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摘要:为了提高成纱质量,介绍了 USTERQUANTUM3型电子清纱器的特点和主要功能,重

点从 NSLT 电 清 参 数 设 置、Q灢参 数 应 用、珠 链 纱 疵 功 能 应 用 等 方 面 详 细 进 行 分 析。指 出,

USTERQUANTUM3型电子清纱器为电容式电子清纱器,其智能清纱统计功能可实现在线监

督检测;合理使用有助于优化车间电清参数,分析纱线质量水平,把关不合格管纱,达到控制质量

的目的。
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Abstract:Inordertoimproveyarnquality,introductionismadetotheUSTERQUANTUM3
regardingthemainfunctioncharacteristics.Comprehensiveanalysisisdonetothefollowingin灢
cludingparametersettingNSLT,theQ灢parametersapplication,chain灢likefaults.Itispointed
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realizeon灢linesupervisionandinspection.Therationaluseishelpfulinoptimizingthework灢
shopcleaningparametersinanalyzingyarnqualitylevelascheckoftheunqualifiedbobbin
yarn,consequentlyachievingqualitycontrol.
KeyWords:USTERQUANTUM3;parameterNSLT;Q灢parameter;yarnfaults;yarnquality

收稿日期:2014灢10灢31
作者简介:刘暋倩(1984—),女,河北高阳人,助理工程

师,主要从事纺织工艺与生产工作。

0暋引言

暋暋USTER QUANTUM 3型电子清纱器,是乌

斯特公司在2010年推出的全新智能清纱器。我公

司在购进20台青岛产SMARO 自动络筒机时,配
置了 USTER QUANTUM 3型电子清纱器(以下

简称“3型电子清纱器暠),经过使用和摸索,3型电子

清纱器在清纱效果和控制质量方面显示出强大优势。

1暋3型电子清纱器的特点和主要功能

1.1暋电容式电子清纱器的检测原理

3型电子清纱器为电容式电子清纱器,采用电

容式传感器作为检测头,根据电容两电极间介质的

介电常数不同电容也不同的原理实现检测[1]。乌斯

特技术以纱线纱体基准为0,当遇到纱疵时即产生

电容量变化,从而达到测试纱线质量的目的。我公

司配备的3型电子清纱器,其检测头型号为IMH灢
C15F30,宽度为5 mm,比 USTER QUANTUM
2型电子清纱器(检测头宽度为7 mm)更精准,参
数设定时也有一定的差异。
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1.2暋3型电子清纱器基本功能及参数设定原则

1.2.1暋基本功能及释义

3型电子清纱器的基本功能有:NSLT通道,T灢
通道,竹节通道,PF灢通道,CY灢通道,C灢通道,CC灢通

道,FD灢通道,植物纤维过滤器,FL灢通道,PP灢通道,
丙纶丝通道。配合络筒机监控功能有:J灢通道,U灢通

道等,清纱功能非常强大。
生产中,通常一定要用到 NSLT通道、T灢通道、

PF灢通道、C灢通道、CC灢通道[2],其基本释义见表1。
如果客户对于布面异性纤维有特定要求,也可以开

启FD灢通道以及植物纤维过滤器。
表1暋3型电子清纱器的基本功能释义

纱疵 纱疵长度 纱疵类型

N纱疵 0.2cm~0.8cm 非常短的粗节

S纱疵 1cm~7.8cm 短粗节

L纱疵 8cm~200cm 长粗节

T纱疵 0~200cm 细节

PF纱疵 — 珠链纱疵

C灢纱疵 2 m~100 m 启动时检测纱线号数偏差

CC灢纱疵 2 m~12 m 生产过程中检测纱线号数偏差

1.2.2暋清纱原则

3型电子清纱器借助于“纱体暠来诠释和显示纱

线特征,纺纱10万 m 后能清晰显示出纱线纱体,模
拟清纱曲线见图1。并通过 NSLT参数及辅助点设

置,实现沿着纱体切纱的目的。

图1暋3型电子清纱器纱体图及

NSLT清纱曲线

暋暋图1中栺部分为纱线纱体,栻部分为纱体的变

异区域,纵坐标代表纱疵规格的增减,以百分数表

示,横坐标代表纱疵长度,以厘米表示,追随纱体的

是已设定的清纱曲线。

3型电子清纱器能明确清晰地显示纱体区域,
为参数设计和优化提供了很好的参考依据。清纱曲

线的设定既不能脱离纱体太远,导致有害疵点不能

切除,也不能切入纱体变异区域以至切疵太多,影响

络筒机效率。3型电子清纱器为智能型,可预测当

前参数条件下清纱效果和切疵数,图1中预计该水

平纱线10万 m 切疵数:NSL总计为25.6个/(100
km),T为0.7个/(100km),当前络筒长度为539.
0km。

1.3暋Q灢参数的释义

3型电子清纱器 Q灢参数功能包括条干CV 值、
常发性纱疵IP、分级矩阵的设定。常发性纱疵IP
设定在生产中最为常用,使用效果较好。

常发性纱疵IP是在纺纱过程中频发的粗节、细
节和棉结,与原料和生产过程相关,其发生频率和大

小对后道工序纱线质量和织物有非常大的影响。常

发性纱疵分为3类、4个级别,具体见表2。
表2暋常发性纱疵分类与级别

纱疵类别 级别暋暋暋

棉结:长度小于

4 mm
+140% +200% +280% +400%

粗节:长度约等于
纤维长度 +35% +50% +70% +100%

细节:长度约等于
纤维长度 -30% -40% -50% -60%

暋暋Q灢参数此功能用于控制生产过程中有缺陷的

管纱。乌斯特推荐常发性纱疵较严的设定为常发性

纱疵的平均值(MV)+3暳标准差(s),较松的设定为

常发性纱疵的平均值(MV)+5暳标准差(s)。3型

电子清纱器能够智能地统计出平均值 MV 和标准

差s值,供设计参数用。通常生产根据以上原则设

计IP参数,设定好后再根据纱线质量和纱线最终品

质要求,以及络筒机控制不合格管纱的正确程度,将
参数加严或放松。

1.4暋珠链纱疵功能释义

珠链纱疵为周期性纱疵,即周期性的粗节和细

节[3],疵点的间距是相似的。单个疵点的大小通常

无害,而且其大小远远位于清纱曲线之下;但作为一

个疵点群出现,就非常有害,会在布面形成木纹纱

疵,而且常规的清纱设定无法检测出来;但3型电清

的PF通道可以检测周期性纱疵。周期性纱疵是由

纱线横截面中纤维的周期性变化造成的粗节,可以

通过设定周期规律性相似度(%)和周期性纱疵个数

两个参数完成。当周期性相似度设定为100%时,

PF通道只检测一种类型的周期性纱疵,即严格的周

期性纱疵,疵点之间的间距是等长的;若设定为

100%意味着绝对的周期性,但由于络筒机的纱线速

度是变化的,绝对的周期性纱疵是不存在的。实际

生产中可以根据纱线质量要求设置周期性纱疵的相

似度和周期性纱疵个数,配合PFA周期性纱疵报警

暱94暰
第42卷暋第4期

2015年7月 暋暋暋暋暋暋暋暋暋暋暋TextileAccessories ·311·



极限设定,对于控制周期性纱疵非常有效。

2暋3型电子清纱器的应用

2.1暋借助3型电清切疵数优化车间其他电清参数

以普梳14.6tex纱线为例,对比3型电清和2
型电清参数设置和切疵数进行分析。

3型电子清纱器能实现沿着纱体切纱,纱体由

系统自动计算得出,追随纱体设置 NSLT 清纱曲

线;2型电子清纱器参数设置见表3。
表3暋2型电清主要参数设置

纱疵 纱疵幅度/% 长度/cm

N纱疵 250 —

S纱疵 120 1.3
L纱疵 40 10.0
L辅助点 H1 30 25.0
T纱疵 25 20.0
T辅助点 T1 30 8.0

暋暋经长期观察,发现在普梳14.6tex品种上,2型

电清和3型电清的切疵数有差异,具体见表4。

暋暋表4暋两种电清的切疵数比较

单位:个/(100km)

切疵类型 2型 3型

N纱疵 7.3 7.7
S纱疵 19.8 19.3
L纱疵 9.1 2.4
T纱疵 6.4 2.9
CP纱疵 1.6 0.5
CM 纱疵 0.3 0.4
CCP纱疵 1.1 1.4
CCM 纱疵 0.1 1.2
总切疵数 47.8 38.1

暋暋由以上切疵数统计数据可以看出,2型电清比3
型电清多切疵9.7个/(100km)。分别比较各种纱

疵数目:2型电清比3型电清长粗节切疵多6.7个/
(100km)、长细节切疵多3.5个/(100km),其它

纱疵切除数目相差不大。分别将这两台络筒机生产

的纱线在5型纱疵分级仪上做10万 m 纱疵测试,
均无9级有害纱疵,也无异常纱疵;车间分别织布样

比较,未发现明显差异。由此可判断:2型电清针对

这一品种,长粗节 L、长细节 T 通道门限设定相对

较严;依据3型电清的切疵数,修订2型电清清纱门

限以减少切疵数,在保证了质量的同时提高了络筒

机效率[4],减少了回丝量及接头,保证了捻接质量。
利用3型电清在线试验分厂所有品种,并对各

品种纱体按照以上方法修订电清清纱门限,得到了

很好的效果。

2.2暋应用Q灢参数功能控制不合格管纱

以上介绍了 Q灢参数中常发性纱疵IP的设定原

则,常发性棉结疵点是影响高端产品布面风格的重

要因素。
将常发性纱疵IP设定为该品种纱线常发性纱

疵的平均值(MV)+5暳标准差(s),如集聚纺14.6
tex精梳纱,依据纱线质量要求将常发性纱疵IP设

定为千米棉结60粒。当络筒机遇到某个锭位千米

棉结超出60粒时,该锭位将锁住,电清报警,剔出该

不合格管纱,保证了纱线整体品质。
分析试验剔出的管纱,发现这些管纱棉结大部

分为钢丝圈刮蹭产生,小部分为清梳联高峰机台导

致。随后更换了钢丝圈,缩短钢丝圈使用周期,优化

清梳联工艺,更换到期梳棉针布后,即杜绝了棉结异

常纱,提升了纱线整体品质。

2.3暋应用珠链纱疵功能把关不合格管纱

以上介绍了周期性参数 PF的设定原则,实际

生产中将周期性纱疵的相似度设定为30%~40%,
周期性纱疵个数设定为20个~30个;配合PFA 周

期性纱疵报警极限设定为3个/km~5个/km,即当

1km 纱线中出现周期性纱疵3次或者5次时,络筒

机该锭位将自动锁住,剔除异常锭子,避免周期性纱

疵卷装到筒子上[5],影响纱线质量。
我厂检测出的异常纱大多有机械波,波长频率

出现最大的为0.080 m、0.092 m 和0.106 m 机械

波。经过分析,产生0.080 m 机械波的工艺部件应

该为25.4 mm,这与细纱机罗拉直径25 mm 极为

吻合;0.092 m 和0.106 m 机械波的工艺部件应该

为29.2 mm 和33.7 mm,这与胶辊直径相当吻合。
经细纱车间检查,此机械波多为细纱工序罗拉振动、
缠花和胶辊损伤等原因造成。由此督促细纱车间加

强检查和管理,从而减少不合格管纱的出现,提高了

纱线质量。

2.4暋3型电子清纱器有助于研究不同品种间的质

量差异

3型电子清纱器有清晰呈现出纱体的功能,可
帮助我们分析纱线质量差异,如图2和图3所示。
图2中栺为纱体区域在-30%~+150%,纱体覆盖

A1、B1整个区域,整体纱体较宽;图3中栺为纱体

区域在-30%~+125%,栺纱体仅覆盖 A1区域的

1/5,整体纱体较窄。经过测试可知,图2中所示纱

线条干CV 值约为18.50%,图3中所示的纱线条干

CV 值约为12.00%。乌斯特技术认为纱线是由无
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数纱疵连接而成的,图2所示纱线纱疵离散性大,纱
线一致性差,所以纱线条干CV 值较高;而图3所示

纱线正好相反,纱线一致性好,条干CV 值较低。

图2暋条干CV值为18.50%纱线纱体图

图3暋条干CV值为12.00%纱线纱体图

暋暋由以上分析可判断出车间各品种的质量水平。
同理,可建立各品种的纱体图台账,当某一品种纱体

出现宽窄波动时,可以相应调整纺纱工序工艺,以达

到稳定成纱质量的目的。
此外,还可以依据纱体中疵点产生的密集区域,

根据长度、幅度分析纱疵产生的关键工序,优化该工

序工艺,有目标的清除纱疵。

3暋结语

USTER QUANTUM 3型电子清纱器是目前

市场上较为先进和成熟的清纱器,纱体概念的引入

是一个极大的突破;其智能清纱统计功能能帮助我

们在线监督检测。生产中,可以根据3型电子清纱

器清纱效果和切疵分析,优化车间其它清纱器参数,
分析车间纱线质量状况。Q灢参数和珠链纱疵功能

可以帮助控制不合格管纱,稳定车间生产。
电子清纱器能在成纱出厂前积极去除纱疵,把

好质量的最后一关;然而,纱疵不能完全或主要依靠

电子清纱器清除,应借清纱器的监测功能找出产生

主要纱疵的特征,分析其造成原因,在前工序预防纱

疵产生并及早清除。3型电子清纱器可以帮助我们

找到纱线质量薄弱环节,帮助我们分析纱疵产生的

工序,从而有针对性地解决,全面提升产品质量。
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桽 标准园地

纺织器材分技术委员会2015年完成纺织器材国际标准复审项目

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)2015年共完成8项

纺织器材国际标准复审,复审结论见下表。

2015年完成的纺织器材国际标准复审项目

序号 国际标准编号及名称 复审结论

1 ISO3914/1:1994暋圆柱形筒管暋第1部分:主要尺寸推荐值 继续有效

2 ISO3914/2:1994暋圆柱形筒管暋第2部分:自由端纺纱机用筒管的尺寸、公差和标记 继续有效

3 ISO3914/3:1994暋圆柱形筒管暋第3部分:扁丝用筒管的尺寸、公差和标记 继续有效

4 ISO3914/4:1994暋圆柱形筒管暋第4部分:变形纱用筒管的尺寸、公差和标记 继续有效

5 ISO3914/5:1994暋圆柱形筒管暋第5部分:合成长丝用筒管的尺寸、公差和标记 继续有效

6 ISO3914/6:1994暋圆柱形筒管暋第6部分:络纱和捻线用交叉卷绕筒管的尺寸、公差和标记 继续有效

7 ISO3914/7:1994暋圆柱形筒管暋第7部分:筒子纱染色用有孔筒管的尺寸、公差和标记 继续有效

8 ISO6170:1999暋梳毛机搓条胶板 继续有效

陕西纺织器材研究所

暱15暰
第42卷暋第4期

2015年7月 暋暋暋暋暋暋暋暋暋暋暋TextileAccessories ·313·


