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纺纱生产线质量控制探讨
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摘要:为了提升纱线质量,介绍质量控制目标,即防错号、防色差、防质量波动;重点从原料变化、
设备变化、工艺变化、员工变化、品种变化、环境变化和管理变化等方面,详细阐述纺纱生产线质

量控制的手段和方法.指出质量控制就是做好“三防”“三看”和“七控制”,其中“三防”是质量控

制的目标,“三看”是质量控制的手段,“七控制”是质量控制的方法;同时应对生产线进行周期检

查,专人负责,明确权限,逐级签字进行控制和管理.
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　　纺纱厂的质量控制,是企业生存的关键.笔者

根据多年经验,结合企业产品定位、特点和产品长期

质量控制过程中关注的点和面,将质量控制总结为

“三防”“三看”和“七控制”,其中“三防”是质量控制

的目标,“三看”是质量控制的手段,“七控制”是质量

控制的方法.

１　质量控制的目标

从生产过程看,生产线质量控制要实现三个目

标,即“三防”———防错号、防色差、防质量波动.

１．１　防错号

错号是纺纱企业质量控制过程中的大忌,主要

有号数错误、管子错误、标识错误.防错号反映了企

业的管理水平,出现错号有时会造成严重后果.

１．２　防色差

成品出现色差有两种情况,一是可见色差,应当

在生产过程中严格控制;二是不可见色差,只在蓝光

房内可见,这种色差应加以防范,否则两者会发生转

】７５【
第４４卷　第４期

２０１７年７月 　　　　　　　　　　　TextileAccessories ２５５



化,导致后续加工时染色不匀.

１．３　防质量波动

产品质量受多种因素影响,但同品种产品应力

求保持质量长期稳定.最好的办法是不断改进质

量[１];质量是“守”不住的,只有在不断地改进中才能

保持质量的一致性.

２　质量控制的手段

实现“三防”目标,可以通过“三看”手段进行监

控,即看仪器指标、看自络数据、看实物质量.

２．１　看仪器指标

仪器指标多采取抽样法进行,分为日常周期试

验、品种上机试验、异常监控试验、工艺探讨试验[２].

２．１．１　日常周期试验

日常周期试验的目的是观察产品质量是否能保

持长期稳定,每个车间的管理人员应当学会结合设

备、专件及周期维护观察品种质量的变化趋势.

２．１．２　品种上机试验

品种上机试验主要是观察产品上机能否达到质

量控制的要求,将产品与客户指标进行对比.与现

有在机品种或相近品种进行对比.新品种上机有时

需通过试纺观察.

２．１．３　异常监控试验

异常监控试验指当机台出现异常或试验室查出

预警机台或单锭情况下进行的试验,这是对已出现

的质量问题进行补救的手段.

２．１．４　工艺探讨试验

工艺探讨试验是为了改进质量而进行的,这种

试验必须把握一个原则,不能一次就给出结果,而要

经过多次试验观察趋势后再决定.这就需考虑试验

程序及工艺纪律问题,凡试验推进的项目,都必须经

过小试、中试和推广阶段,避免出现质量问题后再进

行纠正.

２．２　看自络数据

管纱下机后要在自络工序打纱,目前的自络电

清和电子控制技术已经相当成熟,通过自络的数据

功能,能够更直观地反映细纱工序的质量情况.
自络数据分析分两部分:一是生产数据,二是电

清数据.

２．２．１　生产数据

自络生产数据主要包括批数据、锭位数据和清

纱器数据３部分.
批数据中反映质量的数据主要有机器效率、清

纱器数据(当班１０万 m 的切纱数据)和重复打结次

数.通过观察前两者能够反映管纱质量的一致性及

台间差异;后者主要是反映自络捻接头的质量水平.
锭位数据主要是反映自络单锭间的质量差异,

也能够反映管纱的质量变化.
清纱器数据主要包括棉结切纱、短粗节切纱、长

粗节切纱、细节切纱和异纤切纱等方面,这些数据能

够直观地反映管纱的质量水平,长期监控能够观察

管纱的变化趋势,便于查找质量问题产生的原因.
目前,我公司要求每班对异纤切纱和每班折合的１０
万 m 总切纱次数进行记录并分析.

２．２．２　电清数据

反映质量变化的电清数据主要有观察数据、分
级清纱数据、F(清纱数据)、捻接头切纱数据和 Lab
数据.

观察数据可以对当前自络最后１０万 m 的总切

纱数、棉结切纱、短粗切纱、长粗切纱、长细切纱、短
错号切纱、纱号变异切纱、异纤切纱、毛羽切纱、捻接

切纱和重复捻接等进行分析控制.
分级清纱数据,横坐标是长度,纵坐标是直径,

在分类区域中显示的数字表示总的纱疵数量,并且

对切割纱疵和不切割纱疵进行区分,同时将纱疵与

纱线长度相对应,更能直观地反映管纱质量,有利于

分析疵点产生的区间和大小;通过这个模块还能够

对管纱进行单锭质量分析.

F即清纱数据,横坐标是长度,纵坐标是异纤颜

色的深度,通过这个模块可以分析异纤的类型和大

小,便于对异纤的控制.
捻接切纱,横坐标是长度,纵坐标是直径,通过

这个模块可以反映自络捻接头的质量,分析改进接

头工艺.

Lab数据,这个模块分IPI数据和SFI数据两

部分.IPI反映管纱的条干水平,SFI反映管纱的毛

羽水平.
目前,我公司通过自络观察管纱质量有两种方

式:一是细纱的贴号逐锭试验;二是日常数据的监控

和分析.通过观察管纱质量不但能够帮助了解前部

工序的质量情况,制定改进措施,同时也可以根据质

量控制的侧重点对自络进行设定,以提高效率,改进

质量.

２．３　看实物质量

最直观的质量表现形式还是实物,根据经验主

要需注意以下几方面.

２．３．１　定期看板,观察纱线变化

看板分方形板和梯形板两种.看方形板由品质
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部每周组织１次,可以在一定程度上模拟织物的风

格,直观看出棉结、条影和纱疵的多少.我公司３个

后纺车间各有１个梯形板摇板机,用于对管纱和筒

纱进行分析.梯形板能更直观地反映条干不匀,方
便各车间逐锭检测或日常把关时对出现的异常纱查

找原因.

２．３．２　用实物现场分析

在生产过程中,对不匀条、双股纱、竹节纱、密集

性棉结、油污纱、异纤、粗细纱、弱捻、成形不良、小辫

纱、网纱及带回丝等疵点纱进行控制,通过实物对员

工进行培训,效果会非常明显.

２．３．３　自络接头评比

在自络工序,每周车间和公司都会组织对捻接

头进行综合评比,旨在分析、控制捻接头质量,员工

也可以通过缠板观察接头的变化,长期坚持评比对

控制捻接头质量非常重要.

２．３．４　样卡比对分析

将问题纱和捻接头等拍成照片制成样卡,或者

与客户反馈的图片对比,进行改进.

２．３．５　自络缠板异物分析

目前,我公司３个后纺车间每周都进行１次、２
个品种的自络筒纱的切纱缠板对比,同等疵点数量

情况下,用时越长表明管纱质量越好;同时对竹节、
飞花、挂头、异纤和杂质等进行统计以分析细纱和前

纺质量状况.

２．３．６　筒纱周期回倒分析

自２０１５年开始,我公司在自络、倒筒工序建立

了筒纱分品种的周期回倒试验,并对回倒纱进行分

析记录,目的是为了更好地了解纱线的内在质量,分
析当期产品的质量,并根据回倒存在的问题追溯原

因并改进.

２．３．７　１０万m纱疵分析

品质部按周期、分品种对３条线做１０万 m 纱

疵分析,并缠板来观察反馈车间产品质量的现状,提
出改进措施.

２．３．８　蓝光检验分析

目前,３条线各有一个蓝光房用于对下机的筒

纱进行蓝光检验,一是检查有无色差,二是能够发现

外观存在的质量问题.

２．３．９　布面分析

很多企业都配有小样机,将所纺纱线织成布观

察布面的效果和风格,以评估纱线的质量水平;也可

以根据客户提供布样直观地反映纱线存在的问题.

３　控制质量的方法

控制并稳定质量的方法多种多样,笔者根据生

产经验将其归结为“七控制”,即控制原料变化、设备

变化、工艺变化、员工变化、品种变化、环境变化和管

理变化.只要在生产过程中时刻关注这７个方面的

变化,就能更好地防范质量问题;对工艺进行周期检

查,由专人负责,明确权限,逐级负责进行控制和管

理.

３．１　原料变化

３．１．１　配棉变化

生产中配棉不可能一成不变,尤其是现在原料

调整非常频繁,当原料发生变化时,我们必须关注原

料质量可能带来的影响,尤其工艺人员、车间主任和

设备主任,应时刻关注配棉变化带来的影响,从源头

进行控制.

３．１．２　落率变化

前纺必须关注清花、梳棉和精梳的落率,不仅要

通过工艺试验观察变化,也要通过实际生产进行分

析.在前纺要重视对滤尘的管理;在后纺车间要关

注风箱花的变化,风箱花异常反映断头增多,生活难

做,也有可能带来质量变化.

３．１．３　配条变化

梳棉、预并条、精梳和条卷等工序,在纺长绒棉

时应当定期根据单机台的质量状况进行搭配使用以

保证质量的一致性,这就关系到固定供应和先纺先

用的问题,关系到预防错号与色差的问题,应重点控

制,尤其纺长细混纱时更应当注意混合的均匀性和

一致性.

３．１．４　定量变化

之所以将定量变化归入原料变化,是因为定量

问题涉及纺纱工艺的始终,实际上现在调质(重)量
偏差总是在细纱进行,这不符合纺纱要求.应当从

前道工序进行调整,因为在细纱工序调整会加大台

差和锭差,质量一致性会受到很大影响.笔者认为,
后纺车间主任应该在品种上机之前就对定量加强关

注,看前道定量变化是否与所纺品种相适应,以期达

到好的纺纱效果.

３．１．５　固定供应的变化

固定供应会根据品种、设备、工艺和操作等的变

化定期进行调整.当固定供应发生变化时,应当关

注其变化给质量带来的影响.固定供应的最大好处

就是增加了质量问题的可追溯性.
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３．１．６　先纺先用的变化

当出现色差时,首先要检查先纺先用,在细纱工

序重点注意纱巴的管理、上了机时的检查和整体换

纱时的检查等.

３．２　设备变化

３．２．１　设备改造或新设备开车

无论设备进行大的改造还是小的革新或是局部

变化时,都应先观察质量变化;新安装设备首先要考

虑质量是否达标,有无质量隐患.

３．２．２　周期维护和保养后

设备进行大平车、特小平、小平车、状态检修及

保养后,再开车都要进行质量试验,观察前后质量是

否出现波动.

３．２．３　出现坏车

设备坏车分电气坏车和机械坏车两种.坏车后

有可能带来速度的变化、工艺的改变、机件带病作业

及参数的变化等,这些都会给质量造成影响.坏车

修复后开车前,首先要考虑会给质量带来的影响以

及控制措施.

３．２．４　专件器材的变化

建立台车设备、工艺、周期和专件器材使用档

案,便于管理控制.当其中的一项发生变化,纺纱质

量就会相应的变化,要增强专件器材对质量影响的

敏感性,牢固树立专件器材周期管理观念.

３．２．５　周期检查

在设备管理和运转管理中,有很多需按照周期

检查做好的项目.当其中的一项出现短板时,首先

要考虑给质量带来的波动,比如隔距检查、负压检

查、清洁周期、锭速检查和周期试验等.

３．２．６　关键部位

梳棉、精梳、细纱工序对后部质量的影响很大,
应重点控制.管理者和技术员须明白各工序及各设

备的关键部位及其部件发生变动或出现故障时,对
质量造成的不良影响.

３．３　工艺变化

３．３．１　速度的变化

速度是非常重要的参数,其变化会给质量带来

直接影响,要增强速度的敏感性.现在电子技术的

发展使我们可以直观地对速度进行观察,如锭速仪、
频闪仪和转速表等工具,对速度监控均比较方便.

３．３．２　负压的变化

在本公司,负压已经被列为一级工艺控制的范

畴.负压在各个工序都扮演着重要的角色,无论是

主机还是辅机,负压或风量的变化不仅会带来短绒、

棉结的增加,也会带来成纱质量的变化,还会因清洁

不良导致纱疵增加.

３．３．３　隔距的变化

隔距是需要严格控制的工艺参数,涉及到每个

工序、每台设备,其变化都会对质量带来影响.生产

中,隔距不仅要慎重调整,严格遵守工艺纪律,而且

要定期复查、调校.

３．３．４　工艺齿轮的变化

我公司３条线都有牙轮房,并且由品质部统一

管理,可见其重要性.工艺调整时要换带轮、齿轮

等,上机前要与工艺单核对,检查其是否与目标一

致,上机后要检查各部的啮合、润滑状态,开车后要

观察有无振动异常,任何环节出现纰漏都会给质量

带来严重影响,因此制定了工艺上机检查和逐级签

字把关制度.

３．４　员工变化

有这样一句话:“企业在我心中,质量在我手

中”,质量问题上,人的因素永远是第一位的.

３．４．１　新员工入职

新员工入厂后对企业、生产和设备一无所知,更
谈不上质量控制,所以对新员工岗前培训和岗后帮

教就成为质量管理的重要一环.员工的培养需要付

出一定的质量成本,让新员工迅速掌握每个车间在

质量方面需特别关注的点,是车间管理人员必须履

行的工作职责.

３．４．２　机台调整或扩台

有时由于人员紧张需要调整台位或者扩台,即
使不换工种也有可能在此过程中出现质量波动.
如,某人前一天看 ７．３tex 机台,次日看 ５．８tex
机 台,就有可能把随身带的７．３tex钢丝圈误换到

５．８tex机台上.所以,管理人员应提前将前一品种

所用钢丝圈收回,并为新品种配给合适的钢丝圈.

３．４．３　班中人员的调整

我公司实行２＋１或１＋２制度后,员工在不同

工种间转换很频繁,这就要求岗位调整后的当班员

工清楚掌握其岗位对质量的影响.不同工种质量控

制点也不同,管理人员要及时提醒并注意过程检查,
及时纠正存在的质量隐患.

３．４．４　关爱员工

轮班长要注意关爱员工,积极创造轻松愉快的

工作环境,帮助职工建立融洽的人际关系,这对杜绝

质量事故,消除错号隐患意义重大.很难想象,一个

心事重重,心不在焉的人会把好生产质量关.

】０６【 TextileAccessories　　　　　　　　　　　　Vol．４４　No．４
Jul．２０１７２５８



３．５　品种变化

３．５．１　机台适应性不同

同车间的不同生产线,对品种的适应性有所不

同;同工序的多台设备状态也有差异,品种适应性也

不同;加上对器材、专件的分区管理,温湿度控制的

不同要求,号数的差异等,都是新品种上车之前应首

先考虑的问题.超细纤维放到清梳联上生产就不如

放到成卷机上生产好;钢领直径为３２mm 肯定比

３８mm 更合适;某品种对温湿度敏感,但不慎将其

安排在温湿度不好控制的区域进行生产,质量肯定

出问题.

３．５．２　品种安排的把握

为适应市场变化,我公司多品种、小批量的订单

较多,车间改纺量较大.此时,要注意工作量的均衡

搭配、品种搭配或改纺安排,避免对质量带来不利影

响.一个班的承受能力有限,安排一台换粗纱的改

纺已属勉强,若强行安排两台,质量肯定无法保证.
所以,品种安排不仅要能够让员工乐于接受,而且要

利于质量控制.

３．５．３　器具的交叉使用

无论前纺的条筒、小车、粗纱管子,还是后纺的

纱管、纸管、纱盒等,使用过程中都难免出现交叉.
尽管我们会采取多项措施避免交叉,但仍存在很大

的质量风险,对此不可掉以轻心.使用时,应遵循下

面几个原则:能够明显区分,号数跨度尽可能大,不
安排在同一区域,有充分的防范措施,选派责任心强

的员工和充分利用设备自身功能等.

３．５．４　交界错号的防范

两个品种相邻生产是不可避免的,其交界处最

容易出现错号.如:相邻的梳棉、并条、精梳、粗纱、
细纱的同一车弄不同机台,自络同一车弄的两台车

不同品种,同一台自络生产两个品种等,均容易产生

错号,这都是重点防范的区域.除了在安排时注意

区分外,还必须加强挡车工、指导工、轮班和车间的

四级检查,要求每班自查,交接班时互查.

３．５．５　改纺过程的控制

细纱工序改纺完品种,开车前要求修机工复核

工艺及参数的准确性,组长要检查纱管、钢丝圈是否

正确,粗纱有无用错,车底、理管箱有无纱管纱穗,轮
班长和指导工要对改纺机台进行一次全面检查,试
验是否及时合格,并逐级签字确认.

３．５．６　改纺后标识要及时更换

小批量多品种生产时,车间内物品多为交叉供

应,各品种工具、容器容易混用,改纺后一定要及时

将机台标识更改准确,必要时各品种间可以临时悬

挂明显标识牌和警示牌等以提醒员工注意.

３．６　环境变化

３．６．１　温湿度波动

温湿度是纺纱的必备条件,控制不好会引起质

量波动.温湿度控制不仅是空调管理工作,更是车

间的工作,只有双方相互协调才能控制好.我公司

要求轮班和指导工交叉抄表记录温湿度,这样就能

做到１h检查１次,便于与空调工及时沟通.

３．６．２　室外异常影响

每逢大雾天气、麦收季节或秋收前后时,要求轮

班必须提高防止煤灰纱的重视程度,日常落纱时也

规定必须扫纱;当遇到雨雪天气时,要注意车间内有

无滴水,加强送纱过程防护,防止污染.

３．６．３　季节交替的变化

根据集聚纺纺纱要求和长期经验,一年四季车

间对温湿度的调控都有不同的要求.车间应在季节

交替时期通过与动力部门配合,对车间的风道、地
排、散流器和送风进行调整.

３．６．４　空调大修或损坏

空调在使用过程中难免出现故障或需要周期维

护,尤其在夏季制冷机使用过程中,温湿度容易出现

波动,轮班长必须高度关注温湿度的波动和变化,配
合动力部门主动采取措施进行防范.

３．６．５　清洁生产

集聚纺要求“清洁、清洁、再清洁”,必须重点把

握:① 保养的周期控制和准期率;② 设备保养的质

量;③ 吹吸风的维护和使用;④６S责任区按轮班工

段明确划分,高空、墙壁、管道,落实到人;⑤ 机台清

洁分片包干.如我公司纺三后纺车间对６０台细纱

机进行了分片包干,三班各２０台车长期固定,责任

明确,便于检查.

３．６．６　地排风道的清理

为了使地排风道保持畅通,无安全隐患,建议落

实到人,要求半月清理１次,保证上送下排的通畅.
对清理不及时或不彻底的进行相应考核,并与安全

挂钩,每月根据实际情况进行奖罚.

３．７　管理变化

管理是一个很笼统的说法,但笔者认为它是最

重要的一环,如果管理不到位,所有举措都会落实不

好,给质量带来隐患.对于生产基层而言,管理就是

改善质量,包括工作质量与产品质量.

３．７．１　管理思路清晰

一个车间、一个部门、一个班组,其管理者必须
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有清晰的思路,至少应当清楚了解所辖范围内质量

控制点在哪里,每天应当关注、检查和落实哪些工

作.如果没有主动将质量问题拒之门外,那么,质量

问题就会上门找说法.

３．７．２　明确分工

质量控制靠一个人是无法完成的,千人纱万人

布,必须发挥团队的力量,发挥各级管理人员的力

量,明确每个管理人员做什么,关注什么,出了问题

谁的责任,分工明确方便可控.

３．７．３　制度落实

各车间都有很多管理制度,能够落实的就是好

制 度.规章制度不落实就成了一纸空文,要把握:

① 工作必须有安排、有落实、有检查、有考核;② 制

度面前人人平等;③ 制度不能经常改动,但可以充

实完善;④ 按制度办事,对事不对人;⑤ 赏罚分明,
标准一致.

３．７．４　善于引导疏通

和基层员工打交道要掌握方法和技巧,要学会

用心做事,凡事预则立不预则废,管理人员应当善于

造势或借势,主动沟通比被动沟通容易,被动交流往

往会以牺牲质量为代价.如:同一问题清洁工在班

上发现了,管理者及时到车道内和挡车工进行交流,
边干边聊就解决问题;而等出了问题再沟通,所花费

的时间会更多.

３．７．５　创新管理

管理也要不断地创新,总按照一个路数走,员工

就容易疲沓,时间久了就会影响工作质量.管理者

要经常变换方法,竞赛、比武,换沟通方式这都

是改进管理的手段,毕竟生产是连续的、枯燥的,不
断变换方法既能让员工感到组织活力,又能让干得

好的员工得到奖励.

３．７．６　固化管理成果

一项管理制度推出后,要不断进行总结,如劳动

方式的改变、管理工作的创新等,不能持续一段时间

就不了了之,要将管理成果固化,只有形成标准,固
化成果才能长期保持.

４　结论

质量控制是企业生存的关键,是一项常抓不懈

的工作,是产品具有市场竞争力的前提.生产中,企
业要做好质量控制管理,就要做到“三防”“三看”和
“七控制”.三防———防错号、防色差、防质量波动,
是质量控制的目标;三看———看仪器指标、看自络数

据、看实物质量,是质量控制的手段;七控制———控

制原料变化、设备变化、工艺变化、员工变化、品种变

化、环境变化和管理变化,是质量控制的方法;对生

产线进行周期检查,专人负责,明确权限,逐级签字

进行控制和管理,就一定会有成效.
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• 专家答疑

第二届“五爱杯”２０１７/２０１８论文征评活动专家答疑(二)

１　产生胶辊机械波的原因?

a)　套制及压圆导致其圆柱度超差:

１)　单层套差大,压圆不均衡,周向应力的差异

大;

２)　双层压圆不佳,应力释放到外层;

３)　双层和铝衬胶管套制时残留物在胶辊与轴

承铁壳之间.

b)　轴承和胶管的验收把关原因:轴承游隙大

或者缺油造成晃动,轴承游隙小以致套制铝衬管胶

辊造成卡死、打顿,胶辊孔壁脱胶、铝衬管不圆、表面

硬度不匀等造成机械波.

c)　磨砺夹具原因:夹具不同轴时磨砺的胶辊.

d)　表面涂料处理及紫外线光照的原因:胶辊

磨砺不均匀,胶辊对涂料和紫外线的吸收不均匀,涂
覆方法不正确,胶辊上车手感不良,胶辊表面摩擦因

数不一致.

e)　车上油污和棉蜡原因:油污胶辊或长时间

不清洗胶辊,棉蜡、油剂集聚产生.

f)　运转操作的原因:胶辊缠绕纤维变形后未

及时更换,或一端缠绕一端继续纺纱.
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