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减少松捻纱与无捻纱的方法

华玉龙1，李建军2，陶雅芸1

( 1． 江苏阳光集团有限公司，江苏 江阴 214426; 2． 江苏港洋实业有限公司，江苏 张家港 215638)

摘 要: 针对纺纱倍捻工序产生的毛纱松捻纱与无捻纱疵点，从人员操作与设备等方面逐项排查原因。一方

面通过对员工的理论指导与现场操作规范性的学习与培训，基本排除这 2 种纱疵可能产生的根源; 另一方面主要

从设备方面查找出现松捻纱与无捻纱疵点的原因，从倍捻机的关键部位———张力轮、龙带和锭子进行逐锭检查。
通过检测与检查，不仅对张力轮了进行维修与更换，而且发现由于机器使用时间长，原来规定的单锭启动时间已经

不能适应现有工艺，同时锭子内的污渍也是产生松捻纱与无捻纱疵点的重要因素之一。
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Methods of reducing the loosely twisted yarn
and untwisted yarn
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Abstract: For the defect of double twisting process about loosely twisted yarn and untwisted yarn，

investigate reason term by term from personnel，operation and equipment． On the one hand，through the
theoretical guidance，learning and training on-site operation of staff，eliminate the root causes of these
two aspects． On the other hand，from the equipment to find loosely twisted yarn and untwisted yarn
defects． The key parts of the double twisting machine: spindle check one by one from tension wheel，
dragon belt and spindle． By testing and inspection，not only the tension wheel was repaired and
replaced，but also it was found that the start-up time of the original single spindle was far from suitable
due to the long service life of the machine． The stain in the spindle was also one of the important factors
that affect the loosely twisted yarn and untwisted yarn．
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根据江苏阳光集团有限公司质量管理部门的要

求，针对纺纱一车间的呢面降等率指标有明显上升

的趋势，要求对纺纱一车间进行降等率指标的改善，

而引起呢面降等的疵点主要有松捻纱与无捻纱、紧
纱、粗纱、多少股纱、异色纱 5 大类。通过收集数据

分析，发现其中松捻纱与无捻纱产生降等率占比重

最大，而且这 5 大类纱疵并不是每月都会出现。因

此，针对减少松捻纱与无捻纱疵点展开专项研究，以

期杜绝这类疵点的产生。

1 倍捻机工作原理

锭子每回转 1 周，在纱线上加 2 个捻回，被称为

倍捻，倍捻机工作原理见图 1。其中第 1 个捻回在

纱线张力装置与锭盘纱线出口之间形成，第 2 个捻

回在锭盘出口和气圈导纱钩之间形成［1］。
纱线从筒子退出，进入空心锭子的中心孔洞，并

从张力弹簧的狭缝中穿过，纱线被张力弹簧压紧，形

成第 1 个捻。当纱线退离空心锭子的中心孔洞时，

以垂直方向进入锭盘，并经过储纱区偏转到达静止

的导纱钩，形成第 2 个捻。加 2 捻 / r 的纱线经导纱
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钩后再经卷绕张力轮到达超喂罗拉，最后纱线经过

导纱器交叉卷绕于筒子上［2 － 3］，其工作原理如图 1
所示。

图 1 倍捻机工作原理

2 松捻纱与无捻纱的产生原因

产生松捻纱与无捻纱的原因见表 1。将表 1 分

为 3 类进行讨论。
表 1 产生松捻纱与无捻纱的原因

类型 说明

人员 老员工质量意识缺失

人员、操作 管理人员对员工培训不到位

人员、操作 新员工操作不规范

人员、操作 员工操作不熟练

人员、操作 管理人员对操作要求不严格

操作 纱线没有进入加捻装置

操作 不同设备要求操作不同

操作 纱线纱路不正确

设备 筒管位置不正确

设备 张力轮损坏

设备 张力轮松动

设备 锭子轴承损坏

设备 单锭启动时间

设备 龙带质量不稳定

2. 1 人员方面
在人员方面存在的主要问题包括: 员工质量意

识淡薄，没有完全按照接头操作方法进行接头; 接头

操作时手法不熟悉; 对不同设备的接头操作没有完

全熟悉，更换机台时操作手法没有及时进行更换; 在

不同的设备上生产操作手法没有按相应设备的操作

要求去做。

2. 2 操作方面
在空管生头或者断头接头过程中，在纱线捻度

达到正常前，纱线已经进行卷绕，形成一段低捻度

纱; 纱线没有进入正常的纱线通道，导致纱线没有经

过加捻直接卷绕到筒子上，形成无捻纱; 原本筒子上

没有捻度或者捻度已有所回退的纱线没有处理干

净，直接接头后也会导致松捻纱或者无捻纱的产生;

纱线没有进入正确的纱路。

2. 3 设备方面
每台机台整机有 200 锭左右，因此要逐锭检查

纺纱情况，减少锭子之间的差异［4］。
筒管架位置调节不当会引起筒子捻度出现偏

差。当以筒干小头为基准进行生产时，由于小头直

径小于中间直径，卷绕的速度要快于上传捻度的速

度，因此造成卷绕于筒子上的成品毛纱捻度低于设

定捻度值，形成低捻度纱［5 － 6］。
机械故障使刹锭器和锭子摩擦，使得锭子在生

产中呈半卡状态，该锭子转速慢于其他锭子也会产

生松捻纱［7］。
龙带伸长或打滑使龙带没有紧贴锭子，或者锭

子轴承损坏、锭脚少油都会造成锭子转速慢，形成低

捻纱［8 － 9］。
单锭启动时间过长，按规定的操作方法进行接

头后也会产生 80 ～ 100 cm 的无捻纱。
张力轮损坏或者张力轮位置不准导致龙带与锭

子不接触、锭子轴承损坏或者加油时锭子卡死导致

单锭转动变慢，纱线经过各通道卷绕于筒子上产生

松捻纱甚至无捻纱。

3 采取措施

3. 1 人员和操作
根据不同的设备将原来单纯的现场教学转为现

场教学与书面学习相结合的方式，一方面给员工认

真讲解如何操作，另一方面进行原理讲解，告知操作

人员操作方法，以及违反操作产生的后果，杜绝侥幸

心态下进行操作生产，并进行全面的理论与实践结

合的操作学习与培训; 必要时要定员定岗，减少员工

在不同机台之间来回操作造成的松捻纱或无捻纱疵

点。根据生产情况，车间应培养对多种设备机台都

能熟悉操作的值车人员。

3. 2 设 备
3. 2. 1 检查所有机台的张力轮

通过检查发现张力轮轴承是否有损坏、松动现

象。龙带张力轮轴承的损坏、松动会导致张力轮位

置不正确，从而使得龙带不能紧贴锭子，导致锭子转
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速慢于正常锭子速度，在生产中形成低捻纱。损坏、
松动的张力轮见图 2。对于该类张力轮要及时进行

更换，并 调 整 好 其 相 应 的 位 置，以 确 保 锭 子 转

速正常。

图 2 损坏、松动的张力轮

3. 2. 2 测试单锭启动时间

对龙带传动带动的倍捻机单锭启动时间进行测

试，确定锭子的启动时间符合规定要求。对超出时

间的单锭进行维修，并进行复测，直至达到规定的时

间要求。
3. 2. 3 检查刹锭器

刹锭器的机械故障会造成刹锭器与锭子相互摩

擦，锭子在生产中呈半卡状态，使得锭子转速慢于其

他锭子。有问题的刹锭器见图 3，可以看出该刹锭

器磨损严重，说明在生产过程中其与锭子之间长期

摩擦，导致该锭子的转速慢于其他锭子。因此，此锭

生产的纱线捻度低于正常锭子生产的纱线捻度。

图 3 有问题的刹锭器

生产中应根据锭子编号，找出对应锭号的纱线

进行测试，正常锭子与问题锭子捻度测试值对比见

表 2。可以看出，由于问题锭子的转速慢于其他锭

子，导致该锭子上纱线捻度低于正常锭子纱线捻度。
表 2 捻度测试值对比

锭子
类型

设计捻度 /
( 捻·m －1 )

实测捻度 /
( 捻·m －1 )

捻度差异
率 /%

捻度不匀
CV 值 /%

正常锭子 1 050 1 070. 4 1. 9 5. 0

问题锭子 1 050 987. 4 － 6. 0 4. 1

另外，还需对刹锭器进行检查维修与故障排除，

当刹锭器磨损较为严重时需停台进行检查与维修，

并对刹锭器进行焊接修补工作。
3. 2. 4 检查锭子轴承与龙带

锭子轴承损坏、锭脚少油都能造成锭子转速降

低，形成低捻纱。通过检查如果没有发现锭子轴承

有损坏现象，龙带质量稳定，伸长在规定范围内，需

检查锭子轴承与龙带。
3. 2. 5 检查锭子内污渍

改换品种时倍捻机上会出现纱线整体捻度偏小

的现象，如果对张力轮、锭子轴承、刹锭器和单锭启

动时间进行测定均为正常，应进一步分析该品种的

情况，根据锭子的转动方向相反的原理，需对锭子进

行拆卸，检查锭子内是否存有泥垢。锭子轴承内的

泥污见图 4。

图 4 轴承内的泥污

从图 4 可以看出: 泥垢应该是锭子长期转动，锭

子上机油与粉尘混合结块产生的，正常转向时锭子

转动变慢不明显，但是突然逆向转动，轴承上的泥垢

给锭子转动造成了巨大的阻力，从而导致锭子启动

慢于正常锭子。即使换了新的龙带，增大了相互间

的摩擦力，但是由于锭子反转，锭子启动时摩擦力还

是很大，因此这样的锭子转速还是慢于正常锭子的

锭速。

4 结 论

经过对张力轮修理、刹锭器维修以及泥垢的清

理，松捻纱或无捻纱得到了有效的消除。单锭启动

时间测定需调整为半年进行，以提前做好预防工作。
通过对锭子内的污泥进行清洁可使纱线捻度恢

复到正常状态，对锭子拆卸并进行污泥的清理工作

可以解决 2 个长期存在的问题:

①停车后突然开车，龙带会出现整体脱落的情

况，污泥清理后，锭子启动阻力有所减少，龙带与锭

子在规定的时间内能够进行同步运动。
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②锭子加油后不需要再进行开空车运行，以减

少浪费的情况。污泥清理后，锭子正常加油后即可

直接进行生产。
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