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加快纺纱设备改造升级提升企业竞争力

赵方建,谢军法

(杭州益利隆纺织有限公司,杭州　３１１２０９)

　　摘　要:对传统纺纱装备进行一条龙的技术改造,在清梳工序采用清梳联先进技术实现无卷化;在并粗工

序采用自调匀整技术并条机与智能化技术多电机控制粗纱机;在细纱工序采用紧密赛络纺技术与新型聚氨

酯胶辊配套改造,并围绕减少劳动用工与降低工人劳动强度;在细纱机上采用自动集体落纱与自动理管装备;

在络筒工序更新改造传统络筒机为国际先进的自动络筒机装备.通过一条龙纺纱设备改造,使企业的产品质

量与档次显著提高,同时取得了节能降耗、减人的明显效果,提高企业在市场上的竞争力.
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AcceleratingSpinningEquipmentUpgradingandTransformation
toImproveEnterpriseCompetitiveness

ZHAOFangjian,XIEJunfa
(HangzhouYililongTextileCo．,Ltd．,Hangzhou,３１１２０９)

Abstract:technologytransformationwascarriedoutfortraditionalspinningequipment．The
advancedtechnologyＧblowingＧcardingunitwasappliedinblowingＧcardingprocesstoachieve
theabsenceoftwist．AutoＧlevelingtechnologyandintelligenttechnology wereusedin
drawingandrovingprocesstocontroltherovingframewithmultiplemotors．Inthespinning
process,compactsirospinningtechnologyandnewPUrubberrollerwereadoptedtoreduce
laborforceandlaborintensity．Automaticcollectivedoffingandautomatic management
equipmentwereusedonthespinningframe．Inthespoolingprocess,traditionalspooling
machinewastransformedtointernationallyadvancedautoＧspoolingequipment．Througha
seriesofspinningequipmenttransformation,enterpriseproductqualityandgradehave
improvedsignificantly．Besides,theobviouseffectofenergysaving,consumptionreduction
andlaborforcedecreaseisobtained．Enterprisecompetitivenessisalsoenhanced．
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事棉纺织企业管理方面的研究.

　　杭州益利隆纺织有限公司始建于２００３年,经
过十多年的快速发展,目前已拥有１０．５万纱锭的

大型纺纱企业,公司生产的主导品种是各种规格

的紧密赛络纺粘纤纱及多组分混纺化纤纱.建厂

初期限于当时的主客观条件,选用的设备比较落

后,开清棉机是成卷设备,梳棉机是 A 系列装备,

生产效率较低.并条机无自调匀整装置,粗纱机

是铁砲机械传动,结构复杂故障率较高.细纱机

采用人工落纱,工人劳动强度高,络筒工序全部是

第一代的１３３２型普通络筒机,无自动落纱与自动

接头装置.由于装备较落后,不但用工较多,且生

产纱线档次较低,主要品种是 T/R混纺纱.虽然

公司临近有国内最大的浙江省萧山、绍兴纱线市

场,但由于公司生产的纱线品种较少,档次较低,
不能适应后加工用户对纱线多品种、高质量的需

求,故企业在市场中竞争力不强,并经常出现因产
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品不适销对路,产生大量库存.从２０１１年开始国

内纺织业形势日益严峻,同质产品竞争激烈,价格

一直呈下降态势,而因招不到工人困扰,工资反而

逐年上升,给企业生产经营带来更大压力.面对

严峻形势,为摆脱困境,公司从二方面着手来提高

企业竞争力,一是加强内部管理,苦练内功减人增

效,增收节支;二是对使用多年的纺纱设备加快更

新改造步伐,积极采用先进装备来提升产品质量

档次并大力减少一线劳动用工,降低加工成本.
通过上述措施不但促进了企业产品质量与档次

的显著提高,实现产销两旺,同时取得了节能降耗、
节约劳动用工的显著效果.目前公司１０．５万环锭

纺,生产一线用工从原来的７００多人减少到目前的

４７０人,节省劳动用工达１/３,万锭用工已达到４５
人,处于国内先进水平.同时由于产品结构调整档

次提升与工费成本的下降,使企业的市场竞争力显

著提高,已走上良性发展的道路.本文具体介绍近

几年来公司在各工序技术改造情况,投入改造的成

本与取得的经济效益.

１　清梳工序

原有的开清棉工序采用成卷机,存在着用工

多、棉卷质量较差等问题,为了解决这些问题,国
内外许多纺纱企业纷纷更新现有开清棉设备,采
用先进的清梳联合机,即将原开清棉机与梳棉机

有机联接成一体,这种改造方法对减少劳动用工,
提高梳棉条质量均有显著效果,但这种改造方法

投入改造费较高,且现有开清棉设备要全部报废.
为了节约改造投资,许多纺纱企业将原来的开清

棉设备与梳棉机联接改造成简易式清梳联合机,
通过调研对比分析公司也采用了这种改造方式,
即简易式清梳联合机.具体改造方法是将原４套

清棉机与６５台 A１８６F梳棉机改造成８套简易式

清梳联合机,每套配８~１０台梳棉机,每套改造费

２５万元左右,总改造费用投入１９５万元.改造后

由于取消了成卷工序可减少落卷工８人/d,运卷

工４人/d,同时由于梳棉机不需换卷也可节约梳

棉机挡车工４人/d,共计减少用工１６人/d.按每

年５万元/人工资支出可节约８０万元,改造费３年

就可以收回.同时由于采用清梳联合机流程中增

加了对输出棉层的智能化控制技术,使梳棉条的

重量不匀率从原来的４．５％下降到３．０％以下,对
整个纺纱工序的质量提高也起了促进作用.

２　并粗工序

公司原并条设备为 HSD９６１型,因无自调匀整

装置,故并条的棉条重量不匀率较高,导致成纱百米

重量变异系数也较高,为了提高棉条质量在９６１型

并条机上加装自调匀整装置,取得了明显效果.表

１是改造前后并条与成纱质量变化情况.

表１　并条机改造前后质量对比

效果分析 老机 HSD９６１ 老机匀整改造
成本 / １５万/台

熟条重量不匀率/％ ≤１．０ ≤０．５
R熟条条干CV/％ ≤４．０ ≤３．０

成纱重量变异系数/％
(紧密赛络纺 R１９．７tex) ≤２．０ ≤１．５

成品次品率/％ ０．５ ０．３

公司原粗纱设备为FA４４２１型悬锭式粗纱机,其
纺纱张力要靠铁砲装置来调整,而铁砲传动装置机构

复杂,故障率较高,对机修工水平要求也较高,尤其是

做粘胶纱品种时,经常造成粗纱张力失控,影响成品质

量;经考察如更新采用电脑粗纱机价格又较高,每台３５
~４０万元,而采用现有设备改造可降低费用,经试验机

台改造对比,效果明显,最终采用老机改造方案.表２
是粗纱老机改造成多电机控制后质量与效果.

表２　铁砲传动粗纱机改多电机控制后效果分析

效果分析
铁砲粗

纱老机

多电机电

脑改造

新型电脑

粗纱机

改造费用投入 / １０万元/台 ３５~４０万元/台

减少用工/个 /
改造后减少

１个机修工,
２个挡车工

/

机物料消耗节约 / ２００元/
(台年)

/

粗纱重量不匀率/％ ≤１．２ ≤０．８ /
粗纱条干CV/％

粗纱定量４．０g/１０m
≤５．５ ≤４．５ /

粗纱里外排差异/％ ≤１．０ ≤０．５ /
成纱重量变异系数/％
R１９．７tex紧密赛络纺

≤２．０ ≤１．２ /

传统铁砲粗纱机改多电机控制粗纱机后,设备

生产效率提高近１０％,同时由于断头率减少,使工

人看台能力也有增加,原看１~１．５台/人,现普遍看

２台/人,在提高生产效率与节约用工及提高质量方

面效果显著[１].表３为并粗设备改造后主要品种质

量水平对比情况.
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表３　并粗设备改造后主要品种质量水平对比

品种 工序
百米重量变异

系数/％

单强变异

系数/％

条干CV/

％

条干CVb/

％

细节－５０％/
(个/１００m)

粗节＋５０％/
(个/１０００m)

棉结＋２００％/
(个/１０００m)

R１９．７tex
紧密赛络纺

改造前 １．８ １０．０ １２．０ ４．０ ２ ４０ ６０
改造后 １．２ ７．０ １１．７ ３．０ ０ ３５ ６０

３　细纱工序

３．１　采用紧密赛络纺纱技术

近年来,随着针织双面罗纹布需求量的增加,

２０１３年公司对市场进行了细致的考察和对大量客

户的访问,形成了对市场未来用纱品种与质量的

预判,果断地进行了７．３万锭的传统细纱机的紧

密赛络纺改造来提高升产品质量档次.用紧密赛

络纺工艺生产的纱线具有纱线光洁、毛羽少、条干

好,耐磨抗起球性优的特点,自２０１４年改造完成

后,产品一直供不应求,经济效益较好,吨纱附加

值提高１５００~２０００元,增加了企业盈利,提高了

市场上的竞争力.表４是细纱机改紧密赛络纺后

质量对比.

表４　细纱机改紧密赛络纺后质量对比

品种 工序
百米重量变

异系数/％

单强变异

系数/％

条干CV/

％

条干CVb/

％

－５０％/
(个/１０００m)

＋５０％/
(个/１０００m)

＋２００％/
(个/１００m)

筒纱３mm
毛羽指数

R１９．７tex 改造前 １．０ ６．０ １０．２ ３．０ ０ １０ ２０ ３．５
紧密赛络纺 改造后 ２．０ １０．０ １２．０ ３．０ １ ２０ ２５ １０．０

３．２　采用新型聚氨脂胶辊提高纱线质量

公司改造紧密赛络纺后主要生产品种为粘胶紧

密赛络纺纱,在生产中,由于紧密赛络纺装置无导纱

动程,且粘胶纱品种生产时牵伸力较大,对前胶辊的

磨损急剧增加,造成皮辊中凹,使回磨周期从６个月

降为２个月,增加了皮辊间的工作量和胶辊的消耗

费用.经过对市场考察对比,公司选择中瑞聚氨脂

科技有限公司生产的聚氨脂细纱胶辊来替代原丁晴

胶辊[２],经过一年多样机试纺,２台车中试,到目前

已在７．３万锭紧密赛络纺粘胶纱品种细纱机上全面

使用近一年,证明聚氨酯胶辊在粘胶纱生产中对纺

纱质量与生产效率提高,胶辊消耗的降低均有较好

的效果.表５聚氨酯胶辊与丁晴铝衬套胶辊特性对

比.表６为两种胶辊使用较果及经济效益对比.

表５　聚氨酯胶辊与丁晴铝衬套胶辊特性对比

性能 丁晴铝衬套胶辊 聚氨脂铝衬套胶辊

弹性
弹性好,弹性

恢复性一般

高弹性,弹性

恢复性较好

邵氏硬度 ７０°(做粘胶纱)
６５°(可满足做

粘胶品种要求)

耐磨性 一般
高,回磨周期是丁晴

胶辊的２~４倍

握持性 较好 好

抗绕性 较好 好

表６　两种胶辊使用效果及经济效益对比

效果分析
丁晴铝衬

套胶辊
聚氨脂铝衬套胶辊

价格/(元/只) ４．５ ９
回磨周期/(月/次) ２ ８

使用寿命/年 １．５ ６
胶辊费用消耗/万元 ７．３万锭每年节约１１万元

减少人工/个
７．３万锭可减少１个皮辊

工并减少２个揩车工,每
年减少人工费用１５万元

前皮辊加压/N １６０~１８０ １２０~１４０

电耗/kW
１５kW/(h

４５６锭) １４．５kW/(h４５６锭)

７．３万锭电费节约/年 ５０万元

节约费用合计/万元 ７６万元/年

由于聚氨脂胶辊在满足使用要求的前提下,其
胶辊硬度可比丁晴胶辊做到更低,握持性能更优良,
一致性更好,使成纱质量水平也得到提高.表７是

使用聚氨脂胶辊主要品种质量指标对比.
从表７可以看出,使用聚氨酯胶辊后在成纱三

个不匀率改善方面效果十分显著.

３．３　采用自动集体落纱技术节约劳动用工

人工手拨落纱劳动强度大,落纱工招工愈加困

难,特别是夏天高温季节,人员大量流失造成机台开

台不足效率低下.公司领导为降低工人劳动强度并
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减少用工,决定对传统细纱机进行集体落纱和自动

理管技术改造,实现”机器换人”.由于落纱从人工

落纱改为自动集体落纱,不但缩短了落纱停台时间

(从原来５min缩短到目前３min左右)同时使落纱

工人减少了５０％以上,表８是采用集体落纱可自动

理管后的效果情况.

表７　使用聚氨脂胶辊主要品种质量指标

品种
胶辊

类别

百米重量变

异系数/％

单强变异

系数/％

条干CV/

％

条干CVb/

％

－５０％/
(个/１００m)

＋５０％/
(个/１０００m)

＋２００％/
(个/１００m)

R１１．８７tex
紧密赛络纺

丁晴 １．２ ７．０ １１．７ ３．０ ０ ３５ ６０
聚氨脂 １．０ ６．０ １１．５ ２．５ ０ ３０ ５５

表８　细纱机采用自动集体落纱与自动理管技术后的效果分析

效果分析 人工落纱,人工理管 集体落纱,自动理管

规模 １０．５万锭 １０．５万锭

运转班次 ３班３运转 ３班３运转

落纱工/个 ６３人/d(每班２１人) ３０人/d(每班１０人)
理管工(摆管工)/个 ３０人/d(每班１０人) １５人/d(每班５人)

节省人工/个 节省人工４８人/(d１０．５万锭),且工人劳动强度大为减轻,也为招工减轻压力.
节省人工费用/万元 ４８×５万/(人年)＝２４０万元/年

４　络筒工序
络筒是纺纱最后一道工序,其主要任务是把细

纱落下的管纱通过络筒机卷绕成筒纱,并进一步清

除纱管上的有害疵点.公司原来络筒设备比较落

后,为６０年代生产的１３３２型络筒机,自动化程度

低、手工操作比重大,且质量控制手段落后,因此用

工多、质量档次低.每万锭要配４~５台络筒机,每
班要配络纱工１６~２０人,三班要配４８~６０个工人,
是纺纱用工最多工序.为了减少用工并提升产品档

次,从２０１１年开始逐步将１３３２型络筒机更新为国

际先进的日本村田公司生产的 N０２１C 自动络筒

机[３],该机能自动接头、自动换管、自动络筒,并配置

自动检测质量的电子清纱器,清除管纱上的有害疵

点.自动络筒机的采用不但提高了成纱的品质,且
用工节约十分显著.每万锭只需配３台自动络筒

机,每人挡１台,万锭用工只３~４人/班,每天三班

用工１０~１２人,万锭节约用工在４０多人,同时因纱

的质量提高、疵点少,更受到用户欢迎.

５　结　语
当前随着纺织市场竞争的日趋激烈,虽工人工

资成本逐年提高,但纺织厂招工越来越困难,新招入

工人对工作环境、生活舒适性也提出了较高要求.
故劳动密集型的纺织企业存在着生存危机,迫使企

业要向提升产品档次的附加值与减少劳动用工、降
低加工成本方向去努力,而依靠科技进步、加快对传

统纺纱设备改造和更新,实现提质减员、降本增效,
才能使企业在激烈市场竞争中立于不败之地,走向

良性发展之路.
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