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前言

　　近年来我国棉纺规模迅速增长，从业人员大幅度增加，各棉纺企业技术力量严重不足，设备作为
工艺、质量的基础，设备维修技术显得尤为薄弱。
为适应新形势下的棉纺企业设备维修与管理的需要和产品工艺与质量对设备的要求，在中国纺织出版
社的提议下，我们组织编写了“现代棉纺设备维修技术”这套丛书。
　　“现代棉纺设备维修技术”共分六册，分别是《清梳维修》、《精梳维修》、《并粗维修》、《
细纱维修》《筒并捻维修》及《新型纺维修》。
　　本丛书依据现代棉纺企业从事设备维修人员应该掌握的基本知识，并参照保全保养工人技术等级
标准中应知应会的要求，着重阐述了设备技术特征与工艺质量常识、设备主要机构及主要工艺部件的
作用和原理、设备维修技术与机电、安全生产等基本知识。
同时介绍了相关的维修装配原理，新设备、新技术的应用与发展现状等。
内容力求做到图文并茂、承前启后、开拓创新，兼有知识性和资料性的特点。
这套丛书可供棉纺企业设备维修技术人员、管理干部阅读，也可供职业学院、技工学校或专业培训班
等作为教（辅）材。
　　本书在编写中考虑到细纱机（本书讲环锭细纱机）应用现代技术日新月异，质量水平与要求也今
非昔比，选择典型设备以国产FA系列较新的成熟型号，既有广泛的应用基础，又有相当的技术先进性
和代表性。
针对不同年代设备的维修特点，在传统周期计划维修的基础上，介绍了状态计划维修的方式与方法。
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内容概要

　　《细纱维修》依据现代棉纺企业从事设备维修人员应该掌握的基本知识，并参照保全保养工人技
术等级标准中应知应会的要求，着重阐述了细纱工序设备技术特征与工艺质量常识、设备主要机构及
其作用和原理、设备维修技术与相关知识、设备状态与产品质量等。
同时介绍了相关机械、电气、安全生产的基本知识和新设备、新技术的应用与发展现状等方面的内容
。
《细纱维修》供棉纺企业从事设备维修技术人员、管理干部阅读，也可供职业学院、技工学校或专业
培训班等作为教（辅）材。
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章节摘录

　　第一章 细纱工序概述　　第一节 细纱工序的任务与生产工艺过程　　一、细纱工序的任务与要
求　　细纱工序的主要要求是将前道工序的粗纱条纺成符合国家产品质量标准要求的细纱，供络筒、
并纱、捻线、织布或针织使用。
它的主要任务有如下三个方面。
　　1.牵伸将喂入的粗纱或棉条均匀的拉细、抽长到成纱所需要的细度。
　　2.加捻将牵伸后的须条加上适当的捻度，使须条中纤维间相互紧密抱合，使之成为具有一定强力
、弹性、光泽和手感的细纱。
　　3.卷绕成形将加捻后的细纱，按要求卷绕在筒管上做成一定形状和大小的管纱，以便于运输、储
存和后续加工。
　　二、细纱机的生产工艺过程　　环锭细纱机型号不同，机械结构差异较大，但生产工艺过程基本
一致，一般如图所示。
粗纱从粗纱架（托锭或吊锭）上的粗纱管1上退绕下来，经过导纱杆2、导纱杆3穿入缓慢往复横向运动
的导纱喇叭口4，喂人牵伸装置5后面上下罗拉握持的钳口进行牵伸。
依靠三对罗拉表面速度的差异所形成的变速作用，使喂入的粗纱条均匀地牵引、被拉细、抽长到符合
要求的须条，这个过程称之为“牵伸”。
⋯⋯
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编辑推荐

　　《细纱维修》：　　信息及时：丛书在第一时间汇集了2008年全国及各省市的高考试题，迅速解
读高考信息?让广大师生在第一时问里感知高考，了解2008年高考的考试要求、命题形式、试卷结构，
为2009年高考备考指引方向。
　　试卷齐全：丛书全面收集全国及单独命题的各省（直辖市、自治区）2008年的高考试卷，大纲版
地区和新课标地区一览无余，不同地区各学科高考试卷的风格特色尽在其中，一书在手，信息全有。
　　评析权威：丛岀特邀全国高考命题专家，精心解析，准确点评，细致剖析考题。
细说考点、焦点、热点的命题方式、命题特点和趋势，帮助广大师生轻松、高效地备战2009年高考。
　　答案翔实：丛岀答案准确详细、有详细的解题过程和权威精准的“思路分析”、“点评”。
“思路分析”结合高考考查要求对试题进行分析讲解。
“点评”破解高考的动态，解读考纲要求，点明高考命题趋势。
　　使用方便：丛书采用活页形式装订，既方便学校集体统一检测，又可供学生自测使用。
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