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　　摘　要:探讨影响 AOEC５８．３tex品种生产效率的因素.具体分析了工艺部件型号、熟条含杂率、配棉破

籽处理情况、接头机效率、效率落后单锭和转杯纺扫车周期等因素对生产效率的影响,通过对比优选,最终使

AOEC５８．３tex品种生产效率得到大幅提高.试验表明:通过优选转杯、阻捻头和针布环等关键工艺部件,保
证千锭时断头数控制在１００以内;保证半成品熟条含杂内控在１．１％以内;保证每盘配棉破籽含杂加权平均

控制在８．２％以内,单一破籽含杂控制在１２．５％以内;提高接头机效率８５％以上;每次扫车检查统计损伤单

锭数小于５个;缩短扫车周期４d/次等工作,可以有效提高 AOEC５８．３tex品种的生产效率.
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Abstract:ThispaperdiscussesfactorsinfluencingproductionefficiencyofA０EC５８．３texspecies,

specificallyanalyzestheinfluenceoffactorssuchasprocesscomponentmodel,dirtpercentageof
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　　由环锭纺生产的纯棉纱线,经过日积月累形成

了大量下脚和再用棉,如果能得到好好利用,既可在

一定程度上缓解原料的紧张,同时也可以为厂家创

造可观的经济效益[１],在 Autocoro３１２机型上生产

AOEC５８．３tex品种,要求外观疵点少,条干均匀度

高.由于 AOEC５８．３tex品种使用全破籽配棉,原
料含杂多,短绒率高,且纤维的主体长度较短,成纱

强力低,纺纱难度大,生产效率不够理想.２０１６年４
月份之前效率一直低于控制标准８５％.

１　AOEC５８．３tex品种转杯纺主要工
艺参数

　　转杯纺全破籽 AOEC５８．３tex品种主要的工艺
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参数如表１所示,在现有工艺参数情况下,生产效率 基本维持在８０％左右.

表１　主要工艺参数

设计捻

系数

熟条定量/

(g􀅰(５m)－１)
牵伸

倍数

转杯速度/

(r􀅰min－１)
引纱速度/

(m􀅰min－１)
喂给速度/

(m􀅰min－１)
分梳辊转速/

(r􀅰min－１)
分梳辊

型号

转杯

型号

阻捻

头

输纤

通道

５４０ ２７．６ １００．５ ９５０００ １３３．２ １．３３ ９５００ B２０ T３３３ KG A３１

２　AOEC５８．３tex品种生产效率的影
响因素

　　为了达到提高生产效率、减少千锭时断头数的

目的,从人、机、料、法、环寻求对策,采取主要措施有

优选工艺部件型号、减少熟条含杂、提高接头机效

率、控制配棉破籽含杂、减少效率落后锭子数和转杯

纺缩短扫车周期等６个方面.

２．１　工艺部件型号

转杯纺的核心部件为纺纱器,而纺纱器的关键

部件是转杯、阻捻头和分梳辊针布环[２],转杯型号选

择与纱支有关,针布环型号与所纺原料有关,阻捻头

对成纱的柔软度、毛羽数和千锭时断头数等有影响.
其中,转杯是转杯纺的关键器件,它直接影响转杯纺

纱机的产量、质量及能耗[３],本试验目的根据纺纱千

锭时断头情况,综合进行评价后确定所用阻捻头型

号、转杯型号和针布环型号,跟踪检测成纱质量及纺

纱效率.为提高效率,利用SPSS正交试验找出最

佳的工艺配置,选择阻捻头型号、转杯型号、针布环

型号３个因素,每个因素３个水平,因子和水平分布

如表２所示,考核指标是千锭时断头数制定试验方

案,正交试验设计如表３所示.

表２　水平和因子分布

水平 阻捻头 转杯 针布环

１ KSK６ T３３３ B１７４

２ K４ T３３６ S２１

３ KG T３４０ B２０

表３　正交试验设计

试验方案 水平组合 千锭时断头数/次数

１ １ １ １ ２２８

２ １ ２ ２ ２０１

３ １ ３ ３ ２２３

４ ２ １ ２ ２２１

５ ２ ２ ３ ８０

６ ２ ３ １ １３５

７ ３ １ ３ ２０１

８ ３ ２ １ １０９

９ ３ ３ ２ ２２８

将表３数据输入SPSS软件,“千锭时断头数”
选入因变量,“阻捻头型号、转杯型号和针布环型号”
选入固定因子,输出数据见表４~表７.

表４　方差分析

源 Ⅲ型平方和 df 均方 F Sig．
校正模型 ２６０２１．３a ６ ４３３６．９ １４３．０ ０．００７

截距 ２９３７６４．０ １ ２９３７６４．０ ９６８４．５ ０．０００
阻捻头 ７７８４．０ ２ ３８９２．０ １２８．３ ０．００８
转杯 １２２３４．７ ２ ６１１７．３ ２０１．７ ０．００５

针布环 ６００２．７ ２ ３００１．３ ９８．９ ０．０１０
误差 ６０．７ ２ ３０．３
总计 ３１９８４６．０ ９

校正的总计 ２６０８２．０ ８

　　在SPSS软件统计结果中,Sig．＝significance,
意为“显著性”,后面的值就是统计出的P 值,如果

P 值０．０１＜P＜０．０５,则为差异显著,如果 P＜
０．０１,则差异极显著.回归分析中F 值用来检验总

体回归模型是否有效,总是要先看显著性检验是否

有效,再看F 值的大小.从表４中方差分析可知,
三因素的Sig．值均小于０．０５,说明各因素试验结果

对千锭时断头数均有显著影响,阻捻头、转杯和针布

环的F 值分别为１２８．３、２０１．７和９８．９,因此,３个

因子的影响主次关系是:转杯＞阻捻头＞针布环.
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表５　阻捻头对千锭时断头数的影响

阻捻头 N
子集

１ ２ ３
１ ３ ２１７．３
２ ３ １４５
３ ３ １７９．３

Sig． １ １ １

由表５邓肯氏检验(Duncana,b)可知,阻捻头因

素的第２水平最好,其次第３水平,最差第１水平;
即阻捻头因子的３水平中 K４＞KG＞KSK６.

表６　转杯型号对千锭时断头数的影响

转杯 N
子集

１ ２ ３
１ ３ ２１６．７
２ ３ １３０．０
３ ３ １９５．３

Sig． １ １ １

由表６邓肯氏检验(Duncana,b)可知,转杯因素

的第２水平最好,其次第３水平,最差第１水平;即
转杯因子的３水平中 T３３６＞T３４０＞T３３３.

表７　针布型号对千锭时断头数的影响

针布环 N
子集

１ ２
１ ３ １５７．３
２ ３ １６８．０
３ ３ ２１６．７

Sig． ０．１４１ １

由表７邓肯氏检验(Duncana,b)可知,针布环因

素的第１水平最好,其次第３水平,最差第２水平;
针布环因子的３水平中B１７４＞B２０＞S２１.

由表５－表７分析,主体因子阻捻头、转杯和针

布环均有３个水平,每个水平有３个重复,而且非常

直观的看出３个因素中最好的水平,得到最佳方案

组合为２、２、１.因此,为降低千锭时断头数,可以认

为优良的工艺配件组合为阻捻头型号选择 K４、转杯

型号 T３３６、针布环型号B１７４,分别在２＃和３＃机

台试验,千锭时断头数如表７所示.

表８　千锭时断头数

阻捻头 转杯 针布环 机台 千锭时断头/次数

K４ T３３６ B１７４
２＃ ７６
３＃ ７１

　　由表８分析,从新组合阻捻头、转杯和针布环等

工艺部件后,千锭时断头次数会大大降低,生产效率

始终保持在８２％以上.因此,通过对转杯、阻捻头

和针布环等工艺关键部件优选,保证千锭时断头数

控制在１００以内,可以提高 AOEC５８．３tex品种的

生产效率.

２．２　熟条含杂

转杯纺纱是一个系统工程,它需要前后各工序

相互协调配合才能完成纺纱任务[４].熟条含杂率高

容易引起纺纱断头多,成纱粗节多,造成千锭时切纱

多,最终影响效率.为了解熟条含杂情况,利用

Y１０１型原棉杂质分析机,分别对１＃、２＃和３＃末

并测试熟条含杂率,测试含杂率 分 别 为 １．５％、

１．２％和１．７％,含杂太高.
由于杂质短绒不能及时排出,造成熟条杂质增

加较多,影响转杯纺纱器排杂,进而影响千锭时断头

数和切头数,因此杂质是否及时排除是关键.措施

一:对转杯纺车间清钢联进行设备检查,发现盖板、
罩板吸风口被杂质堵死,杂质不能正常排出,查看滤

尘吸风电机为２２kW,电机功率低,针对此问题,要
求车间把滤尘吸风电机换为４５kW.措施二:查看

梳棉机台的«扫车记录»,扫车周期是按照１２h/次

执行,由于本品种使用全破籽配棉,调整扫车周期由

原来１２h缩短到８h.通过采取两个措施后,对
１＃、２＃和３＃末并的熟条含杂率逐一测试,采取措

施前后熟条含杂对比情况如表９所示.

表９　采取措施前后熟条含杂对比情况

机台 扫车时间
采取措施之前实

测熟条含杂/％

采取措施之后实

测熟条含杂/％

１＃
０:３０
８:３０

１６:３０
１．５ ０．９２

２＃
０:３０
８:３０

１６:３０
１．２ ０．９０

３＃
０:３０
８:３０

１６:３０
１．７ ０．９３

由表９可知,采取措施之后指标都优于采取措

施之前,熟条含量较采取措施之前下降３７％,熟条

含杂控制下降后,生产效率始终保持在８５％以上.
因此,保证熟条含杂在一定范围,对生产效率的回升

有很大的影响,熟条含杂内控在１．１％以内.
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２．３　配棉破籽处理情况

配棉的破籽含杂掌控不当,或某一种破籽杂质

太高,会造成突发性纱疵的产生或效率的下降.为

控制配棉破籽含杂,根据配棉单所有破籽含杂计算

出本次配棉杂质含量加权平均.对配棉每一破籽测

试含杂率,对全破籽配棉每盘杂质含量加权平均进

行逐一计算,平均值在１０．０％左右,配棉含杂加权

平均太高.
定期测量配棉的每种破籽含杂率,根据配棉单

计算出本次配棉杂质含量加权平均,创建«配棉含杂

加权平均»,对配棉单上破籽进行现场查看,将某一

破籽含杂率超过１２．５％的进行剔除,并重新处理,
采取以上措施后,重新统计配棉杂质含量加权平均

值在８．０５％.
为了保证转杯纺效率稳定,定期测量配棉的破籽

含杂,严禁将含杂率超过１２．５％的破籽投入生产,计
算配棉单配棉含杂加权平均,通过以上措施后,生产

效率一直维持在８８％以上.因此,保证每盘配棉破

籽含杂加权平均控制在８．２％以内,单一破籽含杂控

制在１２．５％以内[５],可以提高 AOEC５８．３tex品种的

生产效率.

２．４　接头机效率

Autocoro３１２型转杯纺接头机是集接头、落纱、
新生头、打底纱功能于一体,机械动作易出现变形,
造成各种原因接不上头的“软故障”.接头机加强保

养、正确机械设定十分重要.而要得到稳定的整车

效率,要求接头机能达到较高的一次接头成功率,接
头机参数必须动态优化设置[６].对２＃、３＃机台的

接头机效率进行逐一统计,平均值７２％左右,接头

机效率较低.为此安排专人负责小机的保养,维修

设定,包括接头机接头参数的设定.采取以上措施

后,对２＃、３＃机台的接头机效率进行逐一统计,接
头机效率大于 ８５％,整车效率一直保持在 ９０％
以上.

因此,按照周期保养接头机,设定好接头机参数

等工作后,保证接头机效率控制在８５％以上,可以

提高 AOEC５８．３tex品种的生产效率.

２．５　效率落后单锭

锭子是直接生产纱线的单元部件,若损坏或出

现故障即会停止纺纱、断头次数多或切纱多而影响

效率.以输纤通道损伤为例,表面应光滑,不挂纤

维[７],若输纤通道有损伤,就有刮花,输纤通道内挂

花会造成严重的粗细节[８],造成千锭时切头增多,从

而影响效率.在扫车期间,用手电筒对每个单锭进

行逐一检查,并对２＃和３＃从给棉到转杯凝棉槽有

损伤单锭数(个数)进行统计,分别为４０个和３６个,
损伤锭子数太多.经过检查,主要包括给棉板刮伤,
输纤通道入口有毛刺,阻捻头有裂纹,分梳腔有刮

伤,针布环针齿损伤,转杯凝棉槽损伤及锭杆头、锭
杆磨损严重的,锭号不固定,转杯损伤如图２所示.
针对以上情况,对２＃车进行了排查维修,排查维修

情况如表１０所示.

图２　转杯损伤

表１０　排查维修情况

机台 人员 整改内容
观察单

锭数/个

整改单

锭数/个

２＃ 维修二队 给棉板刮伤 ３１２ １
２＃ 维修二队 输纤通道入口有毛刺 ３１２ １５
２＃ 维修二队 阻捻头有裂纹 ３１２ ２
２＃ 维修一队 分梳腔有刮伤 ３１２ ３
２＃ 维修一队 针布环针齿损伤 ３１２ １０
２＃ 维修一队 转杯损伤 ３１２ ９

从给棉到转杯凝棉槽设备部件进行了整改后,
生产效率一直维持在９２％以上.因此,每次扫车检

查统计从给棉到转杯凝棉槽损伤单锭数,保证损伤

单锭数小于５个,可以提高 AOEC５８．３tex品种的

生产效率.

２．６　转杯纺扫车周期

周期性扫车无非是确保转杯纺纱机始终处于良

好的运转状态,减少避免坏车停台来提高棉纱产量.
对２＃、３＃气流纺机台的«扫车记录»进行查看,发
现 AOEC５８．３tex品种的扫车周期是按照７d/次执

行的.扫车第４d后,对２＃车整车积花情况进行检

查,分别对排杂口是否有积花、排杂带是否积花、面
罩是否积花、电清槽是否积花、给棉三角区是否积

花、面罩内是否积花等进行了检查,发现存在不同程

(下转第４２页)
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