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前言

　　本书是为了配合纺织工业“十二五”发展规划中提出的“增强自主创新能力”的要求，满足现代
纺织企业进行多种纤维混纺纱线开发需要，在多年为棉纺织企业培训、工艺设计的基础上编写而成的
。
　　本书以精梳棉/钛远红外纤维/竹浆纤维/甲壳素纤维（40/20/20/20）11?8tex混纺针织纱的工艺设计
为例进行展开，详细介绍了纺纱工艺设计的步骤、工艺表、设计思路及实际实施，书中尽可能多地采
用图片、表格，融理论与实践为一体，设计方法和步骤清晰、易懂，便于学习。
　　本书写作过程中得到了鲁泰纺织股份有限公司、三阳纺织有限公司、泰丰纺织集团有限公司等纺
织企业的大力支持，提供了大量的技术资料，在此表示诚挚的谢意！
　　本书为中央财政支持高等职业学校专业建设发展项目（现代纺织技术）、山东省高等学校科技计
划项目（J12LA52）的研究成果。
　　由于条件和水平有限，书中难免有错误和不当之处，恳请广大读者提出宝贵的意见和建议，以便
修订时加以完善。
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内容概要

　　本书根据纺纱企业实际设计、开发新纱线的步骤进行编写，分为六章，包括纺纱工艺设计的步骤
、原料与选配、产品质量预测、纺纱工艺流程的确定、各工序工艺设计及纺纱设备配备计算。
其中，各工序工艺设计按照工艺表、工艺相关知识、工艺设计步骤、多组分混纺纱实际案例、半成品
或成品质量控制进行编写。
　　本书是纺织行业技术人员进行多组分纱线开发的指导书，也是各类纺织院校学生学习纺纱工艺设
计、提高工艺设计水平和教师进行纺纱工艺设计教学指导的极有价值的参考书。
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第一节 开清棉工艺设计
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一、开清棉工艺表
二、棉纤维开清棉工艺设计
三、钛远红外纤维／竹浆纤维／甲壳素纤维的开清棉工艺设计
四、开清棉工艺设计表
五、棉卷质量及控制措施
第二节 梳棉工艺设计
一、梳棉工艺表
二、梳棉机机构
三、梳棉机加工棉纤维工艺
四、设计梳棉机生产棉纤维生条工艺
五、梳棉机加工化学纤维的工艺
六、设计梳棉机生产钛远红外纤维／竹浆纤维／甲壳素纤维的
生条工艺
七、梳棉工艺设计表
八、梳棉生条的质量控制
第三节 精梳工艺设计
一、精梳工艺表
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三、精梳设备
四、精梳工艺设计表
五、条卷及精梳条质量控制
第四节 并条工艺设计
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一、细纱工艺表
二、细纱机的机构
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四、细纱工艺设计
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六、细纱质量的控制措施
七、USTER统计值
第七节 络并捻工艺设计
一、络筒工艺设计
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二、并纱工艺设计
三、倍捻工艺设计
第六章 纺纱设备配备计算
一、理论生产量
二、定额生产量
三、各工序总产量
四、设备配备
五、精梳棉／钛远红外纤维／竹浆纤维／甲壳素纤维
11?8tex混纺针织纱的机器配备表
参考文献
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章节摘录

版权页：   插图：   （五）提高棉卷质量的控制措施 为使棉卷的质量达到规定的要求，需要根据棉卷
质量的测试情况，采取如下相应措施。
 1.提高正卷率和棉卷均匀度 （1）喂人原棉密度力求一致：紧包棉应预先松解；处理过的回花、再用
棉必须打包后使用；棉包排列须将不同松紧密度的棉包均匀搭配。
 （2）调整好整套机组的定量供应：抓棉机、自动混棉机的运转率控制在90％以上（化纤在80％以上
）；双棉箱给棉机的棉箱储棉量，经常保持在棉箱容量的2／3，在棉箱中充分发挥光电管和播栅作用
，双棉箱的前棉箱采用振动棉箱，使棉纤维在箱内自由下落，棉层横向密度较均匀。
 （3）采用自调匀整装置：控制准确、反应灵敏、调节范围大，充分发挥自调匀整给棉作用。
 （4）配置适当风扇速度：FAl41型成卷机风扇转速应比打手快250～350r／min，纺化纤应比纺棉快10
％～15％，尘笼与风扇通道的负静压应保持250～300Pa，打手至尘笼通道保持负静压20～50Pa。
 （5）加强温湿度管理：纯棉卷回潮率控制在7％～8.5％，车间相对湿度夏季55％～65％，冬季50％
～60％。
 2.减少棉卷疵点 （1）消灭棉卷破洞：要求棉卷开松度正常，回花混和均匀，尘笼吸风量充足且左右
风力均匀，尘笼表面光洁，无飞花堵塞。
棉卷定量不宜过轻，打手至天平罗拉隔距不宜过大。
 （2）改善棉卷纵向不匀：原棉需要混和均匀、开松度好、回花不能回用过多。
棉箱机械要出棉均匀、储量稳定、天平曲杆调节灵敏，输棉风力要求均匀充足。
 （3）降低棉卷横向不匀：要求尘笼风力横向均匀、风力充足；打手前面补风要左右均匀和出风通畅
。
 （4）防止粘卷：注意原棉的回潮率不能过高，回花、再用棉的回用量不宜过多；对棉层打击次数不
宜过多，防止纤维损伤、疲劳、相互粘连；应安装防粘装置并采取防止粘连的措施。
 （5）减少棉卷中的束丝：回潮率过高的原棉混用前要进行去湿处理，棉箱机械要减少返花，棉层打
击数不能过多，堵塞车内掏出的束丝不能回用；输棉管道要光洁，吸棉风量要充足，棉流运行要畅通
。
 3.提高除杂效率 （1）防止原棉的疵点碎裂数量增加：纱布的外观疵点来源于原棉中的带纤维籽屑、
软籽表皮、僵瓣等细小杂质。
它们经开清棉处理打击后未能清除，反有碎裂的情况出现，所以棉卷中的疵点多数比原棉中的含量多
，因此在加工过程中要求尽量减少疵点碎裂，争取棉卷中疵点的含量不超过原棉疵点数的30％。
 （2）配置合理的工艺：每批混棉中各种原棉的含杂率和要求基本接近，个别含杂率过高的原棉要经
过预处理方可混用，必要时在清梳工序单独处理，然后棉条混棉。
根据原棉含杂颗粒大小调整尘棒隔距，使杂质尽量早落，减少碎裂。
大隔距排除粗大杂质时，应采用较大补风，便于部分有效纤维回收。
采用小隔距排除细小杂质时补风量应减小，必要时可不补风，以防细小疵点回收。
 提高棉箱机械的运转率，促使棉块多松、薄喂，多用自由打击、开松缓和、杂质碎裂减少，有助于提
高除杂效率。
 （3）减少棉结：棉结大多是由薄壁纤维凝聚成团而成，对纤维的摩擦愈多，棉结的数量增加越多。
因此减少棉结应从减少对纤维的摩擦着手。
 要求开清棉主要部件和输棉通道光洁畅通，包括角钉帘、刀片、尘棒、罗拉、尘笼等部件光滑清洁，
保证棉流运行畅通。
 提高棉箱机械剥棉罗拉的剥棉效率，剥棉的比值保持2以上，保证棉快速顺畅地输出，减少翻滚减少
返花。
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