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钢丝圈的选配与细纱断头控制实践
盛庆石

(山东飞泰纺织有限公司,山东 莘县　２５２４００)

摘要:为了解决生产精梳集聚纺１８．２２tex纱时存在毛羽指数较高,钢丝圈飞圈、挂花、磨损导致

细纱断头等问题,通过在同机台、同锭条件下上机试验,探讨不同厂家、不同型号钢丝圈对该品种

成纱质量指标、尤其是对成纱毛羽的影响;通过连续１４d对毛羽指数跟踪测试,对比３mm 毛羽

指数指标,优选出适用的钢丝圈型号.指出:优选钢丝圈,能减少精梳集聚纺１８．２２tex纱钢丝圈

飞圈、挂花和磨损问题,减少断头和空锭,达到毛羽指数３．０以内的内控标准,提高产品质量,减

轻劳动强度,提高生产效率.
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Abstract:InordertosolvetheproblemssuchashighhairinessindexandyarnbrokenendsreＧ
sultfromtravellerflying,hitchingandwearingintheproductionofcombedcompactspinning
１８．２２texyarn,theinfluenceoftravellersofdifferentmanufacturersanddifferenttypesonthe
yarnqualityindexes,especiallyontheyarnhairinessarediscussedundertheconditionofthe
samemachineandthesamespindle．Thesuitabletravellerisselectedthroughtrackingtestsfor
hairinessindexandcomparingwith３mmhairnessindexofcontinuous１４days．Itispointedout
thattheoptimizedtravellercanreducetheproblemsoftravellerflying,hitchingandwearingof
combedcompactspinning１８．２２texyarn,reducethebrokenendsandemptyspindle,reachthe
hairinessinternalcontrolstandardwithin３．０,improveproductquality,reducelaborintensity
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０　引言

我公司生产的精梳集聚纺１８．２２tex纱,有客户

反映毛羽指数较高.在实际纺纱过程中,生产该品

种的细纱机台常出现钢丝圈飞圈、挂花、磨损等问

题.此外,生产该品种的细纱机台更换钢丝圈的前

几天较好开车,一周后断头就会增多[１Ｇ２].

１　试验一

试纺品种:精梳集聚纺１８．２２tex;试验机台:

２１６号;机台配置:PG１Ｇ４２５４型钢领,进口钢丝圈 A;
取样方法:固定１０只锭位,每天纺至中纱位置取样;
试验方法:每只管纱测试３次,共３０次;试验长度:

１０m;试验速度:３０m/min;试验仪器:YG１７２型纱

线毛羽测试仪.试验一成纱质量见表１.
分析试验一数据可知,试验选用的钢丝圈跟踪

测试至第６天,３mm 毛羽指数已达到３．０１,从第７
天开始,３mm 毛羽指数进一步恶化,到第１３天、第
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表１　试验一成纱质量

日期 天数
毛羽指数

１mm ２mm ３mm ４mm ５mm ６mm ７mm ８mm ９mm
３mm 毛羽指数

最大值 CV/％
１１ １ １０５．７５ １６．１２ ２．４９ ０．４７ ０．１２ ０．０６ ０．０２ ０．０１ ０．００ ２．９３３ １２．０１
１２ ２ ９８．７５ １３．９８ ２．０５ ０．４７ ０．０９ ０．０１ ０．０１ ０．００ ０．００ ３．２３３ ３４．１７
１３ ３ １１０．１０ １５．７４ ２．６７ ０．４８ ０．１２ ０．０３ ０．０１ ０．０１ ０．００ ５．４６７ ４４．０８
１４ ４ １０６．１８ １５．３８ ２．３９ ０．４７ ０．１２ ０．０２ ０．０１ ０．０１ ０．００ ４．３３３ ３７．３７
１５ ５ １０７．９３ １５．８１ ２．６７ ０．５５ ０．１８ ０．０７ ０．０３ ０．０１ ０．００ ４．９３３ ３９．９６
１６ ６ １１６．０７ １８．２６ ３．０１ ０．６４ ０．１９ ０．０７ ０．０４ ０．０２ ０．０１ ４．５６７ ３５．６６
１７ ７ １０９．０２ １７．１６ ３．０７ ０．６６ ０．１９ ０．０６ ０．０４ ０．０１ ０．０２ ４．９３３ ３３．１９
１８ ８ １１１．４９ １７．５８ ３．０５ ０．５６ ０．１３ ０．０３ ０．０２ ０．００ ０．００ ５．３００ ３５．３２
１９ ９ １１５．９８ １８．２７ ３．３８ ０．６７ ０．２２ ０．０９ ０．０３ ０．０２ ０．００ ６．０６７ ４３．５４
２０ １０ １００．０４ １５．８１ ３．０３ ０．７２ ０．２１ ０．０７ ０．０３ ０．０１ ０．００ ４．５６７ ２９．４０
２１ １１ １２７．０４ １９．９１ ３．４４ ０．７０ ０．２４ ０．０９ ０．０４ ０．０１ ０．０１ ５．４３３ ３９．２１
２２ １２ １１８．３４ １９．２１ ３．５３ ０．７４ ０．２２ ０．０８ ０．０４ ０．０１ ０．０１ ５．８３３ ４４．００
２３ １３ １１８．５８ １９．５８ ３．７７ ０．８９ ０．３１ ０．０９ ０．０５ ０．０２ ０．００ ７．１６７ ４４．５７
２４ １４ １２５．６３ ２０．３７ ３．６６ ０．９０ ０．２８ ０．０６ ０．０４ ０．０１ ０．０１ ７．１３３ ５２．０７
　　注:测试时间为２０１８年８月.

１４天,３mm 毛羽指数分别达到３．７７和３．６６,远超

出３mm 毛羽指数小于３．０的内控要求.在此选用

的钢丝圈为细纱机上该品种大面积使用的钢丝圈,
挡车工反映该型钢丝圈出现飞圈、挂花、个别钢丝圈

磨损,接头提纱偏紧等问题,车间掌握的钢丝圈使用

周期为１４d,根据测试的毛羽指标以及钢丝圈飞圈、
挂花、磨损造成的空锭断头情况,认为该钢丝圈是造

成毛羽指数偏高、断头多的主要原因之一.

２　试验二

试纺品种:精梳集聚纺１８．２２tex;试验机台:

２１６号;机台配置:PG１Ｇ４２５４型钢领,进口钢丝圈B;
取样方法:固定１０只锭位,每天纺至中纱位置取样;
试验方法:每只管纱测试３次,共３０次;测试长度:

１０m;试验速度:３０m/min;试验仪器:YG１７２型纱

线毛羽测试仪.试验二成纱质量见表２.
表２　试验二成纱质量

日期 天数
毛羽指数

１mm ２mm ３mm ４mm ５mm ６mm ７mm ８mm ９mm
３mm 毛羽指数

最大值 CV/％
１１ １ １０４．１２ １５．２９ ２．４５ ０．４４ ０．１３ ０．０７ ０．０２ ０．０３ ０．０１ ３．３００ ２３．０４
１２ ２ １１４．７４ １７．０３ ２．４４ ０．３９ ０．１０ ０．０２ ０．００ ０．００ ０．００ ３．４００ ２７．３５
１３ ３ １１１．７８ １６．８５ ２．４６ ０．４８ ０．１２ ０．０２ ０．０１ ０．００ ０．００ ３．２６７ １９．５５
１４ ４ １０８．６７ １７．２１ ２．７６ ０．５５ ０．１５ ０．０７ ０．０３ ０．０２ ０．００ ４．７００ ３８．４２
１５ ５ １１０．０３ １６．７２ ２．７３ ０．５０ ０．１４ ０．０６ ０．０３ ０．０２ ０．０２ ３．６００ ２２．１６
１６ ６ １０４．２３ １５．１２ ２．４６ ０．４４ ０．１１ ０．０５ ０．０１ ０．００ ０．０１ ４．０６７ ３１．０９
１７ ７ １１３．１８ １７．６７ ２．９７ ０．５６ ０．１６ ０．０６ ０．０１ ０．０２ ０．００ ５．５００ ３６．７３
１８ ８ １０２．１１ １５．１８ ２．５２ ０．５１ ０．１５ ０．０６ ０．０３ ０．０３ ０．０１ ２．９００ １０．６６
１９ ９ １１２．４１ １７．２６ ２．７０ ０．５２ ０．１４ ０．０６ ０．０３ ０．０１ ０．０１ ４．０３３ ２２．９０
２０ １０ １０７．６９ １６．１８ ２．６３ ０．４７ ０．１０ ０．０３ ０．０１ ０．０１ ０．００ ４．４３３ ３４．４０
２１ １１ １０３．０５ １４．６２ ２．２０ ０．４３ ０．１２ ０．０４ ０．０２ ０．０１ ０．００ ３．５００ ３３．７８
２２ １２ １１１．３４ １７．８１ ２．８２ ０．５２ ０．１２ ０．０２ ０．０１ ０．０１ ０．００ ４．４００ ３３．３０
２３ １３ １１４．３３ １７．７０ ２．８３ ０．６１ ０．１３ ０．０４ ０．０２ ０．０１ ０．０１ ４．２３３ ３３．１２
２４ １４ １１３．１０ １７．８２ ２．９６ ０．５８ ０．１８ ０．０６ ０．０３ ０．０１ ０．００ ４．０３３ ２０．８０
　　注:测试时间为２０１８年８月.

　　分析试验二数据可知,试验选用的钢丝圈连续

跟踪１４d,３mm 毛羽指数稳定为２．０~３．０,达到了

３mm 毛羽指数小于３．０的内控要求.此钢丝圈已

经过试用,现已在该品种上全面推广,取得较好效

果.在实际生产中,钢丝圈飞圈、挂花、磨损问题得

到大幅度降低.由于钢丝圈原因造成的断头、空锭

减少,达到了提高产品质量,减轻挡车工劳动强度,
提高生产效率的目的.
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经试验分析确认,精梳集聚纺１８．２２tex品种

上,采用试验二所用进口钢丝圈 B进行推广使用,
收到较好效果.

３　推广机台抽查跟踪试验

３．１　推广试验一

试纺品种:精梳集聚纺１８．２２tex;试验机台:

１４４号;机台配置:PG１Ｇ４２５４型新钢领,前罗拉速度

为２１６r/min,锭速为１４２９０r/min,进口钢丝圈B;
取样方法:固定１０只锭位,每天纺至中纱位置取样;
测试方法:每只管纱测试３次,共３０次;测试长度:

１０m;测试速度:３０m/min;测试仪器:YG１７２型纱

线毛羽测试仪.推广试验一成纱质量见表３.

表３　推广试验一成纱质量

日期 天数
毛羽指数

１mm ２mm ３mm ４mm ５mm ６mm ７mm ８mm ９mm
３mm 毛羽指数

最大值 CV/％
１８ １ ９５．７９ １３．１４ ２．０１ ０．４４ ０．１０ ０．０３ ０．００ ０．０１ ０．００ ２．８６７ ２５．６０
１９ ２ ９４．４５ １２．２４ ２．０４ ０．５４ ０．１７ ０．０５ ０．０２ ０．００ ０．０１ ３．１６７ ３９．８８
２０ ３ ９２．８８ １１．６８ １．６３ ０．３２ ０．１１ ０．０３ ０．０１ ０．０１ ０．００ ２．２００ ２４．８３
２１ ４ ９０．７１ １１．６３ １．７１ ０．３６ ０．１１ ０．０５ ０．０２ ０．０２ ０．００ ２．３３３ ２８．６１
２２ ５ ９２．７２ １２．６６ １．９３ ０．３７ ０．０８ ０．０２ ０．００ ０．０１ ０．０１ ２．９３３ ２２．６３
２３ ６ １０３．８４ １３．９８ １．９４ ０．３６ ０．１１ ０．０２ ０．００ ０．００ ０．００ ２．６６７ ２２．０５
２４ ７ ９９．９０ １２．９０ １．９１ ０．４０ ０．１３ ０．０５ ０．０２ ０．０１ ０．０１ ２．９３３ ３１．２１
２５ ８ １１２．６２ １５．０７ ２．３２ ０．５１ ０．１６ ０．０６ ０．０２ ０．０１ ０．０１ ３．４００ ２１．４７
２６ ９ １１０．７７ １５．１５ ２．１７ ０．５０ ０．１３ ０．０５ ０．０４ ０．００ ０．００ ４．２００ ３８．８７
２７ １０ １０７．３５ １４．４３ ２．２８ ０．５２ ０．１４ ０．０５ ０．０３ ０．０１ ０．０１ ３．８００ ３１．９６
２８ １１ １０６．７９ １４．３３ ２．４７ ０．５３ ０．１６ ０．０６ ０．０２ ０．０１ ０．００ ４．８００ ４７．４７
２９ １２ １０４．８３ １３．６８ １．９７ ０．４２ ０．１２ ０．０３ ０．０２ ０．０１ ０．０１ ３．３３３ ３３．４４
３０ １３ １１４．８０ １５．５２ ２．３７ ０．５１ ０．１５ ０．０６ ０．０４ ０．０１ ０．００ ４．４６７ ４５．９４
３１ １４ ９７．２１ １２．２５ １．８６ ０．３８ ０．０９ ０．０５ ０．０１ ０．００ ０．０１ ３．０６７ ３２．８０
　　注:测试时间为２０１８年８月.

　　由推广试验一结果可知,在机台配置PG１Ｇ４２５４
型新钢领、前罗拉速度为２１６r/min、锭速为１４２９０
r/min条件下,采用进口钢丝圈 B,３mm 毛羽指数

能达到３．０以内的内控要求.

３．２　推广试验二

试验品种:精梳集聚纺１８．２２tex;试验机台:

１５２号;机台配置:PG１Ｇ４２５４型旧钢领,前罗拉速度

为１９６r/min,锭速为１３０９９r/min,进口钢丝圈B;
取样方法:固定１０只锭位,每天纺至中纱位置取样;
测试方法:每只管纱测试３次,共３０次;测试长度:

１０m;测试速度:３０m/min;测试仪器:YG１７２型纱

线毛羽测试仪.推广试验二成纱质量见表４.
表４　推广试验二成纱质量

日期 天数
毛羽指数

１mm ２mm ３mm ４mm ５mm ６mm ７mm ８mm ９mm
３mm 毛羽指数

最大值 CV/％
１１ １ ９２．３５ １１．１５ １．２２ ０．２３ ０．０８ ０．０４ ０．００ ０．００ ０．００ １．６６７ ２１．２５
１２ ２ ９２．０１ １１．８４ １．７１ ０．２７ ０．０７ ０．０３ ０．００ ０．００ ０．０１ １．９６７ １０．２４
１３ ３ ９５．１４ １２．９１ １．７０ ０．３１ ０．１０ ０．０３ ０．０２ ０．０２ ０．０１ ２．２６７ ２４．４９
１４ ４ ９８．０７ １３．３３ １．８３ ０．３２ ０．０８ ０．０２ ０．０２ ０．００ ０．０１ ２．７００ ２８．１２
１５ ５ ９５．６４ １３．３５ １．９８ ０．３８ ０．０９ ０．０５ ０．０２ ０．０２ ０．０１ ２．４００ １３．５４
１６ ６ １０２．８５ １４．７４ ２．０６ ０．３７ ０．０９ ０．０４ ０．０２ ０．０１ ０．００ ２．５３３ １４．２５
１７ ７ ９６．０８ １３．５４ ２．０３ ０．３４ ０．０８ ０．０４ ０．０１ ０．０１ ０．００ ２．７００ ２３．３７
１８ ８ １０６．５２ １５．０６ ２．２５ ０．５２ ０．２１ ０．０６ ０．０２ ０．０２ ０．０２ ３．２６７ ２４．３４
１９ ９ ９６．８８ １３．４０ １．８６ ０．３４ ０．１１ ０．０２ ０．０３ ０．０１ ０．００ ２．６００ １９．０６
２０ １０ ９７．６７ １４．２８ ２．３０ ０．３８ ０．０８ ０．０４ ０．０１ ０．０１ ０．０２ ３．１６７ ２０．６２
２１ １１ 今天未测试

２２ １２ １０９．６０ １６．１４ ２．５０ ０．４３ ０．１４ ０．０６ ０．０３ ０．０１ ０．０１ ３．２３３ １８．０１
２３ １３ １０５．１６ １５．７４ ２．２２ ０．４２ ０．０８ ０．０２ ０．０２ ０．０１ ０．０１ ２．７３３ １０．８３
２４ １４ ９１．８７ １３．０７ １．８１ ０．３８ ０．１０ ０．０３ ０．０２ ０．０２ ０．０２ ２．８３３ ２６．６０
　　注:测试时间为２０１８年９月.
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　　由推广试验二结果可知,在机台配置PG１Ｇ４２５４
型旧钢领、前罗拉速度为１９６r/min、锭速为１３０９９
r/min条件下,采用进口钢丝圈 B,３mm 毛羽指数

能达到３．０以内的内控要求.

４　结论

在精梳集聚纺１８．２２tex品种生产机台上,根据

细纱机加捻卷绕部件的配置情况,通过在同机台、同
锭条件下,配置不同的进口钢丝圈,分别经过连续

１４d的毛羽指标跟踪试验,从３mm 毛羽指数对比

指标可以看出,进口钢丝圈 B的毛羽指标较好,能

够达到３mm 毛羽指数３．０以内的内控要求.同时

采用进口钢丝圈 B后,减少了钢丝圈的飞圈、挂花

和磨损,减少了细纱空锭和断头,达到了既提高产品

质量,又减轻挡车工劳动强度的目的,同时提高了生

产效率.目前,该型号钢丝圈已在该品种上全面推广.

参考文献:

[１]缪定蜀．用好钢领钢丝圈技术初探[J]．纺织器材,２０１７,

４４(１):５６Ｇ６１．
[２]唐文辉．钢领钢丝圈间摩擦探讨[J]．纺织器材,２０１５,４２

(１):５Ｇ１１．



• 革新改造

FA５０６系列细纱机取消位叉装置的改造

　　为了减少细纱断头,我公司对FA５０６系列细纱

机的导纱板升降曲线轨迹进行了改造.钢领板、导
纱板升降轨迹见图１.

图１　钢领板、导纱板升降轨迹

　　细纱机设计技改工作在摸索过程中,前期借鉴

了他人经验,基本取得预期效果,但也造成了断链条

问题不断发生,给设备检修和运转效率带来影响.
恰逢我公司进行新旧功能转换,新上BSＧ５１９型细纱

机,笔者吸取该型细纱机改变位叉升降传动原理,采
取变更上下分配轴传动比和取消位叉装置来改变导

纱板升降轨迹的经验,最终形成FA５０６系列细纱机

型的技术改造方案.
拆下上分配轴,将下分配轴右侧的钢领板链轮

(即导纱板主链轮)直径由原来的７８．５ mm车削为

６２．２mm,拆除位叉座装置,并将原位叉链条去除搭

扣装置改为３８节,再按照原拆卸顺序反向安装即

可,见图２.

a)　改造前　　　　　　b)　改造后

图２　FA５０６系列细纱机导纱板

升降轨迹改造前后对比

　　技改后,FA５０６系列细纱机优势明显:① 大纱

段气圈形态稳定、有效减小大纱段纱线张力;② 去

掉位叉装置,使大纱段导纱板高度升高约１５mm,
便于值车工接头操作;③ 减小了无捻纱段的长度,
增加了纺纱段纱条的动态捻度.

改造取得了很好的预期效果,大大降低了大纱

段断头率,也减少了后工序自落再加工时高速脱圈

的难题,相较于其他技改方式,改造后无链条磨损风

险,有效降低设备保全工维修难度.

山东冠县冠星纺织有限责任公司　李　胜,肖际洲

】７２【
第４７卷　第３期

２０２０年５月 　　　　　　　　　　　TextileAccessories １５５

纺
  
  
织
  
  
器
  
  
材

TE
XT
IL
E 
 A
CC
ES
SO
RI
ES

纺
  
  
织
  
  
器
  
  
材

TE
XT
IL
E 
 A
CC
ES
SO
RI
ES

纺
  
  
织
  
  
器
  
  
材

TE
XT
IL
E 
 A
CC
ES
SO
RI
ES

纺
  
  
织
  
  
器
  
  
材

TE
XT
IL
E 
 A
CC
ES
SO
RI
ES

纺
  
  
织
  
  
器
  
  
材

TE
XT
IL
E 
 A
CC
ES
SO
RI
ES

纺
  
  
织
  
  
器
  
  
材

TE
XT
IL
E 
 A
CC
ES
SO
RI
ES




