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精梳落棉率控制和成纱质量的关系
刘允光１,肖际洲２
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摘要:为了保证成纱质量、降低精梳落棉率,从纱线档次的界定、纱线质量指标变化的关系、影响

因素方面分析精梳落棉率的控制水平;通过改变精梳落棉率,调整给棉方式、小卷定量、锡林齿面

圆心角等１６方面的纺纱试验对比,探讨精梳落棉率对成纱质量指标的影响;从生产工艺管控、保
持精梳工艺的一致性和梳理器材的调整方面分析精梳落棉率的控制措施.指出:精梳落棉率与

成纱质量指标并非简单的线性关系,应针对不同的质量要求合理制定精梳落棉率的内控指标;大
小卷合理搭配使用,有效控制落棉台差和眼差,清除锡林和顶梳嵌花,优化配置锡林和顶梳齿密,
合理缩小锡林梳理隔距,保持精梳工艺的一致性,采用高速度、重定量、低落棉、前进给棉长度为

４．７mm 的工艺配置,是降低生产成本、提高成纱质量的有效途径.
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RelationshipBetweenNoilRateControlofCombingandYarnQuality
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Abstract:Inordertoguaranteeyarnqualityandreducenoilrateofcombing,thecontrollevelof
noilrateofcombingisanalyzedintermsofthedefinitionofyarngrade,therelationshipbeＧ
tweenthechangeofyarnqualityindexes,andandtheinfluencingfactors．Theinfluenceofnoil
rateofcombingonthequalityindexesofyarnisdiscussedbycomparingthespinningexperiＧ
mentsin１６aspectssuchaschangingthenoilrate,adjustingthefeedingmode,thequantityof
smallvolumeandthecentralangleofcylindertoothsurface．Thecontrolmeasuresofnoilrate
ofcombingareanalyzedfromtheaspectsofproductionprocesscontrol,theconsistencyofcomＧ
bingprocessandtheadjustmentofcombingaccesssories．Itispointedoutthatthereisnota
simplelinearrelationshipbetweenthenoilrateofcombingandtheyarnqualityindexes,sothe
internalcontrolindexesofnoilrateofcombingshouldbeestablishedreasonablyaccordingto
differentqualityrequirements．Reasonableuseofsizerolls,effectivecontroloffallingstageand
eyedifference,removalofcylinderandtopcombflower,optimizedconfigurationofteethdense
ofcylinderandtopcomb,reasonablereductionofcylindergauge,maintainingtheconsistencyof
combingprocesses,adoptingtheprocessconfigurationofhighspeed,heavyrationandlownoil,

andforwardfeedlengthof４．７mm,whichareeffectivewaystoreduceproductioncostsandimＧ
proveyarnquality．
KeyWords:noilrateofcombing;yarngrade;cylinder;topcomb;lap;toothdensity;gauge
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１　精梳落棉率的控制

１．１　精梳落棉率的控制水平

１．１．１　精梳落棉率与纱线档次的界定

通常将精梳落棉率小于１２％的精梳工艺称为

半精梳纱工艺,其具有较强的排除短绒优势.普通

精梳纱线落棉率为１２％~１８％,高档精梳纱线落棉

率为１８％~２２％[１];而落棉率大于２２％时常采用双

精梳工艺,用于生产CJL２．９tex~CJL１．９４tex特

细号纱线,以及高档高密弹力轻薄色织制品用纱线.

１．１．２　落棉率与精梳条质量指标变化的关系

当精梳落棉率大于一定水平后,精梳条质量改

善变化微小,两者无线性关系,如图１所示.这是因

为精梳机排除短纤维、棉结杂质的效率开始达到平

衡,再增大落棉率基本无变化.

图１　精梳落棉率与精梳条质量指标的变化

１．１．３　落棉率与纱线质量指标变化的关系

纱线的强力和均匀度随落棉率的增大而提高,
对成纱疵点的改善幅度很大,且当落棉率小于１０％
时,对成纱疵点改善的效果显著.当增大到一定程

度(经验值为１５％)后其变化则趋缓,如图２所示.

１．１．４　影响精梳落棉率的因素

a)　工艺调整:落棉隔距,锡林—钳板隔距,给
棉方式,给棉长度,小卷定量,准备工艺总牵伸倍数,
主风道负压大小,以及３项工艺调节等.

　　b)　梳理器材:锡林和顶梳品质,针齿密度,锡林

齿面圆心角,总针(齿)数,钳板,胶辊,毛刷状态等.

１—纱线强力;２—成纱均匀度;３—纱线疵点.

图２　精梳落棉率增大与成纱品质的关系

　　c)　原料波动:在原料批次变更后,纤维长度加

权平均一致性或梳棉后棉条的混合比纤维长度的一

致性发生了较大变化.

　　d)　温湿度:温湿度过大或过小等.

１．２　不同工艺的精梳落棉率与成纱质量关系

１．２．１　改变精梳落棉率

用JSFA２８６型精梳机试纺 CJ１８．２tex纱,原
料为优质细绒棉,车速为２８０Nip/min,给棉长度为

５．２mm,小卷定量为７２g/m,试纺结果见表１.

　　表１　不同精梳落棉率对成纱质量的影响

精梳落棉

率/％

条干

CV/％

CVb/

％

细节 粗节 棉结

个kmＧ１

单强/

cN
１９．６ １２．５４ ２．４１ ２ １１ １７ ２６６．５
１７．０ １２．６０ ２．５０ ２ １４ １４ ２６１．５
１５．６ １２．８３ １．３４ ３ １１ １８ ２５２．４

　　由表１可知,尽管精梳落棉率降幅较大,但成纱

常发性纱疵(IPI值)的变化并不大,只是纱线单强

随落棉率的增大略有增大;也就是说,落棉率的增加

幅度对成纱质量的影响也有临界点[２].

１．２．２　调整给棉方式

E６５型精梳机纺CJ７．９tex纱,原料为１００％新

疆长绒棉,车速为３１０Nip/min,给棉长度为４．３mm,
棉卷定量为７１g/m,试纺结果见表２.

表２　调整给棉方式与精梳落棉率的成纱质量对比

给棉方式
精梳落棉率/

％

落棉隔距/

mm

精梳条

棉结短绒率(＜２０mm)/％ 棉结/(粒gＧ１)
条干

CV/％

CVb/

％

细节 粗节 棉结

个kmＧ１

后退给棉 １５．５ １３．０ ８．２ ９ １３．４ ２．５ ９．５ ３３．０ ５４
前进给棉 １２．９ １３．０ ７．９ １０ １３．６ ２．６ ８．６ ３２．５ ５６
后退给棉 １３．１ １１．９ ８．０ ９ １３．７ ２．７ ９．６ ３４．０ ５７

　　由表２可以看出,优质长绒棉落棉率的增大幅

度对成纱质量的影响也有临界点,达到这个临界点

后再提高精梳落棉率,成纱常发纱疵IPI值降幅也

趋缓;当精梳落棉率为１５．５％时已经产生了质量过

盈,有２．４个百分点的落棉浪费.可见,在满足客户

质量要求的同时,应尽量降低原料成本,在特定条件
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下,降低用棉量并不意味着纱线品质的下降.

１．２．３　小卷定量、锡林齿面圆心角和给棉方式变化

１．２．３．１　试纺条件及结果

用E６５型精梳机纺CJ５．２tex纱,原料为７０％

长绒棉＋３０％细绒棉,改变小卷定量、锡林齿面圆心

角和给棉方式后的成纱质量,试纺结果见表３.

１．２．３．２　试纺结果分析

a)　在相同落棉隔距下,锡林齿面圆心角为

　　表３　小卷定量、锡林齿面圆心角和给棉方式变化对成纱质量的影响

项目 方案１ 方案２ 方案３ 方案４

精梳锡林品牌 TAEDTLER＋UHL GrafPrimacom GrafPrimacom GrafPrimacom
锡林型号 ９６０５ ５０３０ ５０３０ ５０３０
锡林齿面圆心角/(°) ９０ １１１ １１１ １１１
总齿数 ３２４８０ ４２６８８ ４２６８８ ４２６８８
小卷定量/(gmＧ１) ６０ ６０ ６８ ６８
给棉长度/mm ４．３ ４．３ ４．３ ４．７
给棉方式 后退给棉 后退给棉 后退给棉 前进给棉

车速/(NipminＧ１) ３００ ３００ ３００ ４０５
落棉率/％ １８．８５ １８．７９ １８．６０ １８．８３
条干CVm/％ １４．５０ １５．０３ １４．３２ １４．２１
细节/(个kmＧ１) ２６．１ ２７．５ ２２．３ １６．９
粗节/(个kmＧ１) ６２．８ ５５．５ ５６．５ ５２．３
棉结/(个kmＧ１) １１６．２ ９２．１ ９２．８ ８４．７
IPI(L)(－５０％,＋５０％,＋２００％) ２０５．１ １７５．１ １７１．６ １５３．９
IPI(S)(－４０％,＋３５％,＋１４０％) １２２５．２ １１５０．０ １０８８．８ ９９９．７
强力/cN １３２．０ １３２．８ １３５．３ １３５．３

１１１°的精梳落棉比９０°的增加１％以上,成纱常发性

纱疵IPI值均有明显降低;在相同落棉率条件下,方
案２比方案１管筒纱棉结减少２０．５６％,成纱常发性

纱疵IPI(L)降幅为１４．６％,成纱常发性纱疵IPI(S)
降幅为６．１％.

b)　采用后退给棉工艺,其棉卷定量由６０g/m
增大到６８g/m 时,成纱质量没有变化;而采用前进

给棉、１１１°齿面圆心角锡林时,给棉长度为４．７mm
相比给棉长度为４．３mm 的工艺,其精梳产量增加

９％、车速由３００Nip/min增加到４０５Nip/min;由
于充分利用了棉卷自清洁功能,方案４与方案１相

比,常发性纱疵IPI值降幅高达２４．９％.因此,采用

前进给棉工艺、适当增大小卷定量并配置４．７mm
的给棉长度,有利于提高产品质量、降低成本[３].

１．２．４　落棉率台差较大机台

E６５型精梳机纺CJ９．７tex纱,原料为１００％新

疆长绒棉,车速为３５０Nip/min,棉卷定量为７２g/m,
给棉长度为４．３mm,两种方案进行对比.方案１的

末道并条用６根精梳落棉率为１６．５８％的精梳条并

合 ,方 案２用 落 棉 率 为１６．５８％ 的 精 梳 条３根 和

１４．６２％的精梳条３根并合,其成纱质量对比见表４.
由表４可知,由于精梳机落棉率的台差较大会

造成成纱质量波动较大.因此,在控制好落棉率台

差的同时也要控制好眼差.因纱厂普遍存在人员流

表４　落棉率台差较大机台的成纱质量对比

试纺

方案

CV/

％

细节 粗节 ＋１４０％棉结 ＋２００％棉结

个kmＧ１ H

１ １２．３５ １．０ １６．５ ６４．０ ２４．０ ２．３７
２ １２．４４ １．０ １７．０ ８８．０ ２８．５ ２．３８

动量较大,导致精梳设备维修工较少,管理容易出现

漏洞,从而忽视了对精梳落棉率的台差和眼差控制,
甚至有纱厂落棉率的台差在５个百分点以上,这样

会对成纱质量和生产成本产生较大的影响[４].

１．２．５　大小棉卷搭配使用

表５为实测棉卷长度对精梳落棉率和精梳条质

量的影响,表６为实测大、中、小棉卷搭配使用对精

梳落棉率和精梳条质量的影响.

　　表５　不同棉卷长度对精梳落棉率和精梳棉条

定量的影响

项目
棉卷长度/m

３００ ２２５ １５０ ７５ １５
落棉率/％ １５．８５ １５．９２ １６．０６ １６．１３ １６．２２
棉条定量/
(gmＧ１) １６．８０ １６．６１ １６．４８ １６．４４ １６．１８

　　由表５可知,棉卷越长则精梳落棉率就越小、精
梳条就越重;由表６可知,大小卷合理搭配使用,可
有效地减少精梳落棉率和精梳条质量波动.需注意

的是,应严格控制落棉率的台差为±０．８个百分点,
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至少可控制为±１．０个百分点,有的企业可以做到

　　表６　不同长度棉卷搭配使用对精梳落棉率和

精梳棉条定量的影响

项目
棉卷长度搭配/m

３００/１５０ ２５０/１００ ２００/５０ １６０/１５
落棉率/％ １５．９４ １６．２１ １６．２０ １６．２２
棉条定量/
(gmＧ１) １６．６４ １６．５２ １６．３９ １６．１４

±０．５个百分点;为此,应定期进行落棉试纺、实施

精梳大小卷搭配使用,以控制各机台以及机台各眼

间的落棉率差异,以尽可能使精梳落棉稳定.

１．２．６　严重粘卷导致落棉率台差和眼差剧增

棉卷严重粘连,可使输出小卷定量偏小,会导致

各机台、眼间的落棉率出现波动、输出台板自停失

灵,由严重粘卷而导致的台板单眼自停装置失灵,也
是引起重大机械事故的隐患[５].

１．２．７　锡林针布嵌花

７０％PIMA长绒棉和３０％澳棉细绒棉,在 E６５
型精梳机试纺CJ７．９tex纱,车速为３５０Nip/min,
给棉长度为４．３mm,小卷定量为７２g/m,精梳锡林

针布嵌花对精梳落棉率和成纱质量的影响见表７.

　　表７　锡林针布嵌花对精梳落棉率和成纱质量

的影响

试纺方案
精梳落棉率 条干CV

％

细节 粗节 棉结

个kmＧ１

严重嵌花 １９．５１ １３．５０ ７．０ ４７．０ ６９．５
清除嵌花 １８．３４ １３．４８ １０．０ ５２．０ ６７．２

　　由表７可知,清除锡林嵌花后,在精梳落棉率降

低１．１７个百分点的情况下,成纱条干基本不变,但
锡林严重嵌花使精梳落棉率和纺纱成本增大.

１．２．８　顶梳嵌花

用SXF１２７２型精梳机试纺 CJ１４．６tex纱,车
速为３３０Nip/min,棉卷定量为７５g/m ,给棉长度

为５．２mm,其试纺结果见表８.

　　表８　顶梳嵌花对成纱质量和精梳落棉率的影响

试纺方案
精梳落棉率 条干CV

％

细节 粗节 棉结

个kmＧ１

嵌花 １６．７６ １２．４２ １ １８ ５９
清除嵌花 １５．９１ １２．６２ ３ １８ ５０

　　由表８可知,清除顶梳嵌花后,在落棉率自动降

低０．８５个百分点的情况下,其成纱质量差异不大,
但顶梳严重嵌花会导致精梳落棉率增大.

１．２．９　锡林和顶梳同时严重嵌花

用CJ４０型精梳机试纺CJ１４．６tex纱,车速为２８０
Nip/min,小卷定量为６６g/m,给棉长度为４．３mm,其
试纺结果见表９.

　　表９　锡林和顶梳同时嵌花对成纱质量和精梳

落棉率的影响

试纺方案
精梳落棉率 条干CV

％

细节 粗节 棉结

个kmＧ１

严重嵌花 １９．１０ １１．２９ ０ ２２．８ ４０．８
清除嵌花 １８．１１ １１．１２ ０．３ １０．３ ３０．０
清除嵌花后
下调落棉率 １６．７０ １１．３２ ０ １２．５ ３６．８

　　由表９可知,当清除了锡林和顶梳的嵌花后,精
梳落棉率均有所降低,但是成纱质量常发性纱疵的

IPI值也呈降低趋势.由此可见,精梳锡林针布和

顶梳的嵌花对成纱质量及生产成本影响较大[６].

１．２．１０　增大锡林第１组齿条齿密

用E６５型精梳机试纺 CJ９．７tex纱,锡林型号

为４TC１Ｇ７/５(９０°),增大其第１组齿条齿密后的成

纱质量见表１０.

　　表１０　不同锡林前区齿密对成纱质量的影响

锡林第１组齿条
密度/(齿cmＧ２)

精梳落
棉率

条干
CV CVb

％

细节 粗节 棉结

个kmＧ１

２０ １６．６ １２．７９ １．７ ２．５ ２６．５ ４５．５
４３ １６．５ １２．５１ １．３ ２．８ ２２．０ ３８．０

　　从表１０可知,适当增大前梳理区的齿条密度,
加强前区梳理功能,其成纱棉结降幅为１６．４８％.表

１１为德国施尔(STAEDTLER＋UHL)公司不同时

期精梳锡林的齿密排列.

１．２．１１　锡林定位和钳板开口量的调节

恒速梳理精梳机如果锡林定位、钳板开口量工

艺调节不当,会使落棉率急剧增加,造成有效纤维流

失,尤其是采用齿面圆心角为１１１°的锡林,此种问

题极易发生[７].

　　表１１　德国施尔公司不同时期精梳锡林的齿密排列

锡林型号 齿面圆心角/(°)
齿密/(齿cmＧ２)

第１组 第２组 第３组 第４组 第５组
总齿数

９０７５ ９０(早期) ２５ ６２ ９７ １３９ / ２５８００
９８０８ ９０(近期) ５２ １２１ １７１ １８９ / ４２６４０
１２０２ １１２(早期) ４０ ６７ ９７ １０８ １３９ ３６０８０
LN８８ １１２(近期) ３７ ９７ １４５ １６２ １８２ ４９３５４
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　　用SXF１２７２型精梳机试纺 CJ１４．６tex纱,原
料为１００％细绒棉,车速为３２０Nip/min,锡林型号

为５０１５(１１１°),落棉短绒率由印度普瑞美(Premier)
公司的aQura棉结和短纤测试仪检测,结果见表１２.

　　表１２　１１１°精梳锡林定位钳板开口量对落棉质量的影响

锡林定位分度 钳板开口量/mm 精梳落棉率/％ 棉结/(粒gＧ１) ５％(L)纤维含量/％
短绒率(＜１６mm)/％
n L

３５．５
１８
１９
２１

１８．９２
１９．０４
１９．２６

２５３
２５５
２３２

２１．８６
２２．９０
２３．４９

６３．８
６１．６
５９．５

７７．８
７６．７
７５．４

３６．５
１８
１９
２１

２０．０１
２０．１８
２０．５５

２１７
１８８
２３３

２４．９０
２３．９９
２４．５４

５８．６
５６．９
５５．５

７５．２
７３．０
７１．２

　　由表１２可知:

a)　采用齿面圆心角为１１１°的精梳锡林,锡林

定位提前(３５．５分度)、落棉率降低,落棉中长纤维

含量减少、短绒率增大、落棉质量提高,可节约用棉,
而适当延迟锡林定位(３６．５分度),落棉率、落棉中

长纤维含量均有增加,落棉质量下降;

b)　采用齿面圆心角为１１１°的精梳锡林,钳板

开口量增至２１mm,落棉率、落棉中长纤维含量均

有增加,落棉质量下降.

１．２．１２　搭接刻度

某厂采用 E６２型精梳机精梳锡林的齿面圆心

角为１１１°,锡林定位为３６分度,其搭接刻度的调节

与有效纤维流失的影响见表１３.
表１３　搭接刻度的调节与有效纤维流失影响

搭接刻度 精梳落棉率/％
短绒率(＜２０mm)/％
精梳条 精梳落棉

＋０．５ １７．９ ９．２ ８０．４
０ １７．２ ９．５ ８１．８
－０．５ １６．７ ９．６ ８２．６

　　由表１３可知,当搭接刻度向－２方向调节时精

梳落棉率较小、落棉短绒率较大,对有效纤维损失较

少,有利于节棉,但精梳条短绒率略有增大.
另一企业使用PX２型精梳机试纺CJ９．７tex集

聚纺品种,车速为２２０Nip/min,锡林定位为３４．５分

度,棉卷定量为６５g/m,给棉长度为４．７mm,其搭

接刻度对落棉率的影响见表１４.
表１４　精梳机搭接刻度对落棉率的影响

项目
搭接刻度

＋０．１ ＋０．２ ＋０．４
精梳落棉率/％ ２５．４７ ２６．５ ３２．１４

　　由表１４可知,PX２型精梳机搭接刻度对落棉

率的影响较大,调整不当会造成纺纱成本的急剧增

加.需要强调的是,因调节搭接刻度导致的落棉率

增大,其增加量全部是长纤维.

１．２．１３　精梳顶梳齿密

用E６５ 型精梳机试纺 ７．３tex 品种,原料为

１００％长绒棉,棉卷定量为７０g/m,后退给棉长度为

４．３mm,车速为３５０Nip/min;测试顶梳齿密对其成

纱质量的影响,见表１５.由表１５可知,在顶梳不嵌

花的情况下,增大顶梳齿密可改善成纱常发性纱疵

IPI值,实际就是降低了生产成本.

表１５　顶梳齿密对成纱质量的影响

顶梳齿密/(齿cmＧ１) 精梳落棉率/％ 条干CV/％ CVb/％
细节 粗节 ＋１４０％棉结 ＋２００％棉结

个kmＧ１

３０ １６．３４ １３．５０ １．７ ８．０ ２７．０ ２０７．５ ５７．０
３５ １６．４０ １３．５０ ２．４ ７．５ ２９．５ １４４．５ ３３．５

１．２．１４　增大锡林前区齿密,缩小锡林梳理隔距

用E６５型精梳机配JZXＧ４TC型锡林纺８．３tex
品种,原料为１００％长绒棉,车速为３５０Nip/min.
适当增大锡林第１组齿条齿密,缩小锡林梳理隔距

后对成纱质量的影响见表１６.
表１６结果表明,成纱常发性纱疵IPI值的降幅

明显,其关键是增大锡林第１组齿条齿密并适当缩

小锡林的梳理隔距,使精梳条的单纤化程度得到较

大提高,实际就等于降低了精梳落棉率[８].

１．２．１５　早期的恒速精梳机实测梳理隔距

早期的恒速精梳机各梳理区的锡林梳理隔距差

异较大,导致梳理效能大幅降低.表１７为某厂实测

不同品牌精梳机各眼的梳理隔距值.表１８为某厂

国内外精梳锡林梳理隔距的校正标准.

】０５【 TextileAccessories　　　　　　　　　　　　Vol．４７　No．１
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表１６　锡林第１组齿条齿密和锡林梳理隔距变化对成纱质量的影响

锡林第１组齿条齿密/

(齿cmＧ２)
梳理隔距/mm

前区 最紧点 后区
精梳落棉率/％ 条干CV/％

细节 粗节 棉结

个kmＧ１

２０ ０．５０ ０．３０ ０．３５ １５．７ １２．９ ５．０ ２６．０ ７４．０
４３ ０．３５ ０．２０ ０．２５ １５．８ １２．８ ６．５ １７．５ ３１．５

表１７　不同品牌精梳锡林３点隔距实测值统计

精梳锡林(９０°) 定位分度
对应眼数的锡林梳理隔距/mm

１ ２ ３ ４ ５ ６ ７ ８

余辉
３７．０
３９．０
４０．５

０．４６
０．４３
０．３８

０．７１
０．５８
０．５８

０．５８
０．４１
０．４１

０．５６
０．４１
０．３８

０．３８
０．２５
０．２３

０．６１
０．４３
０．４３

０．６６
０．５３
０．５３

０．６９
０．３８
０．４１

德国施尔
３６．０
４０．０
３．５

０．７１
０．７１
０．７９

０．７１
０．６９
０．７４

０．５１
０．６９
０．５３

０．６１
０．４８
０．４８

０．４８
０．４３
０．５３

０．７９
０．９１
０．８９

０．５３
０．６１
０．５３

０．５６
０．５１
０．６６

　　表１８　精梳锡林隔距校正标准 单位:mm

精梳锡林(９０°)
梳理隔距

前区 最紧点 后区

国产品牌 ０．４０~０．４５ ０．２０~０．２５ ０．２０~０．２５
进口(旧) ０．４３~０．４８ ０．２０~０．２５ ０．２０~０．２５
进口(新) ０．４３~０．５５ ０．２５~０．３０ ０．２５~０．３５

１．２．１６　适当缩小锡林梳理隔距

用 HC３５０型精梳机试纺CJ９．７tex纱,原料为

新疆细绒棉,精梳机车速为２８０Nip/min,小卷定量

为７５g/m,后退给棉长度为４．７mm;在精梳落棉率

相同的条件下,适当缩小锡林梳理隔距对成纱质量

的影响见表１９.
按表１８不同品牌精梳锡林梳理隔距的校正标

准,适当缩小锡林梳理隔距后用隔距片进行梳理隔

距一致性的精确校调,在落棉隔距相同的情况下,成
纱＋２００％棉结降幅达１４％~３８％,纱线单强也略

有增大,效果较好[９].

表１９　适当缩小锡林梳理隔距对成纱质量的影响

车号 梳理隔距 条干CV/％ CVb/％
细节 粗节 ＋１４０％棉结 ＋２００％棉结

个kmＧ１
单强/cN

１４
调整前
调整后

１３．４６
１３．４８

３．９０
３．３８

１９
７

３６
２９

１８６
２５７

７３
６４

１７４．８
１７８．３

１１
调整前
调整后

１３．８２
１３．５４

２．２４
２．０３

８
７

３７
２６

３１２
２１７

７５
５４

１７３．０
１７５．０

１．３　根据用户质量要求调控落棉率

准确了解客户对纱线质量指标的要求(如成纱

细节、粗节、棉结、单纱强力等),一般来讲,低端用户

精梳落棉率约控制为１５％,而高端用户则要求在

１８％以上,应据此要求对原料、工艺上机、精梳梳理

器材的规格、总齿数进行调整,通过快速试纺确定最

小的精梳落棉率内控指标,以避免成纱质量过剩.

２　减小精梳落棉率的技术措施

２．１　生产工艺管控

采取系列措施优化工艺、设备、梳理器材、空调

管理等,可以达到减小成纱质量波动、降低精梳落棉

率和提升经济效益的目的.

２．１．１　为避免棉条熟烂,预并条机可用５~６根并

合,后区牵伸倍数为１．６~１．８,条并卷机总牵伸控制

在１．５倍以内,准备工艺的总牵伸倍数控制在８倍

以内.这是因为过大的准备工艺牵伸倍数会使精梳

落棉率降低,但棉卷自清洁降低反而不利于棉结在

分离结合过程中的清除.

２．１．２　由于精梳机对落棉率具有自动调节功能,因
此不能单纯为了完成落棉率指标而机械地降低精梳

落棉率,这样会导致精梳条短绒率增大、成纱质量恶

化.应先用 AFIS测试仪检测生条和精梳条短绒含

量,根据检测结果相应增减落棉率[１０].

２．１．３　精梳落棉率应根据不同品种精梳条的棉结、
杂质和短绒率的内控指标进行调节,通常梳棉棉结

排除率不小于８０％,精梳棉结排除率不小于７０％.
精梳落棉控制的关键是提高落棉质量,因此要控制

开棉、清棉、梳棉及精梳棉结、短绒的清除效率.

２．１．４　除配合纺部试验室每周１次的落棉率试验
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外,精梳机落棉台差应控制为±１％,同时严格执行

各工序定台供应制度和精梳大小卷合理搭配制度,
尽量缩小精梳机落棉率的台差和眼差;正确测定落

棉眼差的方法是将８个眼的喂入小卷分别用电子秤

称量并记录,开车运行１０min后,取出每个眼的棉

条称量,再把每个剩余的小卷称量,这样就能精确计

算出每个眼的落棉率和总落棉率.表２０为某厂通

过系列技术措施前后精梳落棉率眼差试验结果.
表２０　SXF１２７２型精梳机落棉率眼差试验

落棉率/％
精梳机眼数

１ ２ ３ ４ ５ ６ ７ ８
改前 ２１．４ ３０．０ ２５．０ ３０．０ ３０．１ ２１．４ ２３．１ ２５．０
改后 １８．８ １６．７ １５．８ １６．７ １５．０ １８．２ １９．０ １９．０

２．１．５　实施锡林定位、钳板闭合定时和分离罗拉顺

转定时的优化配置;如果调节不当,会造成有效纤维

流失,尤其是采用齿面圆心角为１１２°的锡林,该问

题极易发生.

２．１．６　采取措施消除棉卷粘连问题,尽可能降低落

棉率的台差和眼差,避免因输出台板自停失灵而引

起重大机械事故的发生.

２．２　做好精梳机上机工艺的一致性

精梳机上机工艺的一致性,直接影响精梳机台

眼间的落棉率、精梳条质量不匀率、棉结杂质和短绒

率控制的一致性,可通过调整偏心张力装置(初始位

置)、弓形板定位、钳板闭合定时(开口量)、毛刷状态

及毛刷与三角气流板间隙、锡林梳理隔距、毛刷插入

锡林深度、牵伸台面喇叭口径、顶梳进出高低隔距、
各机台落棉主风道负压大小、牵伸和分离胶辊压力、
给棉弧形板隔距以及给棉罗拉两端棘轮齿向的一致

性,以保证精梳机上机工艺的一致性.

２．３　梳理器材的调整

２．３．１　在有足够容纤空间的前提下应尽可能增加

锡林的总齿数,是提高成纱质量的重要举措,其关键

技术措施是增大锡林的梳理面积[１１].

２．３．２　采取清除锡林顶梳嵌花的技术措施,保证锡

林、顶梳表面清洁、无嵌花.

２．３．３　根据锡林针布品牌的实际情况,适当缩小锡

林梳理隔距,成纱常发性纱疵IPI值的降幅明显,其
实际就是降低了精梳落棉率.

３　结语

３．１　精梳落棉率与成纱质量指标密切相关,但并非

简单的线性关系,当精梳落棉率提高到一定区间后

再提高则成纱常发性纱疵IPI值变化不明显;为了

完成落棉率质量指标而机械地降低精梳落棉率,会
导致成纱质量恶化;杜绝小卷退绕严重粘连,大小卷

合理搭配使用,控制好精梳落棉的台差和眼差.

３．２　精梳锡林、顶梳严重嵌花会导致精梳落棉率增

加、成纱质量恶化;在满足容纤量的前提下适当增大

精梳锡林和顶梳齿密,在较低落棉率的情况下可以

获得较好的成纱质量水平;适当缩小国产精梳机的

锡林梳理隔距,有利于单纤维化程度的提高,通常成

纱常发性纱疵IPI值会得到明显改善.

３．３　恒速梳理精梳机锡林定位、钳板闭合定时及分

离罗拉顺转定时工艺调节不当,会造成有效纤维流

失,尤其是采用齿面圆心角为１１１°的锡林,此种问

题极易发生;做好精梳机上机工艺的一致性,以保证

精梳质量的一致性.

３．４　在现代精梳梳理工艺中,采用“重定量、高速

度、低落棉、前进给棉”工艺并配置４．７mm 的给棉

长度,充分利用棉卷自清洁功能,是有利于提高成纱

质量,实现优质、高效、低耗纺纱的一种有效途径.
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