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细纱工序控制毛羽的措施
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摘 要：通过一系列试验数据分析，指出了细纱工序中影响纱线毛羽的因素，提出了在生产实践中

减少纱线毛羽的解决措施)
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随着经济的发展和人民生活水平的提高，人们

对所需纺织品提出了越来越高的要求，服用织物向

薄、爽、挺、轻方向发展)要使织物的外观、色泽、强
力达到要求，首先要有好的纱线)在生产实践中，以
前不作为纱线质量考核标准的纱线毛羽已成为影

响织物、特别是要求滑而爽的高档织物的质量的非

常重要的因素)目前，市场上对轻薄型高档织物所
需的高支纱需求量较大，也是经济效益较高的纱

线，因此，如何降低毛羽已成为提高高支纱质量和

效益的重要手段，也是很多棉纺厂集中精力要解决

的问题［$!/］)
根据棉纺工艺过程的特征可知，影响细纱毛羽

形成的主要工序是细纱工序)在长期的产、学、研的
实践中，作者积累了一定的在细纱工序中控制纱线

毛羽的经验，本文就此作简单阐述)

D 试验品种及测试条件

DED 采样
试验测试片段的长度均为$"?，每一管纱试样

测试$"次，取其平均值作为平均毛羽数)
DEF 试验品种及测试条件
试验品种为纯棉-)%G@F（2"8）细纱，细纱机型

号为S63"!细纱机)测试纱线毛羽，令相关因素变
化，其他条件相同)

F 减少毛羽的措施

FED 减小后区牵伸倍数
不同后区牵伸倍数的毛羽比较见表$)
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表! 不同后区牵伸倍数的毛羽比较

"#$%! &’(())#*+,-./0#*1,.+.231224*4+5$#-63*#25*#51.

后区牵伸倍数 !""毛羽数／（个／#$"）

#%&’ &(%)*

#%!! !!%’(

#%!( +!%$(

由表#可见：当后区牵伸由#%!(倍降至#%!!
倍后，纱线毛羽约下降&&,；当后区牵伸由#%!(降
至#%&’倍后，纱线毛羽约下降!!,%减小后区牵
伸，可加强对牵伸区纤维的聚合作用，降低后牵伸

区纤维的扩散程度，并使须条经后区较小倍数的牵

伸后仍留有一定的捻回进入主牵伸区，可提高进入

前牵伸区的须条紧密度，从而有利于减少毛羽%
7%7 适当减小集棉器口径
不同集棉器口径对细纱毛羽的影响见表&%
表7 不同集棉器口径对细纱毛羽的影响

"#$%7 &’(())#*+,-./0#*1,.+.231224*4+5$.*4,.2-.884-59
1+:34;1-4

集棉器口径／"" !""毛羽数／（个／#$"）

#%’ &$%!

&%! &!%#

无集棉器 ’&%+

由表&可见：集棉器口径的减小能收缩须条宽
度，使须条紧密度增加，须条在较紧密的状态下加

捻，能使纤维容易进入纱芯，从而减少毛羽，但过小

又不利于边缘纤维的密集，相反会使毛羽增加、条

干恶化，所以应视纺纱号数合理选择集棉器口径的

大小%
7%< 适当提高细纱捻系数
不同细纱捻系数与毛羽数的关系见表!%
表< 不同细纱捻系数与毛羽数的关系

"#$%< &’(())#*+,-./0#*1,.+.231224*4+55=1,52#-5.*,.2

)#*+,

细纱捻系数 !""毛羽数／（个／#$"）

!+( )-%$

!’- )*%$

!** (-%$

!-’ *+%$

捻系数由!+(增至!-’时，毛羽约下降!+,%
但细纱捻系数的选择，主要取决于最后产品对细纱

品质的要求%过大的捻系数会使纱线表面手感发

硬，细纱生产率降低%因此，在兼顾细纱品质和细纱
生产率时，适当增加细纱捻系数，有利于降低细纱

毛羽%
7%> 合理选择细纱锭速
锭速对细纱毛羽的影响见表+%

表> 锭速对细纱毛羽的影响

"#$%> &’(())#*+,-./0#*1,.+.231224*4+5,01+384*#51.

锭速／（.／"/0） !""毛羽数／（个／#$"）

#)$#+ -&%$

#-(+- *)%$

#*(#$ ’(%$

从表+可见：毛羽数随锭速增加而增加%这主
要是因为随着锭速的增加，纺纱过程中气圈的凸形

增大，使气圈与隔纱板碰撞摩擦的机会增多，从而

使毛羽增多%
7%? 采用内外花纹胶圈
不同类型胶圈对毛羽的影响见表’%
表? 不同类型胶圈对毛羽的影响

"#$%? &’(())#*+,-./0#*1,.+.231224*4+5,.*5,.2#0*.+

胶圈类型 !""毛羽数／（个／#$"）

内外花纹 ##%-

光面 #&%(

从测试结果可知：采用内外花纹胶圈比采用光

面胶圈有利于减少细纱毛羽数%这与内外花纹胶圈
的内外层特殊表面有关%胶圈有细小花纹，能够加
强与罗拉的啮合，减少滑溜，增强驱动力，使胶圈既

能灵活运动，又有利于对纤维的控制%减少了浮游
纤维头端伸出须条的机率，因而有利于减少细纱毛

羽%
7%@ 采用硬度较低的胶辊
不同胶辊硬度的毛羽比较见表*%
表@ 不同胶辊硬度的毛羽比较

"#$%@ &’(())#*+,-./0#*1,.+.231224*4+5A#*3+4,,.2-.;9
4*43*.88

胶辊硬度／度 !""毛羽数／（个／#$"）

*’ #!%$

-& #+%*

试验结果表明：对于纯棉纱，采用硬度较低的

胶辊，毛羽数有所减少%原因是在同样的加压条件
下，软胶辊受压变形后，其表面覆盖的面积较大，对

牵伸区内边缘纤维的控制较好%同时胶辊的握持弧
长加长，横向握持力较均匀，对牵伸区内纤维及加
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捻三角区纤维的控制也较完善，因而毛羽数有所减

少!
!"# 合理选配钢领与钢丝圈
钢领与钢丝圈的选配对毛羽的影响很大，主要

影响因素有：

"）钢丝圈的截面形状
有关资料表明，采用较大宽度的矩形截面钢丝

圈对减少成纱毛羽和降低断头均有利!这是因为宽
度较大、矩形截面的钢丝圈在运行时热磨损小、运

行平稳，气圈较易控制，纱线的断头和毛羽均较少!
#）钢丝圈质量
不同钢丝圈质量毛羽对比见表$!
表# 不同钢丝圈质量毛羽对比

$%&"# ’())**%+,-./01%+2-/,/342335+5,6752896/36+%:;
5<<5+

钢丝圈号数 %&&毛羽数／（个／"’&）

())*／’ #"!+

())%／’ #,!"

由此可见：钢丝圈愈重，毛羽数愈少!这是因为
采用较重的钢丝圈可以减少气圈凸形，减轻纱条与

隔纱板的撞击，从而减少毛羽!不过钢丝圈过重，会
使纺纱张力增加，导致断头率上升!因此应兼顾细
纱断头率与细纱毛羽这一对矛盾来选择适宜的钢

丝圈质量!
!"= 保持机件良好的机械状态

!!=!> 合理确定钢丝圈不同的使用周期 钢丝圈
磨损后易与纱条通道交叉，使纱线在磨损处受刮而

产生毛羽!钢领衰退后，因表面摩擦系数降低，使气
圈凸形变化较大，纱条易撞击隔纱板而使毛羽增

加!因此，在生产中需对衰退钢领及时检修，衰退严
重者应及时更换，避免细纱毛羽剧增!
!!=!! 保持正常的锭子状态> 不同锭子状态的毛
羽对比见表+!从实验结果可见：偏心锭子因导致气
圈偏斜而增加毛羽，而且偏心量愈大，毛羽增加率

也愈大!因此，应加强对卷绕机件的保养和检修，安
装时确保锭子、导纱钩、钢领中心在一条直线上，以

减少成纱毛羽，同时应尽量减少锭子和筒管的振

动!

表= 不同锭子状态的毛羽对比

$%&"= ’())**%+,-./01%+2-/,/342335+5,6-6%65/3-12,4<5

锭子状态 %&&毛羽数／（个／"’&）

正常 #’!-
偏心"&&锭子 -%!%

!!=!? 保持正常的导纱钩表面状态" 不同导纱钩
状态毛羽对比见表,!导纱钩表面起毛、光洁度差，
会使毛羽有所增加!因此，在实际生产中，应及时更
换磨损、衰退严重的导纱钩，保证正常的导纱钩表

面状态!
表@ 不同导纱钩状态毛羽对比

$%&"@ ’())**%+,-./01%+2-/,/342335+5,6-6%65/3*%+,

8(245

导纱钩状态 %&&毛羽数／（个／"’&）

正常 +!.
衰退 ,!#

? 结 论

根据以上分析可知，确定适当的工艺参数是控

制纱线毛羽的保证，保持良好的机械状态是控制细

纱毛羽的基础!在实践中还发现，一些措施如结合
使用，可使纱线毛羽得到更好的控制!
"）减少后区牵伸倍数，结合细纱捻细数的提
高，可使纱线毛羽得到更好的改善!
#）锭速降低，可减少纱线毛羽!但若保持良好
的锭子状态，适当提高锭速，既可使纱线毛羽保持

一定值，同时也可提高细纱生产率!
%）钢丝圈的质量可结合截面形状选择!这样既
减少纱线的断头，又利于毛羽的减少!
-）胶辊的硬度与胶辊类型结合!选用软胶辊，
一定要配合内外花纹的胶辊（保持胶辊与罗拉足够

的摩擦力），否则达不到软胶辊减少毛羽的特性!
*）集棉器口径必须根据所纺纱号确定，才能达
到减少细纱毛羽的效果!
.）要使纱线毛羽减少，必须保证良好的机械状
况，钢丝圈、导纱钩、锭子的良好状态是减少细纱毛

羽的基本条件!
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