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第一节 自捻纺纱

一. 成纱原理

将两根须条两端握持，同时施加假捻，

形成两根各具有正、反捻交替的单纱，

再利用它们的自捻作用，使两根单纱结

合成一根双股线。



自捻作用简述



自捻机理的形象化说明



第一节 自捻纺纱

二. 工艺过程

由前罗拉输出的两根须条，一端受前
罗拉握持，另一端受汇合导纱钩握持，
在两握持点之间有一对既作往复运动，
又作回转运动的搓捻辊，须条经搓捻辊
搓动，分别获得S捻和Z捻。当两根纱条
离开搓捻辊在汇合导纱钩相遇时，由于
两根纱条各自退捻产生自捻作用而相互
捻合在一起。



自捻纺纱工艺过程



第二节 涡流纺纱

一. 成纱原理

空气在涡流管中高速旋转，推动须条

回转而获得真捻。



涡流纺纱成纱原理



第二节 涡流纺纱

一. 成纱原理

1. 纤维进入涡流场过程中，要呈现单

纤维状态，且定向度、伸直度要高。

2. 单纤维在涡流场中凝聚形成连续的

纤维环。

3. 纱条在涡流场中高速旋转而加捻。



第二节 涡流纺纱

二. 工艺过程

条子从条筒引出，通过喂给喇叭，由
喂给罗拉和喂给板喂入，经分梳辊开松，
借助分梳辊的离心力和气流吸力的作用，
纤维经输送管进入涡流管。纤维在涡流
场内凝聚并加捻。生头纱从引纱孔吸入
涡流场，在离心力作用下甩向管壁与纤
维环搭接，纱条即被引出，经引纱罗拉
和皮辊，直接由槽筒卷绕成筒子。



涡流纺纱工艺过程



第三节 平行纺纱

一. 成纱原理

利用空心锭子和假捻作用生产纱芯为

短纤维、外包长丝的包缠纱。



第三节 平行纺纱

二. 工艺过程

以粗纱或条子喂入，被牵伸装置拉细
成平行的纤维条，再进入高速回转的空
心锭子。锭子顶端装有假捻器，锭子上
套着长丝筒管。锭子高速回转时，须条
进入假捻器被加上假捻，然后与长丝同
时进入空心锭子。假捻须条退捻，长丝
即包覆在须条上，形成平行纱。抽气机
将平行纱引出，通过导纱罗拉卷绕到筒
子上。



平行纺纱工艺过程



第四节 静电纺纱

一. 成纱原理

纤维在静电场作用下伸直、排列，凝

聚成自由端纱尾，随加捻器高速回转而

加捻成纱。



第四节 静电纺纱

二. 工艺过程

以条子喂入，经分梳辊梳理成单纤维
状态，依靠吸气管气流作用，将单纤维
输入静电场。纤维在静电场作用下电离
或极化，纤维两端产生与电极极性相反
的电荷，在电场力作用下，纤维伸直、
排列，凝聚形成自由端纱尾。将引纱从
加捻器吸入电场与自由端纱尾接触，随
加捻器高速回转而加捻成纱，由槽筒卷
绕成筒子。



静电纺纱工艺过程



第五节 粘合纺纱

一. 成纱原理

将短纤维条子用水溶性粘合剂粘合，

烘干成纱，织成布后将水溶性粘合剂洗

去。



第五节 粘合纺纱

二. 工艺过程

以条子喂入，条子中混有水溶性粘合
剂，先在干燥状态下进行预牵伸，接着
在假捻喷嘴上对条子给湿，并在湿态下
进入主牵伸区。从牵伸机构输出的须条
由第二假捻喷嘴给以汽蒸处理，使粘合
剂活化，使须条成为具有一定强力的纱。
成纱通过烘燥机构定形周，输出卷绕成
筒子。



粘合纺纱工艺过程



第六节 新型纺纱综合讨论

一. 各种新型纺纱技术的优缺点

（一）转杯纺纱

1. 优点

(1) 高

速度高，产量高

转杯速度最高可达150000 r/min

引纱速度最高可达220 m/min



第六节 新型纺纱综合讨论

一. 各种新型纺纱技术的优缺点

（一）转杯纺纱

1. 优点

(2) 大

卷装大

卷装最大可达5 kg



第六节 新型纺纱综合讨论

一. 各种新型纺纱技术的优缺点

（一）转杯纺纱

1. 优点

(3) 短

工艺流程短

省去粗纱、络筒，节省占地面积，节

约劳动力



第六节 新型纺纱综合讨论

一. 各种新型纺纱技术的优缺点

（一）转杯纺纱

1. 优点

(4) 广

适纺原料范围广

可纺棉、毛、丝、麻及化纤等原料



第六节 新型纺纱综合讨论

一. 各种新型纺纱技术的优缺点

（一）转杯纺纱

2. 缺点

(1) 转杯高速回转导致的磨损和轴承负荷

过大。

(2) 转杯高速引起转杯内回转纱段的离心

力大而导致纱条张力急增，断头增多。



第六节 新型纺纱综合讨论

一. 各种新型纺纱技术的优缺点

（二）喷气纺纱

1. 优点

(1) 速度高，产量高

气流加捻速度高达20 ~ 30万 r/min

纺纱速度高达130 ~ 360 m/min



第六节 新型纺纱综合讨论

一. 各种新型纺纱技术的优缺点

（二）喷气纺纱

1. 优点

(2) 工艺流程短

工艺流程短

省去粗纱、络筒，节省占地面积，节

约劳动力



第六节 新型纺纱综合讨论

一. 各种新型纺纱技术的优缺点

（二）喷气纺纱

1. 优点

(3) 翻改品种方便

调牵伸齿轮、喷嘴气压即可



第六节 新型纺纱综合讨论

一. 各种新型纺纱技术的优缺点

（二）喷气纺纱

2. 缺点

(1) 能耗大，主要原因是空压机耗电。

(2) 适纺原料目前尚有一定局限性。



第六节 新型纺纱综合讨论

一. 各种新型纺纱技术的优缺点

（三）摩擦纺纱

1. 优点

(1) 低速，高产，断头少



第六节 新型纺纱综合讨论

一. 各种新型纺纱技术的优缺点

（三）摩擦纺纱

1. 优点

(2) 适纺原料范围广

可纺低级原料、下脚料、布边等再生

纤维、特种纤维等



第六节 新型纺纱综合讨论

一. 各种新型纺纱技术的优缺点

（三）摩擦纺纱

1. 优点

(3) 纺纱成本低

纺同规格纱，与环锭纺、转杯纺相比，

投资少，劳力省，占地少，能耗低，总成

本大大降低



第六节 新型纺纱综合讨论

一. 各种新型纺纱技术的优缺点

（三）摩擦纺纱

2. 缺点

(1) 加捻效率低

目前，摩擦纺纱的加捻效率只有10%-
20%



第六节 新型纺纱综合讨论

一. 各种新型纺纱技术的优缺点

（三）摩擦纺纱

2. 缺点

(2) 成纱强力低

采用垂直或倾斜于凝聚槽的自由方式，

比依靠牵伸装置强行喂入方式差，加之纺

纱张力低，纤维在成纱过程中基本没有转

移现象，也直接影响了成纱的强力



第六节 新型纺纱综合讨论

一. 各种新型纺纱技术的优缺点

（四）自捻纺纱

1. 优点

(1) 速度高

输出速度高达200 ~ 300 m/min



第六节 新型纺纱综合讨论

一. 各种新型纺纱技术的优缺点

（四）自捻纺纱

1. 优点

(2) 工艺流程短

省去络筒、并纱



第六节 新型纺纱综合讨论

一. 各种新型纺纱技术的优缺点

（四）自捻纺纱

1. 优点

(3) 噪声低，能耗小

高速部件少



第六节 新型纺纱综合讨论

一. 各种新型纺纱技术的优缺点

（四）自捻纺纱

2. 缺点

(1) 加捻效率低

加捻效率只有50%左右



第六节 新型纺纱综合讨论

一. 各种新型纺纱技术的优缺点

（四）自捻纺纱

2. 缺点

(2) 机器速度越高，搓捻辊的惯性越大，

使纱条无捻区长度增长，成纱品质下降；

还使搓捻辊送出纱条的捻度差异增大，成

纱质量不稳定。



第六节 新型纺纱综合讨论

一. 各种新型纺纱技术的优缺点

（五）涡流纺纱

1. 优点

(1) 产量高

(2) 无高速回转部件



第六节 新型纺纱综合讨论

一. 各种新型纺纱技术的优缺点

（五）涡流纺纱

2. 缺点

(1) 自由端纱尾在涡流管内高速回转时，

产生较大的离心力，使涡流管内壁与纱尾

摩擦而磨损。

(2) 能耗大，纤维散失率高。



第六节 新型纺纱综合讨论

二. 各种新型纺纱技术的成纱质量比较

1. 纺低线密度纱的首推喷气纺和平行纺，

摩擦纺正向纺低线密度纱发展。

2. 纺中线密度纱以平行纺、喷气纺、摩

擦纺居首，其次是自捻纺。

3. 纺高线密度纱以转杯纺和摩擦纺并列，

平行纺、自捻纺次之。



新型纺纱成纱质量比较
                 纺 纱 类 型
项 目 

转杯纺 摩擦纺 喷气纺 自捻纺 平行纺 

加捻速度 ×104rpm 3-15 20-30 15-20 15-25 2.5-3.5 
纺纱张力  最大 最小 较小 较小 无张力 
纺纱速度 m/min 50-150 150-300 120-200 150-200 50-200 
单产比值 
（对环锭） 

 高速 4-7 倍 
中速 2-4 倍 

10-20 倍 8-12 倍 10-15 倍 3-10 倍 

生 
产 
能 
力 

断头率  比环锭高 最低 比转杯纺高 低于环锭 低于环锭 
原料  棉、毛、涤棉、中长 天然纤维、化短纤纤、

长丝 
化纤短纤、涤棉、中长 中长、毛、绢丝 毛、涤、棉、中长、

长丝 
产品档次  高、中线密度 高、中线密度，向低线

密度发展 
中、低线密度 高、中线密度 高、中、低线密度 

适 
纺 
范 
围 品种  纯纺、混纺 混纺、包芯纱、花式纱 纯纺、混纺、包芯纱、

变形纱 
膨体纱、色纺中长 花式纱、包芯纱、

弹力纱 
强力  环锭纱的 80% 60-65% 80-90% 随单纱、自捻纱、自捻

股线的捻度而异 
比同线密度环锭纱

高 
棉结、杂质、

毛羽 
 少于环锭纱 棉结最少、毛羽最多 少于环锭纱，毛羽最少 环锭纱的 90% 毛羽比环锭少 2-4

倍 
条干 CV%  优于环锭纱 比环锭差或接近 优于环锭纱 差 优于环锭纱 
疵点（粗、细

节） 
 低于环锭纱 低于转杯纱 少于环锭纱  少于环锭纱 

捻度不匀  高于环锭纱 高于转杯纱  最大 基本不存在 
断裂伸长  略高于环锭纱 与环锭纱接近 小于环锭纱  大于环锭纱 

 
成 
纱 
质 
量 

手感、耐磨性  粗硬耐磨 手感柔软耐磨性差 粗硬耐磨 均不如环锭 比环锭纱柔软，耐

磨性不如环锭 
 



第六节 新型纺纱综合讨论

二. 各种新型纺纱技术的成纱质量比较

4. 从适纺原料看，摩擦纺居首，转杯纺

次之。喷气纺和自捻纺有局限。

5. 产品各具特点和特色，难以相互代替。



第六节 新型纺纱综合讨论

二. 各种新型纺纱技术的成纱质量比较

(1) 喷气纺在条干、粗细节、纱疵等方面

优势较大，至于纱条手感较硬问题可以用

调整包缠纤维的数量和包缠松紧程度使纱

条软化，也通过后处理加以解决。

(2) 平行纺的条干、强力都比较好，而且

柔软性、蓬松性均优，在新型纺中居前。



第六节 新型纺纱综合讨论

二. 各种新型纺纱技术的成纱质量比较

(3) 摩擦纺具有柔软蓬松、盖覆性好、条

干较优等特点，且有比环锭纱和转杯纱更

好的吸色性，是有发展前途的一种纺纱方

法。

(4) 转杯纺是发展最快、应用范围最广的

一种新型纺纱技术，居于稳定地位。


	第五章 其他新型纺纱
	第一节 自捻纺纱
	自捻作用简述
	自捻机理的形象化说明
	第一节 自捻纺纱
	自捻纺纱工艺过程
	第二节 涡流纺纱
	涡流纺纱成纱原理
	第二节 涡流纺纱
	第二节 涡流纺纱
	涡流纺纱工艺过程
	第三节 平行纺纱
	第三节 平行纺纱
	平行纺纱工艺过程
	第四节 静电纺纱
	第四节 静电纺纱
	静电纺纱工艺过程
	第五节 粘合纺纱
	第五节 粘合纺纱
	粘合纺纱工艺过程
	第六节 新型纺纱综合讨论
	第六节 新型纺纱综合讨论
	第六节 新型纺纱综合讨论
	第六节 新型纺纱综合讨论
	第六节 新型纺纱综合讨论
	第六节 新型纺纱综合讨论
	第六节 新型纺纱综合讨论
	第六节 新型纺纱综合讨论
	第六节 新型纺纱综合讨论
	第六节 新型纺纱综合讨论
	第六节 新型纺纱综合讨论
	第六节 新型纺纱综合讨论
	第六节 新型纺纱综合讨论
	第六节 新型纺纱综合讨论
	第六节 新型纺纱综合讨论
	第六节 新型纺纱综合讨论
	第六节 新型纺纱综合讨论
	第六节 新型纺纱综合讨论
	第六节 新型纺纱综合讨论
	第六节 新型纺纱综合讨论
	第六节 新型纺纱综合讨论
	第六节 新型纺纱综合讨论
	新型纺纱成纱质量比较
	第六节 新型纺纱综合讨论
	第六节 新型纺纱综合讨论
	第六节 新型纺纱综合讨论



