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摘要:为了减少粗纱、细纱、筒纱成形不良并提高生产效率,降低纺纱疵品,分析了影响管纱卷绕

质量的主要因素,以及管纱卷绕质量与自动络筒工序、筒纱质量的关系。通过试验数据说明:粗

纱、锭速、回丝、钢领钢丝圈等是影响细纱管纱卷绕质量的主要因素;细纱卷绕质量对络筒工序及

筒纱质量产生影响,细纱卷绕质量不佳是直接造成自动络筒工序效率下降、设备及器材损伤的根

源。指出:在纺纱全流程控制过程中,凡是具有卷绕成形的工序,都会对下游工序的成纱质量造

成影响和危害;细纱管纱不良成形会严重影响筒纱的内在质量与外观质量,强化对不良成形的控

制,就是对自动络筒设备及器材、对棉纱质量的保护,也是稳定和提高自动络筒工序生产效率的

主要手段。
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Abstract:Inordertoreducepooryarnforminginroving,spinningandwindingforhighproduc灢
tionefficiencyandlessyarndefects,analysisisdonetothemainfactorsimpactingwinding
qualityofbobbinyarnandtherelationshipbetweenthewindingqualityandtheauto灢winding
processandtubeyarnquality.Thetestdataprovesthatthemainfactorsimpactingwinding
qualityofbobbinyarnincludingroving,spindlespeed,yarnwaste,ringsandtravelers.Winding
qualityofspunyarnhascertainimpactonthewindingprocessandthequalityoftubeyarn.
Poorwindingqualityofspunyarnwillresultinlowefficiencyofauto灢windingprocess,damage
oftheequipmentsandaccessories.Itispointedoutthatinalltheprocesseswithspinning,

wherethereiswindingformation,thereissomeimpactandharmtothewindingqualityand
qualityoftheresultantyarndownstream.Poorbobbinformingofspunyarnwillseverelyim灢
pacttheinherentqualityandappearancequalityoftubeyarn.Strengtheningcontrolofpoor
formingmeansprotectionofauto灢windingequipmentandaccessoriesandyarnquality,whichis
alsoanimportantfactorstabilizingandimprovingefficiencyofauto灢windingprocess.
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1暋概述

筒纱成型不良、络筒工序大量细纱管纱冒头冒

尾纱、细纱成形大小不匀纱、管纱磨乱纱等,始终影

响自动络筒机的效率,影响筒纱内在、外观质量的一

致性,影响纺纱下游工序的生产效率和断头率,给后

工序的织布整经和退绕带来困难[1]。加强对后纺工

序的管控,可以减少自动络筒工序、织布工序的断头

率,提高自动络筒工序和织布机的生产效率,防止管

纱积压或大批变形纱出现[2]。重视纺纱过程中的卷

绕、退绕工序,也可以减少粗纱头、回丝、回花的大量

产生,提高成纱比例、降低纺纱生产成本。纺纱厂大

量使用勾刀勾粗纱、管纱,说明粗纱、管纱、筒纱存在

着较为严重的卷绕、退绕问题,纺纱厂对粗纱头、细
纱管纱回丝、细纱风箱花、络筒成形不良纱、络筒管

纱踢出纱数量的控制,既可以避免粗纱管、细纱管刮

伤,也有利于粗纱管纱、细纱管纱最后几层的完全退

绕,减少纺纱过程中的粗纱头、细纱回丝、细纱回花、
细纱断头。常见的粗纱管纱、细纱管纱、筒纱的卷绕

不良、成形不良等,不仅会使纺纱效率直接下降、成
本明显增加,而且在实际生产过程中也会造成纺纱

设备和器材的严重损耗。
影响粗纱管纱、细纱管纱、筒纱成形不良的因素

很多,一般情况下主要是纺纱工艺的参数设置不合

理、纺纱器材的质量规格偏离标准、纺纱零部件配置

不到位等因素造成的。粗纱管纱、细纱管纱、筒纱的

成形不良和卷绕不良,一方面会产生大量的粗纱、细
纱、筒纱等坏纱以及回丝、磨乱纱,另一方面会造成

细纱管纱、筒纱的毛羽增多,粗细节增加及细小纱

疵、棉结增加,也会造成细纱管纱、筒纱的各种不匀

率增加,更为可怕的是造成纺纱锭子、其他零部件损

坏和多锭位、大面积纺纱设备停机。粗纱管纱、细纱

管纱、筒纱的成形不良存在于所有的纺纱厂中,只是

不同厂家成形不良程度有差异,轻者会在万分之几以

内,而设备落后、管理差的纺纱厂会严重到约5%。
影响粗纱管纱、细纱管纱、筒纱成形不良的工艺

因素包含卷绕工艺参数、卷绕捻系数、卷绕密度、卷
绕升降距离、定量、温湿度、速度、粗纱压掌绕数、钢
丝圈型号等。而影响这三者成形不良的设备、器材

因素主要有:纱管尺寸不合理、纱管材料质量有问

题、假捻器的规格不统一、锭翼运转灵活性不一致、
升降龙筋打顿、细纱锭子配备不合理、钢丝圈轻重不

统一、锭带张力不一致等。生产中常见的会造成管

纱、筒纱不良的问题有:粗细纱摇头锭子、粗纱细纱

跳管、锭子夹回丝、冒头冒尾纱、小辫子纱、腰带纱、
毛头纱、凹凸不平纱、自动络筒管纱踢纱等,都是造

成粗纱、细纱、筒纱内在质量和外观质量不良的主要

因素。
在实际的纺纱管理中,研究卷绕、退绕工艺,能

有效维护相关器材和零部件的质量与运行状态,是
减少粗纱、细纱、筒纱成形不良和提高生产效率、降
低纺纱疵品的关键。随着卷绕控制系统与机械控制

方式向数字控制方式转变、轴承锭子的使用、纱管一

致性的提高、管纱大中小纱退绕速度的控制,未来粗

纱管纱、细纱管纱、筒纱因卷绕而导致整体落纱坏纱

的比例会越来越低,后工序棉纱的制成率会越来越

高,疵品棉纱的比例也会大幅度下降,粗纱管、细纱

管、筒管损坏的数量也会大幅度减小。当然,纺纱厂

的精细管理也是保证纺纱设备状态、纺纱全过程控

制、棉纱最终质量控制的重要环节。

2暋影响管纱卷绕质量的主要因素

2.1暋总述

卷绕过程的好坏对细纱管纱质量的控制和棉纱

的制成率、优质纱比例等都有很大影响,无论是机械

式卷绕控制还是数字化卷绕控制都会有一定数量的

管纱形成不良疵纱,一般是纺纱的号数越小,细纱工

序出现坏纱疵品的几率越大,数量越多,随着纺纱号

数的增大,细纱管纱的疵品数量也在下降;产生细纱

管纱疵品、坏纱的主要原因不是纺纱号数的粗细,而
是来自细纱机纺纱工艺参数的设置和细纱机设备的

状态、纺纱器材的配备等。近年来,随着纺织机械设

备智能化、数字化水平的不断提高,纺纱锭子从普通

锭子向高速轴承锭子转变,粗纱、细纱卷绕系统也由

机械齿轮卷绕方式向智能数字化转变,钢丝圈弧度、
钢领圆柱度的一致性极大提高,细纱管的圆柱度、与
锭子的咬合度更趋于一致……因此,细纱的制成率

会越来越高,细纱管纱的疵品数量会下降,过去常见

的葫芦纱、大肚子纱、毛羽纱、磨黑纱等都会成倍或

几十倍的减少,最终将不再设置清理各种成形不良

管纱的人员。必须注意的是在我国目前约1.2亿锭

的纺纱设备中,粗纱、细纱实现数字化卷绕控制的不

到30%,而使用高速轴承锭子的纺纱设备也不足

40%,众多的纺纱厂还停留在传统的机械式控制卷

绕阶段和使用普通锭子纺纱阶段。因此,加强纺纱

厂对细纱工序卷绕系统、钢领钢丝圈、锭子的管理和

维护维修,是减少细纱工序管纱因卷绕系统、卷绕部

件造成管纱成形不良的关键。
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近几年纺织品市场低迷、劳动力成本增加、新开

工纺纱厂增多,导致纺纱厂对纺纱设备管理水平下

降,部分厂家的细纱管纱疵品数量不减反增。大部

分纺纱厂都通过加大投入纺纱器材、零部件的更换

来保持细纱工序设备状态的稳定一致性,达到减少

细纱断头、摇头和减少成形不良棉纱的目的。根据

细纱钢领直径、细纱管长度制定合理的管纱卷绕长

度、卷绕直径工艺参数,是防止细纱管纱磨乱纱、磨
黑纱、大肚子纱和产生冒头冒尾纱、锭子缠回丝的主

要原因之一,按照不同的纺纱品种制定合理的钢丝

圈型号、卷绕距离、卷绕速度、锭子速度,是减少细纱

管纱脱圈、膨松、退绕脱圈、毛纱的关键;减少歪锭

子、摇头锭子和钢领板升降打顿,是防止卷绕局部磨

纱和大量产生毛羽纱、疵点纱的重点;根据不同钢丝

圈型号和钢领直径、钢领边宽,合理确定钢领与管纱

清洁器之间的距离,是减少棉纱毛羽、钢丝圈刮花的

主要手段;导纱钩与纺纱锭子中心距的一致性是控

制管纱毛羽、管纱碰钢领和刮纱的关键,细纱工序出

现卷绕成形不良、大量断头、回花回丝问题的原因,
不是细纱工序单一的卷绕控制问题,也与参与卷绕

的纺纱器材、零部件、纺纱的工艺参数密切相关;很
多情况下断头率和回花回丝的增加,也证明了细纱

工序的成形不良纱、疵品纱数量在增加,实际控制细

纱断头率、回丝回花的数量和在细纱锭子、风箱中的

残留,也是减少细纱成形不良的方法之一。
随着纺纱锭速不断增加,棉纱号数低于2.9tex

和高于59.0tex时,细纱管纱的疵品数量和成形不

良在管理基础不到位时都会大量增加,甚至成倍增

加。对于特粗号棉纱和特细号棉纱的生产,严格细

纱卷绕系统及其器材、零部件的控制,关系到细纱管

纱的疵品和成形不良数量的多少;另外在实际生产

过程中最容易被忽视的就是纺纱原料与卷绕之间的

关系,棉纱的生产不仅有纯棉纱,也有混纺纱和纯化

学纤维纺纱,不同的纤维在细纱卷绕工序对卷绕条

件的要求不同,根据纤维的纯度、混纺比例、纤维特

性,制定合理的卷绕工艺参数和温湿度,选择不同型

号胶辊、胶圈,是降低细纱管纱疵品数量不可忽视的

要素,因此在实际纺纱中注重纺纱品种和纺纱材料

控制都是减少管纱疵品数量的重要方法。

2.2暋单项试验

2.2.1暋粗纱质量对细纱卷绕质量的影响

粗纱质量对细纱卷绕质量的影响见表1,品种

为精梳14.6tex。

表1暋粗纱质量对细纱卷绕质量的影响

项目
粗纱问题

粗细不匀 毛纱 冒纱 刮纱 退绕不良 捻度不匀 控制标准

细纱断头率/(个·(千锭·h)灢1) 28 31 45 29 68 57 15
细纱成形不良/(个·(万锭·d)灢1) 132 87 189 177 369 236 50
细纱回花/(kg·(万锭·d)灢1) 121 109 202 137 268 112 100
细纱回丝/(kg·(万锭·d)灢1) 1.5 1.6 2.4 1.5 2.7 1.4 1
细纱管损坏/(个·(万锭·d)灢1) 11 18 22 31 12 10 5
锭子损坏/(个·(万锭·d)灢1) 3 2 4 2 6 2 1
管纱毛羽/(个·(万锭·d)灢1) 17 69 43 31 72 12 5

暋暋表1试验说明,粗纱卷绕质量不良,会造成细纱

的断头率、细纱成形不良、细纱回丝回花、细纱毛羽

增加,同时细纱管、锭子损伤损坏数量增加,而且粗

纱毛纱、粗纱冒纱、粗纱退绕不良等对细纱质量的影

响较大,减少粗纱的坏纱和提高粗纱的卷绕质量,有
利于细纱管纱质量的提高,也有利于对细纱设备、纺
纱器材、纺纱零部件的保护,可以适当降低细纱纺纱

成本[3]。

2.2.2暋锭速对细纱卷绕质量的影响

锭速对细纱卷绕质量的影响见表2,品种为精

梳14.6tex。
表2试验数据说明,随着细纱锭子速度的增加,

细纱设备、纺纱器材、零部件的运动速度加快,设备

零部件和纺纱器材损伤损坏的几率加大,细纱的断

头率、回花回丝量、成形不良、细纱管和锭子损坏、细
纱毛纱都在增加;当细纱机的纺纱锭速达到纺纱控

制标准极限16kr/min时,细纱的断头率、回花回丝

量、成形不良、细纱管和锭子损坏、细纱毛纱都在成

倍的增加,严重造成棉纱卷绕成形不良,因此,在提

高细纱机产量的同时必须考虑纺纱设备的极限和对

细纱管纱卷绕质量的影响。

2.2.3暋锭子回丝对细纱卷绕质量的影响

锭子回丝对细纱卷绕质量的影响见表3,品种

为精梳14.6tex,5万锭。
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表2暋锭速对细纱卷绕质量的影响

项目
锭子速度/(kr·min灢1)

12 13 14 15 16 17 18
细纱断头率/
(个·(千锭·h)灢1) 10 11 13 19 23 39 72

细纱成形不良/
(个·(万锭·d)灢1) 1 1 5 19 39 78 143

细纱回花/
(kg·(万锭·d)灢1) 20 18 26 37 51 78 89

细纱回丝/
(kg·(万锭·d)灢1) 0.50.61.11.92.52.93.7

细纱管损坏/
(个·(万锭·d)灢1) 0 0 2 5 11 18 29

锭子损坏/
(个·(万锭·d)灢1) 0 0 2 3 5 7 11

管纱毛羽/
(个·(万锭·d)灢1) 0 0 2 8 21 37 58

表3暋锭子回丝对细纱卷绕质量的影响

项目

锭子回丝/(kg·(万锭·d)灢1)

0.52 3 4 5 6
1(控制
标准)

细纱断头率/
(个·(千锭·h)灢1) 9 33 48 69 92 13415

细纱成形不良/
(个·(万锭·d)灢1) 12 47 69 98 15821250

细纱回花/
(kg·(万锭·d)灢1) 21 112139187221265100

细纱管损坏/
(个·(万锭·d)灢1) 0 17 26 35 56 65 5

锭子损坏/
(个·(万锭·d)灢1) 0 3 6 9 13 18 1

管纱毛羽/
(个·(万锭·d)灢1) 0 17 23 41 66 87 5

暋暋表3试验数据说明,细纱锭子回丝量的增加,一
方面会引起细纱管跳管,另一方面会引起细纱管无

法插到锭子底部,造成大量的冒尾纱和摇头锭子纱,
造成细纱管纱的卷绕不良,危害性增加。注重对纺

纱细纱锭子回丝的控制,也是保护锭子免受损伤损

坏的主要方式。

2.2.4暋钢领钢丝圈对细纱卷绕质量的影响

钢领钢丝圈对细纱卷绕质量的影响见表4,品
种为精梳14.6tex。

暋暋表4试验数据说明,国产钢领、钢丝圈在细纱纺

纱过程中对卷绕质量的影响相对于进口钢领、钢丝

圈在细纱的断头率、回花回丝量、成形不良、细纱管

和锭子损坏、细纱毛纱等方面影响稍微明显,但是不

会对卷绕质量造成较大影响。相反,无论是进口还

是国产钢丝圈,若钢丝圈质量不好,在细纱生产过程

表4暋钢领钢丝圈对细纱卷绕质量的影响

项目

钢领 钢丝圈

国产 进口 进口 国产 过轻 过重
弧度不
圆整

细纱断头率/
(个·(千锭·h)灢1)18 16 12 17 32 37 46

细纱成形不良/
(个·(万锭·d)灢1)2 1 3 2 45 67 87

细纱回花/
(kg·(万锭·d)灢1)37 26 31 23 122 137 186

细纱回丝/
(kg·(万锭·d)灢1)0.8 0.6 0.7 0.5 3.5 5.1 6.8

细纱管损坏/
(个·(万锭·d)灢1)1 0 1 1 15 21 33

锭子损坏/
(个·(万锭·d)灢1)1 1 0 1 4 6 7

管纱毛羽/
(个·(万锭·d)灢1)2 2 2 2 17 24 46

中使用钢丝圈过轻或过重,都会导致断头、回花回

丝、成形不良、细纱管和锭子损坏、细纱毛纱等问题

大幅增多,不仅会对棉纱质量造成危害,也会对设备

零部件造成危害。

3暋管纱卷绕质量对络筒工序的影响

细纱管纱在络筒工序的卷绕成形运动方向与细

纱成纱的卷绕成形运动方向相反,在络筒工序退绕、
卷绕张力和摩擦力的双重作用下,细纱管纱危害性

毛羽、危害性疵点经过卷绕成筒纱后都会发生变化,
毛羽和疵点数量都增加;而细纱管纱的卷绕质量由

于不同纺纱厂家、不同棉纱品种的卷绕参数具体差

异,也会造成对自动络筒工序卷绕器材、零部件的影

响。一般情况下,过低号数或过高号数的细纱管纱

对自动络筒工序设备及器材的损耗最大,特别是对

自动络筒机纱疵剪刀、卷绕槽筒、卷绕筒纱夹头、卷
绕气圈控制器、大吸嘴、机械手的损伤最为严重;卷
绕影响是导致槽筒损坏和纱疵剪刀失效的主要原

因,也是造成最终成品棉纱质量差异的要素之一。
细纱管纱卷绕质量的一致性、稳定性好,自动络筒工

序的生产效率就高,自动络筒机踢出的细纱管纱数

量就少,产生的有害细纱管纱就少,自动络筒工序对

危害性细纱管纱处理的数量就少;同样,自动络筒机

纱疵剪刀的剪切次数就少,有效地保护了纱疵剪刀

的损伤和损害,提高了纱疵剪刀的使用寿命,也减少

了自动络筒机机械手臂抓纱次数,延长了机械手的

使用寿命,减少了机械手的维修次数、故障率。同

时,自动络筒机筒纱与槽筒的正反向摩擦次数减少,
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防止筒纱磨乱纱、夹回丝,也有效防止了棉纱缠绕卷

绕槽筒,减少了摩擦、卷绕对自动络筒机槽筒的损伤

损坏,反之自动落筒设备、零部件、器材的各种损伤

损坏就会增加。
保持细纱管纱卷绕质量的一致性,是保护自动

络筒机设备状态、纺纱器材质量、络筒机零部件质量

一致性和稳定性的重点,自动络筒工序被关注的纺

纱因素除了清纱参数设置外,就是自动络筒机的生

产效率、纱疵剪切次数、管纱接头次数、管纱打结次

数、管纱被踢出数量、成形不良筒纱数量等。实际纺

纱操作过程中,经常会出现自动络筒工序操作工人

抱怨某一品种、某一时段、某一台自动络筒机的效率

太低,经过检查自动络筒机清纱参数、生产车间温湿

度、筒纱质量不存在问题后,再去生产车间和自动络

筒机上寻找效率低的原因,有时自动络筒机的接头

次数、打结次数都明显增加,有时细纱管纱被踢出的

数量很多,有时细纱在退绕的过程中脱圈问题严重,
有时某一自动络筒机的锭位不停的打结,这些都是

细纱管纱卷绕不良或与卷绕成形相关的因素造成

的。当然,有时候筒纱的成形不良或生产过程中的

振动是筒纱的纸管、塑料管圆柱度不好造成的,与细

纱管纱本身的卷绕质量无关———该情况在20年前

发生较多,随着注塑技术、纸管制造技术的发展和完

善,近几年来该问题完全得到解决。
细纱工序的锭子缠回丝、细纱跳管、冒头冒尾

纱、钢领板打顿坏纱、卷绕密度过低问题始终存在,
一直都是影响自动络筒工序生产效率、棉纱外观质

量的主要因素之一。细纱管纱卷绕质量与自动络筒

工序设备和生产效率间的关系见表5,品种为精梳

14.6tex。
表5暋细纱管纱卷绕质量与自动络筒工序设备和生产效率间的关系

项目 夹回丝纱 冒头冒尾纱 蓬松纱 葫芦纱 毛羽纱 大肚纱 磨乱纱 正常纱

剪切次数/(个·(锭·h)灢1) 46 52 71 55 47 79 132 26
接头次数/(个·(锭·h)灢1) 21 62 47 31 28 48 211 13
踢纱次数/(个·(锭·h)灢1) 33 59 23 27 16 31 67 13
筒纱乱纱/(个·(锭·h)灢1) 0 0 0 0 0 0 0 0
筒纱形变/(个·(60锭·h)灢1) 1 2 1 0 0 0 3 0
纱疵剪刀损伤损坏/(个·(60锭·h)灢1) 1 1 0 0 0 1 2 0
接头机械手损伤损坏/(个·(锭·h)灢1) 0 1 0 0 0 1 1 0
筒纱纱管夹头损伤损坏/(个·(锭·h)灢1)1 1 0 0 0 0 2 0
槽筒损伤损害/(个·(60锭·h)灢1) 0 0 0 0 0 0 0 0
大吸嘴损伤损坏/(个·(锭·h)灢1) 1 0 0 0 0 0 0 0
回丝数量/(kg·(60锭·d)灢1) 3.8 4.3 5.1 3.3 3.3 4.5 6.8 3.0
生产效率/% 81 78 83 85 84 82 65 90

暋暋表5试验数据说明,细纱管纱卷绕不良纱,在络

筒工序造成的影响直接导致纺纱效率的下降,剪切

次数、接头次数、踢纱次数、筒纱乱纱、筒纱变形增

加,也直接导致自动络筒机的回丝量增加,严重造成

接头机械手、大吸嘴、槽筒、筒纱纱管夹头、纱疵剪刀

的损伤,特别是夹回丝管纱、磨乱纱管纱、蓬松管纱、
冒头冒脚管纱在自动络筒工序对设备、生产效率的

影响最为严重,在细纱卷绕质量的控制中减少或杜

绝夹回丝管纱、磨乱纱管纱、蓬松管纱、冒头冒脚管

纱势在必行。

4暋管纱卷绕质量对筒纱质量的影响

在很多情况下,管纱卷绕质量经试验测试对棉

纱的某些主要质量指标不会造成影响,只会对棉纱

的外观质量造成影响,但从棉纱的外观质量来分析,
其对棉纱的毛羽、不匀率还是存在一定影响的。尽

管单纯从棉纱的毛羽指数看不出很大差距,但从棉

纱毛羽长度分布就可以发现3 mm 以上的毛羽数

量明显增加,这些危害性长毛羽和蓬松的棉纱纤维

纱体,在自动络筒工序的反向卷绕运动中,经摩擦、
搓揉、吸附、卷绕、张力拉伸等相互作用,一部分毛羽

变化伸长形成新的危害性毛羽和一定数量的细节,
另外一部分毛羽搓揉成结形成短粗节、棉结,反映在

筒纱中就是万米纱疵中的 A0、A1、A2、B、B1、B2、

C0、C1、C2、D0、D1、H0、H1纱疵增加;相对集中增

加的纱疵是 A0、A1、A2、B、B1、B2,有时一些细纱管

纱由于钢丝圈的毛刺也会形成连续性细纱管纱棉

结,经过自动落筒后,连续性的棉纱纱疵棉结依然会

存在于筒纱中。
对于细纱管纱卷绕质量不良的棉纱,在细纱工

序或自动络筒工序应进行专门的检查控制,这是控

制细纱管纱卷绕不良危害性纱疵的重要手段。另
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外,一些因卷绕过程中发生摩擦而形成的黑纱、浅颜

色黑纱,也不会因为清纱参数设置具有异性纤维清

除功能而被彻底清除干净,在筒纱中还会出现因为

细纱管纱卷绕不良形成的异性纤维纱疵,在后工序

的白色布面上时常会有反应,而细纱管纱卷绕质量

的优劣造成筒纱乱纱、成型不良(这些外观次品筒纱

的形成是间接产生的),还会导致自动络筒工序的回

丝量增加。
如果细纱工序卷绕成形不良数量增加,则自动

络筒工序的回丝量也会极大增加,严重时会造成纺

纱生产效率下降和生产成本增加。在细纱工序加强

对细纱机的保全保养,定期校验锭子、定期清理锭子

回丝、定期检查和挑拣细纱管、定期检查锭带,是防

止细纱管纱卷绕成形不良的有效方法。根据不同品

种、不同原料要求,制定细纱卷绕、加捻、成形等工艺

参数,是防止细纱管纱蓬松、细腰、大肚、冒头冒脚的

关键,也是自动络筒工序筒纱减少质量波动的有效

方式,未来在自动络筒机上增加细纱管纱不良成形

识别功能和识别工艺参数设置,是自动络筒工序智

能化控制细纱管纱卷绕不良增加的控制手段。细纱

管纱卷绕质量与自动络筒筒纱质量间的关系见表

6,品种为精梳14.6tex。
表6暋细纱管纱卷绕质量与自动络筒筒纱质量间的关系

项目 夹回丝纱 冒头冒尾纱 蓬松纱 葫芦纱 毛羽纱 大肚纱 磨乱纱 正常纱

条干CV/% 11.87 11.96 11.89 11.67 11.75 11.52 11.51 11.60
细节/(个·km灢1) 1.5 1.5 2.5 3.5 3.5 3.0 1.5 1.5
粗节/(个·km灢1) 8.0 9.0 11.5 13.0 14.0 13.0 16.0 10.0
棉结/(个·km灢1) 26.5 21.5 23.5 19.0 32.5 20.5 21.0 20.0
毛羽指数 H 4.01 4.03 4.23 4.00 4.45 4.22 4.33 4.05
3 mm 长毛羽/(根·(10m)灢1) 28.9 27.5 38.7 23.4 65.9 38.9 57.2 30.0
强力不匀/% 8.7 9.6 11.2 8.2 13.4 8.9 12.3 10.5
异性纤维/(个·km灢1) 0 0 0 0 0 0.7 0.6 0.2
大纱疵/(个·(100km)灢1) 0.5 0 0 0 0.3 0.2 0.5 0
小纱疵/(个·(100km)灢1) 101.0 94.5 133.5 105.5 161.0 100.5 104.5 75.0
清纱参数 标准 标准 标准 标准 标准 标准 标准 标准

强力波动 合理 合理 不合理 不合理 不合理 不合理 不合理 合理

暋暋表6试验数据说明,在细纱管纱卷绕不良的多

项内容中,会不同程度地对筒纱棉纱质量产生影响,
而对于细纱管纱蓬松纱、葫芦纱、大肚纱、毛羽纱、磨
乱纱来说,在自动络筒工序形成的内在质量危害性

相对严重,夹回丝纱、冒头冒尾纱对筒纱内在质量相

对影响较小,但是对一些棉纱物理指标同样具有危

害,尤其是细小纱疵。只有减少或消除细纱管纱卷

绕的不良成形,才能稳定自动络筒工序的筒纱质量。

5暋结语

在纺纱全流程控制过程中,凡是具有卷绕成形

的工序,都会对下游工序的卷绕质量、成纱质量造成

影响和危害,粗纱的卷绕成形不良会给细纱的外观

质量和内在质量造成影响,也会给细纱设备、纺纱器

材、零部件造成危害。细纱卷绕成形的优劣,直接影

响到自动络筒工序的生产效率、设备状态、纺纱器材

质量等方面,也会导致筒纱质量的显著下降。减少

细纱工序各类卷绕质量存在的危害,就是提高自动

络筒工序生产效率、稳定筒纱质量的最佳表现。
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