
空捻器接头质量的控制和管理

保暋炬,凌良仲,陈暋艳
(江苏悦达纺织集团有限公司,江苏 盐城暋224055)

摘要:为了有效控制络筒过程中纱线接头的合格率,使接头质量不断适应各种高档布面的效果,
在涤棉、长绒棉、集聚纺品种上进行了接头工艺数据的采集与对比,通过对大量试验数据分析并

对后道布面质量跟踪,找出了接头工艺的优化方法;介绍了常用捻接器的操作及使用管理规定。
指出:机械搓捻器价格昂贵,配件损耗大,其它型号空捻器虽有一定不足,但应用较广,需投入更

大科研力量进行深入研究以提高空捻器接头质量。
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Abstract:Inordertoeffectivelycontroltheyieldoftheyarnsplicingintheprocessofwinding
soastocaterthehighrequirementofqualityfabric.Splicingdatacollectionismadeonthe
productofpolyester,cottonwithlongstaplefiberandthecompactspun.Splicingoptimization
isgainedthroughquantitativedataanalysisandqualityfollow灢upoffabric.Introductionismade
totheconventionalsplicingoperationandtheapplicationmanagement.Itispointedoutthatthe
mechanicalsplicerisofhighpriceandbigpartconsumption.Otherkindsofthesplicerhave
somedisadvantages,yettheyaremorepopular,needingmoreR&Dforcetodofurtherdevelop灢
ment.
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0暋引言

暋暋近年来,用户对纱线的质量要求不断提高,尤其

是针织用纱和纺牛津布、米通布等风格的布用纱,对
纱线的接头要求更严,一些看似合格的空捻接头在

针织布、牛津布、米通布上却屡现异常;为此,需在络

筒工序加工过程中,在保证有效清除纱疵的同时,对
气捻接头质量有更严格的控制[1]。

我们在总结以往接头工艺经验的基础上,制定

了以下试验方案,使接头质量效果令顾客满意。

1暋纺纱品种接头工艺数据采集与对比

1.1暋试验方式

采用正交试验法对涤棉 T65/CJ3514.7texK
和精梳长绒CM9.7texKC进行试验,络筒机为村

田 No21C型,测试数据见表1。

暋暋由表1数据看出:村田 No21C型络筒机接头长

度控制,以调节杆调节档位 Ln为3档较适当,纱尾

退捻时间 A 为0.50s,接头加捻延时B为0.69s,
纱在空捻器腔室接头加捻时间 C为0.09s,在退捻

气压P1为0.7 MPa,加捻气压P2为0.65 MPa的

压力下,纱的接头外观较完美,接头平整、光滑,接头

强力可达原纱强力的94%左右。
细号纱精梳长绒CM9.7texKC结果见表2。
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表1暋不同工艺参数空捻接头质量测试结果

测试次数 1 2 3 4 5 6 7 8

P1:退捻气压/MPa 0.7
P2:加捻气压/MPa 0.65
调节档位Ln 2 3 4 3 3 3 3 3
退捻时间 A/s 0.71 0.71 0.71 0.4 0.5 0.6 0.5 0.5
加捻延时B/s 0.69 0.69 0.69 0.69 0.69 0.69 0.69 0.69
加捻时间C/s 0.08 0.08 0.08 0.08 0.08 0.08 0.09 0.10
接头强力(同原纱比)/% 80 80 78 85 90 85 94 80

接头外观 接头偏粗
接头两端
起球

接头略细
接头两端
处有细节

接头平整
接头两端
起球

接头平整、
光滑

接头两端
处有细节

暋暋注:品种为 T65/CJ3514.7texK。

表2暋细号纱测试结果

测试次数 1 2 3 4 5 6 7 8

P1:退捻气压/MPa 0.7
P2:加捻气压/MPa 0.65
调节档位Ln 3 4 5 4 4 4 4 4
退捻时间 A/s 0.71 0.71 0.71 0.55 0.30 0.30 0.30 0.30
加捻延时B/s 0.69 0.69 0.69 0.69 0.69 0.69 0.69 0.69
加捻时间C/s 0.08 0.08 0.08 0.08 0.08 0.07 0.09 0.12
接头强力(同原纱比)/% 80 85 75 85 75 90 92 80

接头外观 接头粗
粗细正好,
两端起球

接头细 两端起球
两端不起球,
但有小细节

接头两端
略毛

接头良好
接头两端细
节现象增多

暋暋注:品种为CM9.7tex KC。

暋暋由表2试验数据看出:以调节杆调节档位 Ln
为4档较适当,纱尾退捻时间 A为0.3s,接头加捻

延时B为0.69s,纱在空捻器腔室接头加捻时间C
为0.09s,在退捻气压 P1为0.7 MPa,加捻气压

P2为0.65 MPa的压力下,纱的接头外观较完美,
接头平整、光滑,接头强力(同原纱相比)约达92%。

暋暋经过试验和布面质量跟踪,涤棉和精梳长绒棉

品种,按以上的接头工艺均能较好满足客户要求,在
实际纺纱中涤棉和精梳长绒棉品种配棉成分有调整

时,可根据表1和表2的试验原理,很快找到最佳工

艺来满足产品质量要求,提高生产效率。

1.2暋接头验接方式

在实际纺纱中,同一个空捻器如连续接十个头,
不可能保证每个接头均合格,有鉴于此,我们结合乌

斯特电子清纱器特有的接头验接功能[2],选取合适

的验接头工艺,使捻接后仍不合格的接头再次被电

清切割清除,重接成合格接头,所以验接工艺的选用

与接头工艺的选用都很重要。下面我们选用了三组

接头验接方式,结果见表3。

暋暋由表3发现试验栺的验接工艺:粗度JP%验接

为原纱的100%,细度Jm%验接为原纱的-40%,
整个接头长度为2.5cm。将所接头绕在乌斯特黑

表3暋接头验接工艺效果

组别 JP/% Jm/% L/cm

试验栺 +100 -40 2.5
试验栻 +90 -50 3.8
试验栿 +110 -40 3.0

板上接头较好。
通常类似的长绒棉紧密品种,使用上述接头工

艺或验接方式,都能达到优良的接头效果。如有特

殊情况,在纱退捻时,纱的两端解捻效果不佳,这时

需将空捻器拆下,将解捻管逆时针转动2曘~3曘,此时

纱线的解捻效果会更好,更有助于良好接头[3灢5]。

2暋空捻器接头检查制度

再合理的工艺在实际生产中也必须应用好,所
以我们对空捻器的操作、使用也作了相应的管理规

定,要求所有机台包干人员必须按照如下规定执行

操作,检查空捻器接头[6]。

2.1暋改台检查

机台品种翻改后,需逐项检查翻改的工艺(包括

电清工艺、电脑控制箱参数、车身单锭各项隔距、车
身各项气压),逐锭检查整台机器的接头实况,若有

异常立即整改,独自无法处理的及时汇报。
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2.2暋每日巡回检查

每日检查电脑中的“生产日志暠,分析各项与气

捻接头的相关数据,找出异常锭位,及时处理。

2.3暋随机抽样检查

巡回每台包干机台,以节为单位(2锭/节),目
测检查气捻接头状况,若发现异常,立即整改并复检

该台其它锭位,同时汇报工段长。

2.4暋周期检查

整台设备所有锭位各打3个接头,每锭接头合

格率必须达到100%(在机、快速、手打、目测)各品

种检查周期如下:
普梳纱、精梳纱:1次/周;
反捻纱:1次/5d;
强捻纱:1次/2d。
集聚纺纱、长绒棉品种、涤棉纱、粘胶纱或其它

特殊品种:1次/3d。

2.5暋特殊品种检查

紧密纱、长绒棉、涤棉纱、强捻纱或其它特殊品

种,改台时必须打接头样板,进行比对检查,合格并

经工段长认可后方可开车。
接头质量从以下两方面评定:一是外观平滑、不

起毛、两端不起球,无明显偏粗、偏细的现象;二是不

易松脱、强力达到原纱强力的85%以上,具体操作

时可对比原纱的断裂强力,无明显差异即为合格。

两者若有一项不合格就不能开车。

3暋结语

随着高档面料的开发,要求新纤维、新纱线的品

种也随之跟上,各种纱的品质必须有稳定的保障;同
时,气捻接头这一重要环节也需不断提高。目前,除
机械搓捻接头的外观质量和强力大小能较好控制

外,其他类型的空捻接头均有一定的不足之处,但机

械搓捻器价格昂贵,配件损耗偏大,目前国内使用较

少,而气动空捻器较普遍,所以对空捻器的捻接质量

把关,有必要进行更深入的探究。
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桽 标准园地

纺织器材分技术委员会2013年完成纺织器材行业标准复审项目

暋暋2013年,全国纺织机械与附件标准化技术委员会纺织器材分技术委员会(SAC/TC215/SC2)共完成纺

织器材行业标准复审10项,明细见下表。

2013年完成纺织器材行业标准复审项目

序号 标准编号 标准名称 复审结论 拟修订年限

1 FZ/T90040.1—1992 梳毛机用搓条胶板试验方法暋层间粘着强度 修订 2015~2016
2 FZ/T90040.2—1992 梳毛机用搓条胶板试验方法暋耐磨性能(用阿克隆磨耗机) 修订 2015~2016
3 FZ/T90040.3—1992 梳毛机用搓条胶板试验方法暋耐液体性能 修订 2015~2016
4 FZ/T93030—2007 纺织机械与附件暋交叉卷绕用圆锥形筒管暋技术条件 继续有效

5 FZ/T95004—2007 纺织机械与附件暋交叉卷绕染色用圆锥形筒管暋技术条件 继续有效

6 FZ/T93066—2007 梳棉机用齿条盖板针布 继续有效

7 FZ/T94009—2007 织机用铝合金综框 修订 2014~2015
8 FZ/T94050—2007 挠性剑杆织机用剑杆带 继续有效

9 FZ/T94051—2007 挠性剑杆织机用传剑轮 继续有效

10 FZ/T94052—2007 剑杆织机用剑头 继续有效

暋暋复审结论:继续有效6项,修订4项。

陕西纺织器材研究所
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