
棉纺在线质量控制初步探索

张北波

(四川省纺织科学研究院,四川 成都610072)

摘 要:在棉纺过程中,选择品质好、价格优、符合工艺参数的原材料,充分控制好棉纺系统中各个环节和流程的质量

指标,使用进口的优质棉纺设备仪器,设置好工艺参数,熟悉棉纺工艺流程,按照国家标准以及企业实际生产情况进行纺

纱,为后加工提供充分的准备。阐述了棉纺系统中各项指标与具体的工艺参数,对实际操作需要达到的国家标准以及棉

纺系统进行了进一步探索。
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  在我国经济发展中,棉纺织行业的地位是不可忽

视的。它应用的范围非常广,主要包括工业和农业两

大领域,具体到穿住行、医疗及航空航天等方面。近几

年,我国棉纺织行业发展很快,纺纱生产力达到了全球

总产量的50%。从国内供给来看,长江、黄河流域以及

新疆等地区棉花的种植最广泛。

棉纺生产工艺虽然一直在不断发展,但是严抓在

线质控实际上是目前提高产品质量最有效的方法和途

径。在棉纺加工过程中人力、物力、财力消耗以及最终

纱线的质量与后加工,除了与企业管理水平、棉纺加工

的机械设备及其状况有直接联系外,最主要的是受到

棉纺工艺设置、棉纺系统质量控制指标的影响。在棉

纺系统质量控制过程中,不仅要考虑所加工纤维原料

的性能和最终纱线产品的要求,而且也要考虑机械设

备的状态。

1 开清棉质量控制

在开清棉生产工序阶段清花工序应做到:提早开

松、多次疏松、杂质能够早清除、多次清理、轻轻敲打、

尽量少破坏棉花等工艺要求。

(1)将原棉开松成棉块,并去除三丝(头发丝、编织

袋、人为带入的其他杂质),同时清除棉籽、棉枝、纱土

等杂质;

(2)合理设置工艺参数,调整工艺隔距,打手速度。

打手与剥棉刀一般控制在2~4mm之间;

(3)设备保养时保持输棉通道的光洁不挂花,经常

用砂布打磨,减少毛刺。

对开清棉质量考核,采用表1的指标参数。
表1 开清棉质量指标

工 序 检测指标 品种 内控限 考核限

清 花 棉卷重量CV/% 化纤及混纺 ≤1.3 1.6
清花落棉率/% 箱混T/C、R/C ≤1.1 1.3

化纤 车肚无落白

动态/静态正卷率/% ≥85/100

2 梳棉质量控制

在梳棉过程中,为了保证质量合格必须做到:

(1)梳棉设备启动后,将生头条拉净成回条;中途

若出现各种原因断头,须拉净粗细条;

(2)检查落下的条桶,清除异纤、疵点、粗细条、竹

节等,不能流入下一道工序。严重的竹节、粗细节等纱

疵必须反馈(每桶粗节数不大于50个),并核对分析电

脑上的数据;

(3)对棉条进行防护(遮盖),不能让飞花落在棉条

上,若棉条上出现飞花一定要及时清理。在运输过程

中,不能人为地破坏,触碰棉条;

(4)设备喇叭口不允许积花,机台改纺时,工艺通

道棉蜡须全部清洁干净;

(5)定期对梳棉隔距进行校正,检查针布状态;

(6)严格按照工艺要求控制棉条棉结,梳棉清除效

率达80%以上;优选机台进行生产,对于超标机台及时

反馈并维修。粗节控制指标见表2和表3。
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表2 粗节控制标准

标 准 纯 棉 化 纤

1类 粗节<30 粗节<30
2类 30≤粗节<40 30≤粗节<70
3类 粗节≥40 粗节≥70

表3 粗节控制指标

标 准 纯 棉 化 纤

粗 节 <2×千米数 <3×千米数

支数偏差(A)/% <1.0 <1.2

3 预并末并质量控制

在预并末并过程中,为了保证质量合格必须做到:

(1)保证喂入条根数符合工艺要求,无异纤、色条、

竹节、杂质、粗细节等疵点;

(2)棉条、棉卷运输过程中防止人为纱疵、毛条;

(3)及时掏取吸风花,不允许吸风箱糊死;

(4)断头后不能机台直接接头,须整体换条后将机

前条桶打出,拉出接头部分,再生产。预并末并指标见

表4~表6。
表4 预并末并质量指标

工 序 检测指标 品种 内控限 考核限

混一并预并 重量CV/% 化纤预并 ≤2.0 2.4
混一并 ≤2.0 2.4

乌斯特条干CV/% 化纤预并、混一并 ≤3.1 3.4

表5 预并末并质量指标

工 序 检测指标 品种 内控限 考核限

混二并 重量CV/% 混二并 ≤1.3 1.9
乌斯特条干CV/% 混二并 ≤3.4 3.1

表6 预并末并质量指标

工 序 检测指标 品种 内控限 考核限

混三并 重量CV/% 混三并 ≤1.0 1.3
乌斯特条干CV/% 混三并 ≤2.5 3.2

4 粗纱质量控制

粗纱过程中,为了保证质量合格必须做到:

(1)换筒前检查机后棉条质量,确保无异纤、疵点、

竹节等;

(2)生产过程中保证机台后无毛条、劈条、棉条交

叉喂入或通路不对等情况;

(3)发现飘纱后立刻检查棉条与通道是否有异常

与处理机前相邻锭子上的飞花;

(4)避免皮圈破损、缺少、跑偏等,绒套回转不灵活

或绒套破损,及时检查清洁器;

(5)优化调整KD值、初始张力,减少断头。
表7 粗纱质量指标

工 序 检测指标 品种 内控限 考核限

粗 纱 重量CV/% 化纤及混纺 ≤1.3 1.6
乌斯特条干CV/% 化纤及混纺 ≤4.9 5.2

粗纱伸长率/% 普梳混纺 -1.5~+1.5
粗纱伸长差异率/% ≤0.75 1.1

5 细纱质量控制

细纱过程中,为了保证质量合格我们必须做到:

(1)重量CV值/回潮试验:每台车正反面随机取

样,不少于3管;测试重量的缕纱需要直接烘潮;

(2)捻度CV值一般要≤3.5%;

(3)强力/条干:纱线品种不同,具体要求的强力也

不一样;

(4)断头率、毛羽量、成行不良。

6 结语

通过从工艺、人员管理上进行约束来严格控制棉

纺生产的各个环节,可以大幅度提高棉纱的质量,同时

也要在员工内部形成一种共识,那就是在线品质控制

至关重要,需要相关人员非常熟悉各项指标,能够熟练

操作设备仪器,设计相应的工艺参数。要求在棉纺系

统过程中,保持科学严谨的态度,做到细致检测。

参考文献:

[1] 徐 旻.现代纺纱生产质量控制技术的探讨[C]//金昇杯

全国棉纺织行业中青年科技工作者论坛,2007:112-115.
[2] 徐 旻.现代纺纱生产质量控制技术的探讨[C]//2005

全国现代纺纱技术研讨会论文集,2005:31-33.
[3] 秦贞俊.模块化技术在棉纺织机械设计及纺织生产上的

应用[C]//中国纱线质量暨新产品开发技术论坛,2009:

294-297.

(下转第33页)

·92·     2019年第12期             测试分析
􀪇􀪇􀪇􀪇􀪇􀪇􀪇􀪇􀪇􀪇􀪇􀪇􀪇􀪇􀪇􀪇􀪇􀪇􀪇􀪇􀪇􀪇􀪇􀪇􀪇􀪇􀪇􀪇􀪇􀪇􀪇􀪇􀪇􀪇􀪇􀪇􀪇􀪇􀪇􀪇􀪇􀪇􀪇􀪇􀪇􀪇􀪇􀪇􀪇􀪇􀪇􀪇􀪇



加速,断裂过程中同时断裂的纱线会大于单束丝状态

向外扩展,虽然温度升高会导致纤维强度降低,但由于

同时断裂的纤维束增加,因此测试的撕裂强度数据会

较低温状态偏高。
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图7 B囊体材料撕裂强度随温度变化情况

3 结语

本文设计的高温撕裂强度试样能够满足囊体材料

撕裂强度的测试需求,测试结果与常规撕裂强度方法

在常温下的测试结果相近,可以推广应用于囊体材料

高温撕裂强度性能测试。A和B这2种结构的囊体材

料在一定温度范围内,高温撕裂强度均随温度增加而

增加,高温测试数据不能反应囊体材料正常状态下的

性能,数据可供飞艇设计参考。

图8 B囊体材料50℃撕裂后试样
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StudyonTestingMethodofHighTemperatureTearingStrengthofEnvelopeMaterial
CHENSi,WUGuo-jun*,LIUSheng-qian,ZHENGLei,KANGJian-zhao,YUFeng-lin

(The46thResearchInstituteoftheSixthAcademyofCASIC,Huhhot010010,China)

  Abstract:Accordingtothetestrequirementsofhigh-temperaturetearingstrengthofenvelopematerial,thetestmethodofcentral

incisiontearathightemperaturewasstudied.Theeffectsofspecimenshape,size,clampingmethod,holdingtimeandtemperatureon

tearingstrengthofenvelopematerialwerestudied.Thevariationoftearingstrengthoftwokindofenvelopematerialwithtemperature

wasanalyzed.Theresultshowedthatthetearingstrengthoftwoenvelopematerialsincreasedwiththeincreaseoftemperature.

Keywords:envelopematerial;hightemperature;tearingstrength;testmethod
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PreliminaryStudyonQualityControlofCottonSpinning
ZHANGBei-bo

(SichuanTextileScienceResearchInstitute,Chengdu610072,China)

  Abstract:Itwasnecessaryforthecottonspinningindustrytoselecttherawmaterialswithgoodqualityandprice,tocontrolthe

qualityindexesofeachlinkofthecottonspinningsystem,tousetheimportedhigh-qualitycottonspinningequipmentandinstru-

ments,andtosetupthetechnologicalparameterswell.Basedoncottonspinningprocess,spinningwascarriedoutaccordingtona-

tionalstandardsandtheactualproductionsituationoftheenterprise,toprovideadequatepreparationforpost-processing.Theindexes

andspecifictechnologicalparametersofcottonspinningsystemwereexpounded.Thenationalstandardsneededtobereachedinprac-

ticaloperationandfurtherresearchonthecottonspinningsystemwereexplored.

Keywords:cottonspinningsystem;index;nationalstandard;technologicalprocess;processparameters
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