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摘要:为了提高棉条质量,分析了调整清梳联清棉机落物率和精梳机落棉率两种方式的利弊;通

过试验对比数据,说明在前纺清梳联、梳棉、精梳工序增加落物率和落棉率以提高棉层、棉条质

量,不仅造成成本加大,且超出一定范围后并不能达到提高精梳棉条质量的效果。指出,提高落

物率和落棉率以提升棉条质量,得不偿失;需要制定并严格控制原料质量控制、梳理器材、生产环

境、工艺调整等相关标准;要从梳理器材的型号、规格、制造精度和梳理工艺进行控制,才是合理

控制梳理成本、提高梳理效率和梳理效果的关键。
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Abstract:Inordertoimprovequalityofcottonsliver,analysisisdonetotheanalysisofadvanta灢
gesanddisadvantagesofcardingprocesswithadjustmentofwasterate,comparingtestproves
thatinforespinningprocess,theblowing灢cardingcombination,cardingandcombingprocesses
improvequalityofsheetandcottonsliverthroughtheincreaseofthewasterate,causingcost
increase,yetwhenacertainrangeexceeded,itgoestheoppositeandcannotimprovethe
combedsliverquality.Itispointedoutthatthelossofimprovingthequalityofsliverthough
increaseofthenoilrateoutweighsthegain.Therelevantnormsisneededincludingstrictlycon灢
trolthequalityofraw materials,cardingaccessories,productionenvironment,processadjust灢
ment.Controlshouldbestartswiththetypesofcardingaccessories,specifications,manufactur灢
ingprecisionandthecardingprocess.Onlybydoingso,cancardingcostbereasonablycon灢
trolledwithhighcombingefficiencyandgoodcardingeffect.
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暋暋纺纱厂棉层、棉条的质量控制和改进方式多种

多样,调整清梳联清棉机落物率和精梳机落棉率也

是改进棉纱质量的方式之一,但是,清梳联工序落物

率和精梳机落棉率的增加都会使纺纱生产成本增

加。如,总落物率增加1%~15%不等,即用棉系数

增加0.01~0.20倍,按照棉花价格1.5万元/t计

算,棉纱最大的成本约增加0.3万元/t,如果一家3
万锭的纺纱厂平均按照精梳18.2tex生产,全月的
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产量为460t,在不计落物二次利用变成棉纱的价值

下,全月3万锭纺纱厂的生产成本将增加138万元。
若将这些钱放在提高原料质量和梳理器材、牵伸器

材的改进更新上,不仅可以提高梳理质量和牵伸质

量,而且可以大大降低纺纱生产成本和管理成本,保
持棉纱质量的长期稳定一致性[1灢2]。在目前纺织形

势不景气、纺织厂压缩成本的前提下,该种赢取质量

的方式是纺纱厂倒闭的催速剂,是一种缘木求鱼的

方式,在实际生产中要回避这种增加生产成本以求

质量的措施,而应多采用调整原料混配控制标准,梳
理器材、梳理工艺控制标准等方式满足梳棉条、精梳

条危害性纤维、疵点的控制需要。

1暋调整落物率改进梳棉条质量

由于纺纱厂储藏的棉花数量和质量已经确定,
实际生产中混配棉的质量难以改进提高,生产的梳

棉条质量无法满足下游工序的质量需求和棉纱质量

控制需要[3灢4],梳棉工序的梳理隔距、梳理速度已经

达到极致,现实状况下也没有新的梳理器材对梳棉

机梳理部件进行更换。为保证清梳联的清花工序为

梳棉工序提供合格的棉絮、棉层,加大清棉工序对危

害性疵点、纤维的清除,一定程度上也可以改进梳棉

条质量[5],但其效果却无法满足梳棉条质量的需要

(毕竟清棉机排短绒、排除未成熟纤维和清除疵点的

效果同梳棉机刺辊与小漏底、盖板与锡林、锡林与固

定分梳板的效果相差几十倍[6灢7],而且清棉机本身的

作用虽然一方面是排除短绒和杂质,但这种梳理除

杂、排短绒的方式是一种粗糙的模式状态,梳理效果

和梳理效率都相对较低,改进质量的效果只是一般,
接受此种模式降低梳棉条疵点、危害性纤维的纺纱

厂只有1%~2%),故而纺纱厂在清棉工序加大落

物率改进质量的方式必须慎重考虑。

1.1暋清棉机调整落物率棉层质量的试验

某纺纱厂清梳联清棉机调整落物率棉层质量的

试验统计见表1。
表1试验数据说明:增加清棉机的落物率,棉层

表1暋某纺纱厂调整落物率棉层质量试验统计

项目
清棉机落物率为2.3% 清棉机落物率为4.9%

栙 栚 栛 平均 栙 栚 栛 平均
平均差异

棉结/(粒·g灢1) 312 333 296 314 277 259 261 266 -48
带纤维籽屑/(粒·g灢1) 34 28 37 33 23 27 21 24 -9
杂质总数/(粒·g灢1) 43 35 41 40 34 31 33 33 -7
重量平均长度/mm 23.63 24.01 24.11 23.92 24.24 24.29 24.14 24.22 0.30
上四分位长度/mm 30.24 30.11 30.13 30.16 30.44 30.27 30.46 30.39 0.26
短绒率(曑16mm)/% 11.8 11.4 11.6 11.6 11.3 11.1 11.2 11.2 -0.4
纤维线密度/mtex 159 163 161 161 167 166 168 167 6
未成熟纤维含量/% 6.1 6.9 6.4 6.5 6.0 5.9 6.1 6.0 -0.5
成熟度/% 85 86 87 87 87 89 88 88 1

的棉结、杂质、带纤维籽屑等疵点都相应降低,但是

疵点减少的数量百分比有限;清棉机落物率的增加,
纤维的长度增加,短绒率减少,未成熟纤维下降,成
熟度百分比增加,然而其梳理效果与梳棉机、精梳机

增加落物率的梳理除杂效果相差很大。因此在清棉

机上调整落物率降低棉层疵点和减少危害性纤维不

可取,因为梳理、开松、除杂、除短绒的效果不明显。

1.2暋清棉机调整落物率梳棉条质量试验

某纺纱厂清梳联清棉机调整落物率梳棉条质量

试验统计见表2。
表2暋某纺纱厂调整落物率梳棉条质量试验统计

项目
清棉机落物率为2.3% 清棉机落物率为4.9%

栙 栚 栛 平均 栙 栚 栛 平均
平均差异

棉结/(粒·g灢1) 57 54 61 57 51 49 50 50 -7
带纤维籽屑/(粒·g灢1) 19 21 20 20 16 15 17 16 -4
杂质总数/(粒·g灢1) 21 23 22 22 17 18 16 17 -5
重量平均长度/mm 24.82 25.21 25.11 25.05 25.44 25.59 25.23 24.42 0.37
上四分位长度/mm 31.24 31.01 31.16 31.14 31.52 31.33 31.43 31.43 0.29
短绒率(曑16mm)/% 11.1 10.9 10.8 10.9 10.7 10.6 10.5 10.6 -0.3
纤维线密度/mtex 169 171 174 171 177 176 178 177 6
未成熟纤维含量/% 5.9 6.2 6.1 6.1 5.8 5.7 5.6 5.7 -0.4
成熟度/% 87 88 89 88 89 89 88 89 1
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暋暋表2试验数据说明:清棉机落物率从2.3%调

整到4.9%,梳棉条的质量相应得到提高。梳棉条

的危害性疵点相对下降,棉结降低12.28%、带纤维

籽屑降低20%、杂质降低22.7%;纤维的长度有所

上升,重量平均长度增加1.48%、上四分位长度增

加0.92%、纤维线密度增加3.51%、成熟度百分比

增加1.14%;危害性纤维降低,短绒率下降2.75%、
未成熟纤维含量降低6.56%。

2暋调整落棉率改进梳棉条质量

由于精梳机台间存在误差,在精梳落棉率相同

的条件下,梳棉条也存在质量差异,根据精梳条质量

在相同条件下的质量差异对不同的精梳机进行修

正、维修,是减少精梳机台之间差异的关键,是减少

棉纱质量波动的重要环节,可以有效防止精梳机梳

理器材的损坏损伤,提高精梳机的梳理效率和梳理

质量。寻找精梳机影响梳理质量的重要因素,精梳

机最大的优势就是减少梳棉条带来的短绒和危害性

纤维,根据精梳条质量控制需要合理的精梳落棉率,
是稳定棉纱质量的重要因素之一。很多纺纱厂在精

梳条质量不在控制范围之内时,采用简单调整精梳

落棉率来保证精梳条质量,对精梳落棉率的调整范围

由于原料质量、梳棉条质量的差异,每一家纺纱厂精

梳落棉率的调整都不同,相差1%~20%,控制较好的

纺纱厂精梳落棉率为10%~15%,控制不好的纺纱厂

精梳落棉率为25%~30%,造成不同的纺纱厂精梳棉

纱的生产最大相差近20%。如果精梳18.2tex棉纱

的价值为2.3万元/t,不同纺纱厂精梳棉纱的价格

在精梳工序仅生产成本就会相差0.46万元/t,如果

一家3万锭纺纱厂全月生产460t18.2tex棉纱,精
梳工序的生产成本1个月就相差192万元,因此保

证精梳条的棉纱质量不应仅在精梳工序调整精梳落

棉率来完成,否则纺纱厂在生产成本上的损失将会

是巨大的,同样在清梳联、梳棉工序加大落物率的方

式控制梳棉条质量也是不可取的,无论是精梳还是

清梳联、梳棉工序,体现梳理质量、梳理效率和梳理

效果最有效的方式是稳定原料质量,改进和提高梳

理器材和梳理工艺质量。
为验证精梳机试验效果的准确性,比较精梳机

台间误差,先后对相同型号、相同条件下两台精梳机

进行了精梳落棉调整试验,精梳落棉率都分别从

21%调整到27%。

2.1暋17号精梳机精梳落棉率调整前后对比分析

17号精梳机的落棉率调整前后对比见表3。

暋暋表3暋17号精梳机的落棉率调整前后对比

项目
精梳落棉率为21% 精梳落棉率为27%

栙 栚 栛 平均 栙 栚 栛 平均
平均差异

棉结/(粒·g灢1) 9 9 9 9 8 2 5 5 4
棉籽壳棉结/(粒·g灢1) 0 0 0 0 0 0 0 0 0
杂质总数/(粒·g灢1) 5 3 4 4 0 4 2 2 2
重量平均长度/mm 26.59 26.22 26.41 26.41 27.18 27.14 27.10 27.14 -0.73
上四分位长度/mm 31.90 31.33 31.61 31.61 32.04 32.05 32.04 32.04 -0.43
短绒率(曑16mm)/% 9.3 9.5 9.4 9.4 7.5 7.3 7.4 7.4 2.0
纤维线密度/mtex 187 186 186 186 188 188 188 188 2
未成熟纤维含量/% 3.7 4.1 3.9 3.9 3.6 3.2 3.4 3.4 -0.2
成熟度/% 96 96 96 96 96 97 96 96 0

暋暋表3试验结果说明:在精梳落棉率从21%增加

到27%的情况下:栙 精梳条的棉结减少了4粒/g,
减少率为44.44%;总杂质数减少了2粒/g,减少率

为50%;带纤维籽屑都为零;栚 重量长度增加了

0.73mm,增加率为2.76%;上四分位长度增加了

0.43 mm,增加率为1.36%;纤维的线密度增加了

2mtex,减少率为1.08%;栛 短绒率减少了2%,减
少率为21.28%;未成熟纤维含量减少了0.2%,减
少率为5.13%。

2.2暋18号精梳机精梳落棉率调整前后对比分析

18号精梳机精梳落棉率调整前后对比见表4。

暋暋表4试验数据说明:在精梳落棉率从21%增加

到27%的情况下:栙 精梳条的棉结减少了9粒/g,
减少率为56.25%;总杂质数减少了1粒/g,减少率

为25%;带纤维籽屑都为零;栚 重量长度增加了

0.63 mm,增加率为2.38%;上四分位长度增加了

0.43 mm,增加率为1.36%;纤维的线密度增加了

1mtex,减少率为1.07%;成熟度增加1%,增加率

为1.04%;栛 未成熟纤维含量减少了0.4%,减少率

为17.65%;短绒率减少了2.5%,减少率为26.32%。
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暋暋表4暋18号精梳机精梳落棉率调整前后结果对比

项目
精梳落棉率为21% 精梳落棉率为27%

栙 栚 栛 平均 栙 栚 栛 平均
平均差异

棉结/(粒·g灢1) 16 16 16 16 9 5 7 7 9
棉籽壳棉结/(粒·g灢1) 0 0 0 0 0 0 0 0 0
杂质总数/(粒·g灢1) 8 2 5 5 3 5 4 4 1
重量平均长度/mm 26.61 26.41 26.51 26.51 27.27 27.22 27.24 27.24 -0.63
上四分位长度/mm 31.95 31.64 31.80 31.61 32.14 32.15 32.14 32.14 -0.43
短绒率(曑16mm)/% 10.0 9.0 9.5 9.5 6.8 7.2 7.0 7.0 2.5
纤维线密度/mtex 190 185 187 187 189 188 188 188 1
未成熟纤维含量/% 3.2 3.7 3.4 3.4 3.0 3.1 3.0 3.0 -0.4
成熟度/% 96 97 96 96 97 97 97 97 1

2.3暋17号、18号精梳机21%、27%精梳落棉率精

梳条质量差异分析

17号、18号精梳机21%、27%精梳落棉率精梳

条质量差异见表5。

暋暋表5暋17号、18号精梳机21%、27%精梳落棉

率精梳条质量差异

项目
精梳落棉率为21% 精梳落棉率为27%

17号 18号 差异 17号 18号 差异

棉结/
(粒·g灢1) 9 16 7 5 7 2

棉籽壳棉结/
(粒·g灢1) 0 0 0 0 0 0

杂质总数/
(粒·g灢1) 4 5 1 2 4 2

重量平均
长度/mm

26.41 26.51 0.1 27.14 27.24 0.1

上四分位
长度/mm

31.61 31.61 0 32.04 32.14 0.1

短绒率
(曑16mm)/%

9.4 9.5 0.1 7.4 7.0 -0.4

纤维线密度/
mtex

186 187 1 188 188 0

未成熟纤维
含量/%

3.9 3.4 -0.53.4 3.0 -0.4

成熟度/% 96 96 0 96 97 1

暋暋表5试验数据说明:栙 精梳落棉率为21%时,
机台差异较大的是精梳条的疵点和未成熟纤维含

量;精梳落棉率增加到27%时,机台差异最大的还

是精梳条疵点和未成熟纤维;栚 精梳落棉率从21%
增加到27%时,精梳机各机台改善最为明显的是棉

结疵点、杂质疵点、纤维重量平均长度、上四分位长

度、短绒率、未成熟纤维;栛 精梳落棉率从21%调整

到27%,精梳条质量机台间变化最小的是纤维线密

度、成熟度。

2.4暋调整精梳落棉前后的精梳条纺纱质量情况

调整精梳落棉前后的精梳条纺纱质量见表6。

表6暋调整精梳落棉前后的精梳条纺纱质量

项目 调整前 调整后 前后差异

条干CV/% 13.36 12.73 -0.63
细节/(个·km灢1) 4 4 0
粗节/(个·km灢1) 40 15 -25
棉结/(个·km灢1) 20 11 -9
平均强力/cN 223.0 230.1 7.1
最大强力/cN 265.1 278.1 13.0
最小强力/cN 185.8 194.8 9.0
断裂强度/(cN·tex灢1) 15.4 15.7 0.3
强力CV/% 9.8 6.9 -2.9
断裂伸长率/% 4.2 4.4 0.2
断裂伸长CV/% 11.5 10.8 -0.7

暋暋注:调整前精梳落棉率为21%,调整后精梳落棉率为

27%。

暋暋表6试验数据说明:精梳落棉率从21%增加到

27%后,棉纱的条干CV 值降低了0.63%,粗节减少

了62.5%,棉结减少了45%;平均强力增加了3.2%,
最大强力增加了4.9%,最小强力增加了4.9%,强力

CV 值减少了30%;断裂强度增加了3.2%,断裂伸

长率增加了4.9%,断裂伸长CV 值减少了6%;增
加精梳落棉后棉纱物理指标改善最大的是棉纱的粗

节、棉结,而不是棉纱的强力,这是因为精梳条的线

密度、成熟度未改变而精梳条的棉结、杂质、短绒率

大量下降产生的。

3暋结论

清梳联清棉机落物率和精梳机落棉率的增加,
是提升质量的方法之一,但是这种杀鸡取卵的方式

最终结果是得不偿失,在精梳棉纱质量改进的过程

中,稳定原料质量、改进设备和纺纱器材状态、提高

生产和设备管理、改进纺纱工艺是纺纱厂减少成本

损失提高质量的有效措施。
(下转第40页)
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暋暋新型精梳锡林增加了齿面圆心角,加大了梳理

区长度,采用了前稀后密齿片组合。改前三组合最

密的齿排相当于5组合的第3排,因此新型精梳锡

林齿密同改前设计相比增加了43%,分梳效果提

高。总齿数增多(1只锡林有2万齿~3万齿),极大

地增强了分梳力度,对排除结杂、降低短绒起到了十

分关键的作用。具体使用原则:梳理器材密度和速

度相配套、钳唇型式与梳理密度相配套、梳理隔距与

锡林密度相配套、顶梳密度与锡林密度相配套。一

般密齿锡林、双排顶梳、双口钳唇相互配套才能达到

应有的效果。使用新型器材后色纺半制品的质量和

成品的质量得到了改善,半制品和成纱质量指标分

别见表10和表11。

暋暋表10暋A201D型精梳机采用新型梳理元件控

制色结质量对比

项目 改造前 改造后

精梳条短绒率/% 6.62 5.31
色结/杂质/(粒·g灢1) 23/47 17/31
落棉率/% 15.94 16.88
落棉短绒率/% 55.73 63.49
落棉主体长度/mm 20 18
棉网质量 不清晰 清晰

3暋结语

色纺纤维染色后可纺性差,色结不易排出,采用

多清多梳工艺,纤维容易受到损伤,造成强力降低的

表11暋采用新型梳理元件的细纱质量对比

项目
条干CV/

%

细节 粗节 棉结

个·km灢1

改造前 12.01 6 15 40
改造后 11.85 3 12 18

暋暋注:纺纱品种为CJ18.2Ktex。

问题。实践中通过工艺优化,针布的合理选型配置,
新型梳理和精梳器材的配合,采用多梳、柔梳、少损

伤以及相关工艺的调整,能够在梳理过程中对纤维

进行有效保护,并实现充分梳理、精细排杂,为纺出

优质色纺纱线提供有利条件。
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3.1暋在前纺清梳联、梳棉、精梳工序增加落物率和

落棉率提高棉层、棉条质量,一方面会造成清梳联工

序、梳棉工序、精梳工序的生产成本加大,另一方面

落物率、落棉率的调整在某些范围内不一定能达到

提高精梳棉纱质量的效果。

3.2暋根据织物组织结构质量、棉纱质量控制范围需

要,制定原料质量控制标准、梳理器材控制标准、梳
理器材维护维修标准、生产环境标准、梳理器材工艺

调整标准,是改进提高棉层、梳棉条、精梳条质量的

关键因素。

3.3暋在合理的生产成本范围内,保持适当的调整落

物率和精梳落棉率能够达到改进梳棉条、精梳条质

量的情况下,可有效保护梳理器材。

3.4暋提高和改进清梳联、梳棉、精梳的梳理效率和

梳理效果,最重要的方式就是从梳理器材的型号、规

格、制造精度和梳理工艺进行控制,这是降低梳理成

本和稳定梳理效果的关键。
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