
环锭纺

环锭纺纱是现时市场上用量最多，最通用之纺纱方法 ,条子或粗纱经牵

伸后的纤维条通过环锭钢丝圈旋转引入， 筒管卷绕速度比钢丝圈快，棉

纱被加捻制成细纱 .广泛应用于各种短纤维的纺纱工程 .如普梳，精梳及

混纺，钢丝圈由筒管通过纱条带动绕钢领回转 .进行加捻，同时，钢领的

摩擦使其转速略小于筒管而得到卷绕 .纺纱速度高 ,环锭纱的形态，为纤

维大多呈内外转移的圆锥形螺旋线 ,使纤维在纱中内外缠绕联结 ,纱的结

构紧密 ,强力高 ,适用于制线以及机织和针织等各种产品。

环锭纺 (精梳 )流程：清花间 -- 梳棉 -- 预并条 -- 条并卷 -- 精梳 -- 头道并

条 -- 二道并条 -- 粗纱 -- 细纱 -- 络筒环锭纺 (普梳 )流程：清花间 -- 梳棉

-- 头道并条 -- 二道并条 -- 粗纱 -- 细纱 -- 络筒

气流纺

气流纺不用锭子，主要靠分梳辊、纺杯、假捻装置等多个部件。分梳辊

用来抓取和分梳喂入的棉条纤维， 同过他的高速回转所产生的离心力可

把抓取的纤维甩出。 纺杯是个小小的金属杯子，他的旋转速度比分梳辊

高出 10 倍以上，由此产生的离心作用，把杯子里的空气向外排；根据

流体压强的原理，使棉纤维进入气流杯，并形成纤维流，沿着杯的内壁

不断运动。这时，杯子外有一根纱头，把杯子内壁的纤维引出来，并连

接起来，再加上杯子带着纱尾高速旋转所产生的钻作用，就好像一边

“喂”棉纤维，一边加纱线搓捏， 使纱线与杯子内壁的纤维连接， 在纱筒

的旋绕拉力下进行牵伸，连续不断的输出纱线，完成气流纺纱的过程。

气流纺的特征气流纺纱有速度大、纱卷大、适应性广、机构简单和不用



锭子、钢领、钢丝圈的优点，可成倍的提高细纱的产量。

气流纺与环锭纺的区别

气流纺与环锭纺一个是新型纺织技术， 一个是老式纺纱技术。 气流纺是

气流纺纱，而环锭纺则是机械纺 ,就是由锭子和钢铃、钢丝圈进行加捻，

由罗拉进行牵伸。而气流纺则是由气流方式输送纤维， 由一端握持加捻。

一般来说，环锭纱毛羽较少，强度较高，品质较好。气流纺工序短，原

料短绒较多，纱线毛，支数和拈度不能很高，价格也较低。从纱体结构

上来说，环锭纺比较紧密，而气流纺的比较蓬松，风格粗犷，适合做牛

仔面料，气流纺的纱一般比较粗。

喷气纺

喷气纺是利用高速旋转气流使纱条加捻成纱的一种新型纺纱方法。 喷气

纺采用棉条喂入，四罗拉双短胶圈超大牵伸，经固定喷嘴加捻成纱。纱

条引出后，通过清纱器绕到纱筒上，直接绕成筒子纱。喷气纺可以纺制

30-7.4tex （20-80 英支）的纱线，适用于化纤与棉的纯纺及混纺。

因喷气纺的特殊成纱机理， 喷气纱的结构、性能与环锭纱有明显的差异，

其产品具有独特的风格。

一、喷气纺纱及其产品的特点： 1、纺纱速度高。喷气纺采用空气加捻，

无高速回转机件（如环纺中的钢丝圈），实现了高速纺纱，纺纱速度可

达 120-300 米/ 分，每头产量相当于每锭环纺的 10-15 倍。2、工

艺流程短。喷气纺较环锭纺少了粗纱、筒子 2 道工序，节约厂房面积

30 ％左右。与环锭纱比较，万锭用工 90 人，减少约 60 ％，机物料消

耗比环锭纺低约 30 ％，平时维修费用及维修工作量也减少。 3、产品



质量好，有特色。喷气纱质量的综合评价较好，除了成纱强力比环锭纺

低 5－20 ％以外，其它质量指标均优于环锭纱。喷气纱的物理特性如

条干 CV 值，粗细节和纱疵均优于环锭纱。 3mm 以上毛羽较环锭纱少，

虽成纱强力较低， 但强力不匀率较环锭纱为低。适用于剑杆织机和喷气

织机等新型织机的织造，可提高织机生产效率 2％以上。喷气纺的品质

除了与环锭纱类似以外，还有其独特性，喷气纱摩擦系数较大，纱线具

有方向性，其摩擦性能也具有方向性。耐磨性能优于环锭纱，但手感较

硬。喷气纺附加一些装置， 还可以开发一些特殊品种的纱线， 如花色纱、

包芯纱、混合纱等。 4、品种适应广。喷气纱既能做针织产品，又能做

机织产品，品种适应广。 应用比较多的有：针织 T 恤产品，布面匀整丰

满，无歪斜、条影少，条干疵点少，抗起球，凉爽透气，立体感强；床

上用品，利用喷气纱条干好，硬挺的特点，可以获得布面匀整，手感厚

实，挺括透气性好的效果；休闲类产品，如：双面休闲装、运动装等。

根据喷气纱的特点， 还可开发独特风格的产品。 如利用喷气织物的硬挺，

粗糙等特点，将其加工成仿麻类织物，以及绉织物，仿毛产品等。

涡流纺

涡流纺纱是利用固定不动的涡流纺纱管， 来代替高速回转的纺纱杯进行

纺纱的一种新型纺纱方法。从某种意义上说， 涡流纺纱才是真正意义上

的气流纺纱。纤维条由给棉罗拉喂入，经过刺辊开松成单纤维，借气流

的作用，从输棉管道高速喂入涡流管内。 涡流管由芯管和外管两部分组

成。外管上开有三只切向的进风口，下端与鼓风机相连，风机不断地从

管中抽取空气，外面的空气沿进风口进入涡流管内， 产生旋涡状的气流。



当旋转向上的气流到达芯管时，与输棉管道进入的纤维汇合， 沿涡流管

内壁形成一个凝聚纤维环，稳定地围绕涡流管轴线，高速回转，将纤维

加捻成纱。纱从导纱孔中连续不断地由引出罗拉引出卷绕成筒子。 涡流

纺纱最主要的特点是省去了高速回转的纺纱部件。 由于采用气流加捻摆

脱了高速加捻部件引起的转动惯性问题和轴承负荷问题 (如气流纺纱的

纺杯 )，还有因纺纱形成的气圈而增大了纺纱张力的问题 (如环锭纺纱 )。

涡 流 纺 - 优 势 速 度 快 、 产 量 高 涡 流 纺 纱 机 纺 纱 速 度 为

100_200m/min ，实用速度一般在 100_160m/min 。国内用涡流

纺纱机纺制 6_12 英支纱，纺纱速度为 100_140m/min ，单产

600_800(kg/ 千锭 ?h)，相当于环锭纱的 4_5 倍；如纺 40 公支腈纶

纱，用 10 台 (192 头 / 台 )PF-1 型涡流纺纱机，产量达 400kg/h 。

相当于 20 台(4000 头)BD-200 型气流纺纱机的产量，相当于 40

台环锭纺纱机 16320 锭的产量。一个涡流纺纱头的产量， 相当于 2.08

个气流纺纱头或 8.5 个环锭的产量。由于涡流纺纱是依靠涡流加捻，

如继续研究改进，纺纱速度还可以继续提高。工艺流程短、制成率高涡

流纺纱是用纤维条子直接纺制成筒子纱， 所以像其他新型纺纱一样，可

省去粗纱和络筒两道工序。由于涡流纺纱断头率很低，回花损失少，制

成率高达 99% 以上。适纺性强、宜做起绒产品涡流纺纱可纺制纤维长

度在 38_60_ 长的，对棉纤维和化学纤维纯纺与混纺纱。 纱线结构比较

膨松，因而其染色性、吸浆性、透气性都比较好，纱线的抗起球性和耐

磨性也比较好。纱的支数范围，只限中低支纱，宜做起绒产品。如 38_

长的化学纤维 (腈纶、氯纶、粘胶等 )，纺制 6_12 英支纱，织成绒衣、



绒裤、围巾、靠垫、沙发布、家具布和小台布等针织起绒产品。操作简

单、接头方便涡流纺纱采用涡流管成纱，由于涡流管静止不动，无高速

回转部件，所以接头十分方便简单， 断头后不需要清扫， 改善劳动环境。

对前纺设备和温湿度无特殊要求。 由于涡流纺无高速回转部件，不存在

高速轴承润滑问题，耗损少，噪音小，维修方便。涡流纺 - 局限生产实

践表明，涡流纺纱在发展过程中也存在某些局限性的因素。 1) 涡流纺纱

适纺原料的范围仅局限在短化纤及中长纤维，由于成纱质量上的原因，

在细号纱领域的竞争能力还不强。 2) 涡流纺纱的成纱结构比较松弛， 长

片段均匀度良好，但强力较低而不稳定，限制其向细号纱领域的发展。

3) 涡流纺纱虽然用空气涡流来代替气流纺纱的纺杯， 克服了气流纺纺杯

的高速回转带来的磨损问题和轴承负荷过大的问题， 但还是不能解决自

由端纱尾在涡流管内高速回转时形成的纱臂， 从而导致较大的离心力和

张力的问题。 因而其纺纱速度也不可能有突破性的进展。 4) 涡流纺的成

纱由于纤维伸直度较差而凝聚过程过于短促， 使纱的结构较松散， 纱的

强力偏低，因而其产品也其局限性，只适合化纤原料及纺制粗号针织用

纱或粗厚起绒纱等对强力要求不高的产品， 或是纺制以长丝为纱芯的包

芯纱。尽管如此，同样以棉条喂入直接成纱的涡流纺，具有实现生产全

自动化连续生产线的条件和可能性。由于取消了粗纱机、细纱机及自动

络纱机减少了占地面积及用工和投资， 因而具有它的独特的优势， 在针

织用纱领域将进一步取代环锭纱和气流纱。 因此还必要继续进行研究改

进，克服其不利因素和局限性，使其成为具有特色的新型纺纱方法。

赛络纺又命并捻纺，国内称为 A，B 纱，近期正式命为赛络纺。



赛络纺是在细纱机上喂入两根保持一定间距的粗纱，经牵伸后，由前罗

拉输出这两根单纱须条， 并由于捻度的传递而使单纱须条上带有少量的

捻度，拼合后被进一步加捻成类似合股的纱线，卷绕在筒管上。赛络纺

的初始设计目的是用于毛纺上，特点是毛羽少，强力高，耐磨性好，达

到毛纱能单纱织造的效果，以实现毛织物的轻薄化。尽管赛络纺在许多

方面比较同类常规纱有了较大的改善，要真正达到毛纺单纱不上浆织

造，尚有一定距离。其后毛纺亦多放弃此方法，反而在混纺如 T/C ，

C.V.C 等则采用此方法，因其染色后可产生并纱之麻花效果，手感好，

故受欢迎，近期更因改善毛羽问题，如纺一些易产生毛羽之纤维，如人

造棉，莫代尔，天丝，大豆纤维，甚至全棉都用此方法生产，赛络纱所

用的原料等级可比常规环绽纺低，而其织物较常规环锭股线织物毛羽

少，手感柔软，耐磨，透气性能好。赛络纺断头处理由于赛络纺是由两

根有一定间距的须条喂入细纱牵伸区， 分别牵伸后加捻成纱， 两股须条

存在一股断头后另一股跑单纱的情况， 并且在纺纱张力稳定的情况下不

断头，造成错支纱，为保证纺纱质量，需加装赛络纺单纱打断装置，一

股断头后打断装置能将另一股单纱打断。

紧密纺

紧密纺是在改进的新型环锭细纱机上进行纺纱的一种新型纺纱技术。 其

纺纱机理主要是： 在环锭细纱机牵引装置前增加了一个纤维凝聚区，基

本消除了前罗拉至加捻点之间的纺纱加捻三角区。 纤维须条从前罗拉前

口输出后，先经过异形吸风管外套网眼皮圈，须条在网眼皮圈上运动，

由于气流的收缩和聚合作用，通过异形管的吸风槽使须条集聚、转动，



逐步从扁平带状转为圆柱体， 纤维的端头均捻入纱线内，因此成纱非常

紧密，纱线外观光洁、毛羽少。紧密纺纱线强力较高，毛羽较少。在编

织过程中最不易产生磨毛的现象。 紧密纺的目的是在纱线加捻前使纤维

之间尽可能平行并接近，对于高质量的紧密纺纱线这是重要的评判标

准。使纤维尽可能平行并保持一致在加捻前是其优势的前提。 紧密纺的

优缺点紧密纺的优点 1．由于在加捻前，纱条中单纤维充分伸直，相互

平行，而且排列紧密，所以在加捻罗拉钳口处（也叫阻捻罗拉，因为其

有阻止捻度传递的作用），纱条直径变得很小，所以基本消除了 “加捻

三角区”，由于加捻前单纤维充分伸直、平行，没有毛羽伸出纱条主体，

所以成纱毛羽很少，特别是 3 毫米以上毛羽极少。 2．在细纱中由于各

单纤维是在伸直、平行的状态下加捻，在单纱受到拉力时，各单纤维受

力基本一致， 所以紧密纺强力比传统单纱高。 而且由于紧密纱中的单纤

维排列紧密，相互间抱合力大，这也有助于提高纱线的强力。 3．在紧

密纺工艺中， 纱条是在完成了工艺规定的牵伸之后再进行聚集，所以其

条干不匀的指标没有大的改善，但在其聚集区有对纱条的整理作用，且

在加捻罗拉钳口处加捻时纤维的内、外层转移没有传统工艺强烈， 所以

紧密纱的条干不匀，粗、细节指标比传统纱要好。 4．由于紧密纱的上

述特点，为下道工序提供了非常好的条件，紧密纱毛羽少，所以减轻了

上浆、烧毛等工序的压力，在无梭织机的纬纱使用紧密纱时大大减少了

引纬的阻力，提高了织机效率。 5．由于紧密纱纤维排列紧密，和相同

号数的传统纱线相比直径小，所以用相同经、纬密织成的布透气性好，

布面平整、光滑，是高档纺织品的理想用纱。紧密纺的缺点 1．紧密纺



设备的造价较高，增加了纺纱厂的设备投资。 2．除了毛羽指标有很大

的改善之处，纱线的其它指标如条干、粗、细节等改善幅度不大。赛络

纺、紧密纺、紧密赛络纺之比较 1、赛络纺是在传统环锭细纱机上纺出

类似于股线结构的纱线的一种纺纱方法。 赛络纺技术最早在毛纺上得到

应用，后逐步应用到棉纺上。赛络纺纱是采用两根粗纱从喇叭口喂入，

在前后牵伸区仍然保持两根须条的分离状态， 从前钳口输出一定长度后

合并，并由同一个锭子加捻，形成有双股结构特征的赛络纱。赛络纺的

同向同步加捻使其纱线具有特殊的结构，赛络纺纱表面纤维排列整齐，

纱线结构紧密，毛羽少，抗起毛起球好。赛络纺织物和股线织物相比，

手感柔软，比较平滑。赛络纺纱可用于机织物及针织物，也可替代股线

用于高支高密织物。 2、紧密纺技术是基于传统环锭纺的一种新型环锭

纺纱技术。简单地说就是使细纱机牵伸后输出的纤维致密化的纺纱技

术，即通过在须条加捻前增加吸风装置，通过负压的控制，使松散纤维

集聚、抱合，纤维在受控制区域内充分伸直，缩小传统纺纱机上的加捻

三角区，便纤维在平行紧密的状态下实现加捻。由于须条中各纤维受力

均匀，抱合紧密， 使成纱结构和质量得到全面提升， 毛羽、强力、条干，

耐磨性，纱线外观有了显著的改善。 3、紧密赛络纺是紧密纺和赛络纺

相结合的一种组合工艺纺纱方法， 该技术所纺制的纱线，结合了两种纺

纱法的优异特性和品质， 与传统环锭纺单纱及赛络纱相比， 紧密赛络纱

毛羽更少，强力更高，更具有赛络纺合股的效果，是纺制高档织物的理

想原料，具有良好的发展前景。


