定，正确的穿综方法有助

于减少穿综的差错。

（四）纹板图

纹板图，是控制综框运动顺序的图解，又称提综图，是多臂开口机构植纹钉或纹纸打孔的依

据。

当纹板图位于组织图的右侧（如图 时，纹板图的每一纵行对应一片综框，纵行数就等

于综框数（或经纱循环）；每一横行对应一根纬纱，横行数就等于纬纱循环。根据组织图上某一序

号经纱的浮沉规律，在提综图上同一序号的纵行内依次填涂符号。当穿综采用顺穿法时，所绘制

的纹板图与组织图是一致的，图

纹钉孔，黑色圆点表示植入的纹钉。这样不仅作图方便，而且校对也容易。此法在色织厂中普遍

使用。

中，织

依照提综图可在多臂机的控制纹板上植纹钉（或在纹纸上打孔）。提综图的每一横行与纹板

上的一列纹钉孔相对应，横行中涂有符号的方格表示在引入这根纬纱时，该方格所对应的综框

应提升，则在相应位置的纹钉孔中就植入纹钉（或在纹纸的相应位置上打孔）。如图

页综框，这与组织图的要求是相符合的。入第一纬时，应提升第

组织图、穿综图与纹板图三者是互相关联的，确定了其中两个图，第三图便可确定；通常按

确定的组织图和穿综图，可求得提综图。



第二章

络　　　　筒 机

第 一 节 　　概 述

左右。

的缝隙，再从导纱杆

一、络筒机的作用

络筒（又称络纱）是织前准备的第一道工序，它的任务是将来自纺部的管纱或绞纱在络筒机

上加工成符合一定要求的筒子。

络筒工序的作用可以概括为以下两点：

英支）的中特棉纱约

将原纱（或长丝）做成容量较大的筒子，提供给整经、卷纬、针织、无梭织机的供纬或漂染

等工序。管纱容量很小，大卷装的管纱也仅能容纳

万米左右。

若将管纱直接用于整经或织机上供纬等工序，都将因频繁换管而使停车时间过长，这样既不符

合工艺上的要求，也不利于提高生产效率。而筒子的卷装容量则大大增加，一般中特纱的筒子其

卷绕长度可达

清除纱线上的某些疵点、杂质，改善纱线品质。由纺厂运来的原纱一般有较多的外观疵

点，在通过络筒机上的清纱装置时，可以清除其上的绒毛、尘屑及弱纱、粗结等杂质疵点，这样，

既可改善织物的外观质量，又因剔除了纱线上的薄弱环节而提高了它们的平均强度，从而减少

了纱线在后道工序中的断头

络筒是织造准备的头道工序，络筒质量直接影响到后道工序。因此，对络筒工序提出如下的

要求：

筒子卷装容量要大，以提高后道工序的生产效率；筒子卷绕应坚固结实，以便于贮存和

运输；

卷绕过程中应保持一定的纱线张力，以保证筒子成形良好；

要便于筒子在后道工序中的退绕，防止出现脱圈或纠缠断头；

筒子上纱线的结头要小而牢；

不损伤纱线原有的物理机械性能。

二、络筒机类型及其工艺过程

（一）普通槽筒络筒机

所示。

槽筒式络筒机是当前国内使用最为普遍的络筒机械，它具有络筒速度快，结构简单，操作方

便以及成筒质量好等特点。它的工艺过程如图

并通过清纱器上退绕后经过导纱钩纱线２从管纱 进入垫圈式张力装置

的推动作横向往复运动；另一方面，紧贴在槽筒表面的筒子也受到槽筒的摩擦传动而回转，这

的下部引出，经断纱自停张力杆７而至槽筒８的螺旋沟槽中，当槽筒回转时，纱线一方面受到螺旋沟槽侧面
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