
内　容　提　要

本书包括原棉与化纤的选配、开清棉、梳棉、清梳联技术、

精梳、并条、粗纱、细纱、后加工及其他纺纱技术，主要阐述原
料的选择与使用、棉纺设备的主要机构与作用、运动分析、工
艺原理、提高产量和质量的先进经验与主要技术途径、典型机
台的传动与工艺计算以及加工化纤的工艺。重点介绍了近几
年定型新设备的使用及产品控制技术。

本教材是为了满足纺织高职高专棉纺专业教学的需要编

写的，可作为纺织高职高专学校、职工大学、电视大学和业余
大学的纺织类专业棉纺课程的教科书，也可作为中等纺织专
科学校和有关棉纺技术培训班的代用教材，并可供棉纺厂技
术人员参考。
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　　２００５年１０月，国发［２００５］３５号文件“国务院关于大力发展职业教育的决定”

中明确提出“落实科学发展观，把发展职业教育作为经济社会发展的重要基础和教

育工作战略重点”。高等职业教育作为职业教育体系的重要组成部分，近些年发展

迅速。编写出适合我国高等职业教育特点的教材，成为出版人和院校共同努力的

目标。早在２００４年，教育部下发教高［２００４］１号文件“教育部关于以就业为导向

深化高等职业教育改革的若干意见”，明确了促进高等职业教育改革的深入开展，

要坚持科学定位，以就业为导向，紧密结合地方经济和社会发展需求，以培养高技

能人才为目标，大力推行“双证书”制度，积极开展订单式培养，建立产学研结合的

长效机制。在教材建设上，提出学校要加强学生职业能力教育。教材内容要紧密

结合生产实际，并注意及时跟踪先进技术的发展。调整教学内容和课程体系，把职

业资格证书课程纳入教学计划之中，将证书课程考试大纲与专业教学大纲相衔接，

强化学生技能训练，增强毕业生就业竞争能力。

２００５年底，教育部组织制订了普通高等教育“十一五”国家级教材规划，并于

２００６年８月１０日正式下发了教材规划，确定了９７１６种“十一五”国家级教材规划

选题，我社共有１０３种教材被纳入国家级教材规划，其中本科教材５６种，高职教材

４７种。４７种高职教材包括了纺织工程教材１２种、轻化工程教材１４种、服装设计

与工程教材１２种、其他９种。为在“十一五”期间切实做好教材出版工作，我社主

动进行了教材创新型模式的深入策划，力求使教材出版与教学改革和课程建设发

展相适应，充分体现职业技能培养的特点，在教材编写上重视实践和实训环节内

容，使教材内容具有以下三个特点：

（１）围绕一个核心———育人目标。根据教育规律和课程设置特点，从培养学生

学习兴趣和提高职业技能入手，教材内容围绕生产实际和教学需要展开，形式上力

求突出重点，强调实践，附有课程设置指导，并于章首介绍本章知识点、重点、难点

及专业技能，章后附形式多样的习题等，提高教材的可读性，增加学生学习兴趣和

自学能力。

（２）突出一个环节———实践环节。教材出版突出高职教育和应用性学科的特

点，注重理论与生产实践的结合，有针对性地设置教材内容，增加实践、实验内容，

并通过多媒体等直观形式反映生产实际的最新进展。

（３）实现一个立体———多媒体教材资源包。充分利用现代教育技术手段，将授

课知识点、实践内容等制作成教学课件，以直观的形式、丰富的表达充分展现教学
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内容。

教材出版是教育发展中的重要组成部分，为出版高质量的教材，出版社严格甄

选作者，组织专家评审，并对出版全过程进行过程跟踪，及时了解教材编写进度、编

写质量，力求做到作者权威，编辑专业，审读严格，精品出版。我们愿与院校一起，

共同探讨、完善教材出版，不断推出精品教材，以适应我国高等教育的发展要求。

中国纺织出版社
教材出版中心
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　　本教材在《棉纺工程》（第三版）的基础上，根据高职高专层次的培养目标与特

点及棉纺技术发展新技术修订而成。本书一如既往地强调了棉纺工程应用，突出

新设备、新工艺，取材于当前国产设备定型的较新设备和成熟的实用性理论，并加

强工艺分析、工艺调整与质量控制等方面的知识。各章节介绍了新工艺、新技术等

方面的内容，具有一定的深广度和适应性。

本教材绪论、第七章由沙洲职业工学院史志陶编写，第一章由咸阳纺织服装职

业技术学院贾格维编写，第二章由河南工程学院（原河南纺织高等专科学校）朱洪

英编写，第三章由沙洲职业工学院吴卫平、王菊萍编写，第四章由中国华芳集团公

司沈向东、沙洲职业工学院史志陶编写，第五章第一节至第五节由常州纺织服装职

业技术学院陈锡勇编写，第六章由浙江纺织职业技术学院翁毅编写，第八章第一节

到第六节由安徽纺织职业技术学院陈纲编写，第八章第七节由沙洲职业工学院万

清余编写，第八章第八节由张家港市新源祥氨纶纱业有限公司张建忠编写，第九章

由广东纺织职业技术学院周美凤、陈志铭编写，第十章第一节由中国华芳集团公司

朱敏锋、沙洲职业工学院史志陶编写，第十章第二、三节由南通纺织职业技术学院

耿琴玉编写。沙洲职业工学院白铭老师完成了多媒体课件视频材料的拍摄与编

辑。全书由史志陶进行统稿，由江南大学谢春萍教授主审。

在教材编写过程中，得到了中国华芳集团沈护东、王建锋、谈永军、陆志军的大

力支持，在此一并表示诚挚的谢意。

《棉纺工程》（第四版）教材编写组
２００７年６月
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　　本教材是为了满足纺织高等职业教育教学以及企业生产技术的需要编写的，

可作为纺织高等职业教育学校、职工大学、电视大学和业余大学的纺织专业棉纺课

程的教科书，也可作为纺织中等职业教育学校和有关棉纺技术培训班的代用教材，

并可供棉纺厂技术人员参考。

本教材根据高等职业教育的培养目标与特点，强调了棉纺工程应用，突出了新

设备、新工艺，取材于当前国产设备定型的较新设备和成熟的实用性理论，并加强

工艺分析、工艺调整与质量控制等方面的知识，具有一定的深广度和适应性。

本教材绪论、第一章、第七章、第十章由史志陶编写，第二章由朱洪英编写，第

三章由樊理山、吴卫平联合编写，第四章由吴卫平编写，第五章由陈锡勇编写，第六

章由翁毅编写，第八章由陈纲编写，第九章由周美凤编写。周贻华教师参加了第四

章第二节部分内容的编写，曹雪芬教师参与了部分章节的编辑工作。最后由史志

陶、陈锡勇负责统稿，各章节内容具体增删由史志陶把关。教材由中原工学院任家

智教授主审。

在教材编写过程中得到了吴美玲的支持，并且得到了中国华芳集团王建锋、朱

敏峰、沈向东、谈永军、陆志军等的大力支持，在此一并表示诚挚的谢意。

《棉纺工程》教材编写组
２００３年９月
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绪　论

　　一、纺纱原理和基本作用
棉纺的原料是从轧棉厂或化学纤维厂以压紧打包的形式输进棉纺厂的。纺纱就是将各种

类型、各产地压紧的、含有一定杂质疵点的纤维混合，纺制成粗细均匀、洁净并具有一定物理性

能的纱线。纺纱原理和必须经过的基本作用如下所述。

１．开松、清除、混合与梳理作用　压紧的原料首先必须经过开松，使其成为细小的棉束，清

除其中的杂质和疵点，并均匀混合。开、清、混是相互关联的。开松是实现除杂和混合的先决条

件，只有将纤维开松成细小棉束并进一步开松成单根纤维，才能更好地清除杂质，才能实现充分

混合。要将纤维束分解成单根纤维，仅经开松作用是不够的，还必须经过梳理作用，特殊要求的

纱线还要经过更加细致的梳理，才能更多地清除杂质、疵点和短纤维。

２．均匀、并合与牵伸作用　纱线和各半制品皆要求有一定的均匀度。经开、清、梳作用后制

成的半制品（棉条），其粗细均匀的程度，仍不能满足要求，因此，还要经过并合，将多根棉条并合

在一起，使粗细不匀的片段有机会得以相互补偿而使均匀度得到改善。并合后的棉条很粗，要

纺成合乎一定细度标准的纱线，还要经过多次的逐步抽长拉细才能获得，一般棉条需经过１００

～２００倍的抽长拉细才能成纱。这个抽长拉细的作用，称为牵伸作用。

３．加捻和卷绕作用　随着纱条的抽长拉细，纱条内纤维根数减少，纤维变得更加伸直平行，

纱条强力下降容易断裂并产生意外伸长，因此，需要加上适当捻度使其具有一定的强力。细纱

是纺纱厂的成品，为保证成品达到一定的物理机械性能，满足成纱标准强力要求，就需要有较多

的捻度，就要经过加捻作用。为了便于半制品和成品的储存、运输和下道工序的加工，必须将各

半制品和成纱卷绕成一定的卷装形式，这就需经卷绕作用。

因此，无论用何种纺纱原料纺纱，大体上都要经过上述各项基本作用。

　　二、纺纱系统及其工艺流程
纺纱生产中，由于成纱的用途和质量要求不同，所使用的原料也不相同，故不可能采用统一

的加工方法纺制纱线。这就要求使用不同的机器进行组合，经过不同的加工程序来进行纺纱，

这时经过的加工程序称为工艺流程。纺纱系统要根据不同原料、不同成纱要求确定不同的工艺

流程。棉纺厂一般有粗梳纺纱系统和精梳纺纱系统两种（废纺系统一般单独在废纺厂采用）。

各系统工艺流程如下。

１．粗梳系统　粗梳系统也称普梳系统。一般用于纺制中、细特纱，供织造普通织物用。工

艺流程为：



棉纺工程
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开清棉 梳棉 并条（头道） 并条（二道） 粗纱 细纱

２．精梳系统　精梳系统用于纺制高档棉纱、特种工业用纱或涤棉等混纺纱。要求纱线结构

均匀、洁净、强力高并且光泽好。工艺流程为：

开清棉 梳棉 精梳前准备工序 精梳 并条（头道） 并条（二道） 粗纱 细纱

无论是粗梳系统或精梳系统，成纱后尚需视产品销售方式和包装方式的不同，选择不同的

后加工程序。一般为：

　　三、棉纺技术的基本任务
棉纺技术是将棉纤维和棉型、中长化学纤维加工纺制成纱线的技术，是一门集加工技术和

原理应用，综合运用数学、物理、化学、机械、电气控制技术等科技知识，分析、研究纤维及其集合

体在加工过程中的运动现象、规律和原理，并且进行有效控制，提高产量、质量的技术。

通过对棉纺技术的学习，可了解棉纺工程中各主要设备的机构、作用原理及运动分析，熟悉

传动和工艺计算，掌握棉纺工艺的基本原理以及原料选配和工艺设计技术，了解提高产量和质

量的技术途径。



３　　　　

第一章　原料的选配与混合

1． 棉纺原料的分类。

2． 原棉选配的依据，原棉选配的方法及配棉的注意事项。

3． 化学纤维选配的依据和选配方法，纤维在混纺纱中的转移分布规律。

4． 原料混合的方法与设计。

本章知识点

第一节　概　述

纺织原料的来源广泛，种类繁多，但棉纺厂的主要原料是原棉和化学短纤维。

原棉品种主要有细绒棉和长绒棉。细绒棉手扯长度为２５～３３ｍｍ，线密度为２．２２～

１５４ｄｔｅｘ（４５００～６５００公支），一般适纺１０ｔｅｘ以上的棉纱，也可与棉型化学纤维混纺。细绒棉

产量占世界棉花总产量的９０％左右，我国主要种植细绒棉。长绒棉手扯长度为３３～４５ｍｍ，细

度为１．４３～１．１８ｄｔｅｘ（７０００～８５００公支），适纺１０ｔｅｘ以下的棉纱或特种工业用纱，也可与化学

纤维混纺。长绒棉盛产于非洲，在我国主要产于新疆、云南等地。长绒棉产量仅占世界棉花总

产量的１０％左右。

随着我国化学纤维工业的迅速发展，化学短纤维在棉纺原料中的比重也在不断增长。化学

短纤维由长丝切断而成，它可以根据需要切成各种不同长度的纤维。切断长度和棉纤维大致相

似的称为棉型化学纤维，长度为３３～３８ｍｍ，细度为１．３２～１．６５ｄｔｅｘ（１．２～１．５旦），适于在棉

纺设备上加工。中长型化学纤维的长度为５１～７６ｍｍ，细度为２．２～３．３ｔｅｘ（２～３旦），可用专

纺中长化学纤维的设备加工，而长度小于、等于６４ｍｍ的也可用ＦＡ系列棉纺设备加工。但是

不同的化学纤维，其性能差异很大，即使同一种化学纤维在同一生产厂家生产，因批号的不同，

其性能也不尽相同。

近年来已成功开发种植出棕、绿、红、黄、紫、灰、橙等色泽的彩色棉，属细绒棉类，其主体长

度偏短，长度均匀度较差，短绒率高；纤维的吸湿性能良好，但纤维强度较低；纤维抱合性和可纺

性与普通的细绒棉相仿。因彩色棉具有天然色彩，故其产品不再需要染色，具有生产过程的环

保及使用的环保安全特性。
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