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摘 要:介绍了利用环锭纺色纺下脚,开发转杯纺麻灰纱品种生产工艺,对影响转杯纺效率的因素进行优化,通过实

际生产证明对转杯纺生产效率有一定促进作用。
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  环锭纺色纺涤棉、纯棉和纯涤等原料,在纺黑色或

灰色纱品种时的各种下脚,日积月累形成大量麻灰色

下脚。为充分发挥麻灰下脚的价值,我们用麻灰下脚

在气流纺机台上生产麻灰纱品种,使废物得到充分利

用,创造一定的经济效益。

1 原料分析

原料主要成分为色纺车肚、斩抄、杂化纤棉和风箱

花等,比例不确定[1]。由于大多数麻灰下脚原料较长

时间在室外堆放,色泽和纤维物理性质发生了较大变

化,内部纤维硬块较多,内在质量也有所下降,可纺性

较差。我们利用转杯纺工艺,除了在清梳工艺通过开

纤除杂外,在纺纱转杯中还有一次纤维与杂质分离的

机会,并在排杂口排出[2]。在生产中我们加入了一定

比例的白原料,在抓棉机上盘混。

2 麻灰品种生产

2.1 气流纺麻灰OE58.3tex品种

从2015年6月25日到6月30日在13# 车上生

产,13#车麻灰OE58.3tex品种效率如图1所示,从
效率折线图上看,6月27日有个效率最低值42.5%。
具体生产情况:6月23日上第一盘没有加白原料,梳棉

难纺,从第二盘开始加2件杂化纤,并条第一盘条子与

第二盘条子按照5∶1搭配使用;6月24日开始减一件

杂化纤,加2件杂合棉,此时白原料约占13.9%,如图

2所示。针对本次效率下降,我们采取如下措施:(1)
如表2所示,6月27日放宽了电清参数。(2)提高白原

料的使用比例,6月25日调到20%左右。通过以上调

整,平均效率一直上升,最后维持在70%左右。
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图3 麻灰OE89.7tex品种效率

2.2 气流纺麻灰OE89.7tex品种

麻灰OE89.7tex品种,从2015年6月30日开始

·83· 纺织科技进展            2016年第4期     




生产效率折线图如图3所示,13#和14#车的效率走势

一致,同增同减,14# 效率曲线一直在13# 车以下。在

相同的纺纱工艺下,认为14# 车的整体状态不如13#

车。现以13#车为例分析各个时期影响效率的因素,
刚开始生产到7月2日,效率不高只有30%多,在此期

间我们放宽了电清,如表1。试验调整针布环,纺杯速

度由56000r/min降为51000r/min,如表2,效果都

不是很好。最后调整白原料的比例到30%,效率增加

明显,从7月2日到7月8日平均效率一中维持在

60%以上。从7月9日效率有所下降,分析原因为7

月5日试验了1t纯黑品种,在气流纺14#车上试验,
接头以后,很快CV锁定或者自然断头,试验效果不是

很好,7月7日在并条纯黑与正常麻灰搭配使用,影响

到了气流纺效率。7月15日效率又降低了,分析原因

为最后剩余的黑原料较差,我们把清花白原料从10件

增加到13件,并条与原条子搭配使用,对应调整了工

艺,千锭时断头减少600左右,瞬时效率在60%左右,
第2天我们把分梳辊速度由8200r/min提到9500r/

min,千锭时断头减少250左右,瞬时效率最高到了

73.3%,7月21日了机。

表1 麻灰OE89.7tex品种电清调整表

日 期 电 清
云斑
/个

粗条 细条 粗支 细支
直径
/%

CV
/%

棉结
/个·g-1

品种

6月25日
220%1cm,180% 2cm,140% 4cm,
85%4cm,35% 8cm,25% 16cm;-
23%32cm,-38%16cm

38 2m/(17%)2m/(17%) 10%200m 10%200m 12 20 27 58.3tex

6月27日
220%1cm,180% 2cm,140% 4cm,
85%8cm,55% 16cm,35% 16cm;-
38%32cm

40 2m/(25%)2m/(25%) 10%200m 10%200m 14 28 40 58.3tex

6月30日
220%1cm,180% 2cm,140% 4cm,
85%8cm,55% 16cm,35% 16cm;-
38%32cm

40 2m/(25%)2m/(25%) 10%200m 10%200m 14 28 40 89.7tex

6月31日 220%1cm,180% 2cm,140% 8cm,
85%16cm,55%16cm, 40 2m/(28%)2m/(28%) 10%200m 10%200m 14 30 40 89.7tex

表2 麻灰OE89.7tex品种工艺调整表

日 期 品 种
纺 杯

/r·min-1
分梳辊

/r·min-1
捻 度 分梳辊型号 纺杯型号 输纤通道 阻捻头

6月23日 58.3tex 68000 9000 560 S21 U40 A36 KG
6月29日 89.7tex 56000 9500 536 S21 U40 A36 KG
7月2日 89.7tex 51000 9000 560 B174 U40 A36 KG
7月17日 89.7tex 51000 8200 560 S21 U40 A36 KG
7月20日 89.7tex 51000 9500 560 S21 U40 A36 KG

3 清除杂质和清洁措施

由于色纺下脚杂质较多,我们采用人工去除大量

硬块和各种铁杂质,将下脚料从色泽上分为深、浅原

料,上盘时按比例使用,保证成纱颜色稳定。坚持每班

清洁气流纺2遍,清洁内容主要是梳纤通道、纺杯等。

4 纺纱部件选择

(1)阻捻头 选择光滑型KG型阻捻头,阻捻头的

合理选择能提高生产效率。
(2)纺杯及纺杯速度 一般说来,纱支越粗,纺杯

直径应越大。但纱支不是选择纺杯直径的唯一考虑,
纺杯直径的选择还应考虑棉条含杂情况,含杂多时纺

杯直径要选大。另外纺制高含杂原料时,由于T型纺

杯凝聚槽的特殊结构,容易积尘,纺纱断头率较高,设
备运转效率较低。综合考虑我们选择 U40纺杯,降低

纺杯转速来提高纱线伸长率,减少断头率。
(3)分梳辊型号及转速 由于染色纤维的强力低

于本色纤维,棉条内所含的细小尘杂较少[3],因此纺色

纺纱时,由于色纺下脚强力低,分梳辊转速要比纺本色

纱时低些,认为分梳环选择S21,分梳速度9000r/min
较为合理。

5 结论

影响气流纺麻灰纱品种生产效率的主要因素是千

锭时断头多,在保证一定温湿度和白原料配比在30%
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以上,成纱断头主要受分纤维伸直度分离度、输纤通道

的光洁度和合理工艺参数选择等因素影响,工艺参数

的选择如分梳辊转速9000r/min、分梳辊型号S21、阻
捻头KG、纺杯型号U40、纺杯转速51000r/min等较

为合理。
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  Abstract:Theproductionprocessofrotor-spinningheathergreyyarnwasintroducedusingwasteyarn.Theaffectingfactorsofro-
torspinningefficiencywereoptimized.Theactualproductionshowedthatitpromotedtheproductionefficiencyforrotorspinning.
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  Abstract:ThebackgroundandcontentsofGB31701-2015textileproductsforinfantsandchildrenwereexpatiatedandcontras-

tedwithcurrentGB18401-2010standard.ThenewtechnicalrequirementsofGB31701-2015werepointedout.Atthesametime,
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更正

本刊2016年第3期《创新驱动搭建四川省茧丝绸行业公共服务平台》一文中“……2014年桑园面积185万km2……”应为“……

2014年桑园面积123.3万km2……”,特此更正。

《纺织科技进展》编辑部

·04· 纺织科技进展            2016年第4期     



