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浅析纱线毛羽的成因及其降低措施
’

陈昌江 刘 丽

(盐城市纤维检验所
.

盐城工学院
,

盐城
,
2 2 4 。。 3)

摘 要 较 来统地阐述纱线毛羽 产生的原因
、

危害
,

并提 出降低纱线毛羽的一 系列措施
,

对纷

织企业改善纱线质量
,

降低布面纱疵有一定的 参考意义
。

关键词 纱线毛羽 成因 措施

分类号 T lS l6

长期以来
,

纱线毛羽一直是困绕纺织企业布面质量的重要 因素之一
,

纱线毛羽过多不仅会

影响正常上浆
,

使相邻毛羽粘贴缠绞开 口 不清造成断头
,

在织物中形成三跳
、

吊经
、

纬档等织

疵
,

而且还会影响产品的手感风格
、

布面光洁及质量
、

降低劳动生产率
。

本文拟就纱线毛羽的成

因及如何降低纱线毛羽作如下探讨
。

一
、

纱线毛羽形态及危害

毛羽是指纤维伸出纱线基体表面的部分
,

它的形态比较复杂
,

按纱线断面分有三种
:

端毛

羽
、

圈毛羽
、

浮游毛羽 ;
按纱线方向分有五种

:

头向毛羽
、

尾向毛羽
、

比向毛羽
、

圈向毛羽和乱向

毛羽
。

通常 0
.

s m m 长度的占毛羽总数 60 %左右
,

1 ~ 3 m m 长的占毛羽总数的 35 %左右
,

3 ~

4 m m 长的约占毛羽总数的 4 %
,

sm m 长度以上的约占毛羽总数的 1写
。

毛羽愈长对纺纱
、

织造

的危害愈大
,

但数量较少
,

而 3m m 以下的毛羽占多数
,

是我们重点研究的对象
。

纱线毛羽对织物织造过程和织物的外观有着直接影响
。

毛羽过多影响纱线正常上浆
,

织造

过程相邻毛羽互相纠缠
,

会使布机开 口 不清造成断头
,

在织物中形成
“

三跳
” 、 “
纬档

” 、 “
吊经

”

等

织疵
,

影响织造效率
。

毛羽还影响织物的外观光洁
、

清晰
、

滑爽等手感风格
,

尤其对涤棉织物影

响更为突出
,

布面有毛羽就显示不出布面光洁
、

滑爽
、

清晰的风格
。

二
、

纱线毛羽的成因

毛羽主要形成于细纱
,

又于络筒部分成倍增长
。

(一 )细纱

1
、

加捻过程和工艺配置对毛羽形成的影响

当须条从前罗拉输出时
,

由于牵伸作用纤维束单位截面积中断纤维根数减少
,

纤维间的抱

合力减弱
,

致使部分纤维尾端易脱离须条基体
,

因而须条在加捻时
,

这些纤维的一部分不能捻

入纱中而暴露在纱线基体表面形成了毛羽
,

这些毛羽大多为尾向毛羽
。

在加捻三角区中由于纤维的几何位置和纺纱张力所产生的力学条件
,

一根纤维往往从外
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到内
,

再从内到外
,

发生内外层纤维反复相互转移
。

因此
,

纤维头端被挤出后由于没有张力及向

心压力作用不再压向内部而留在纱的表面形成了毛羽
。

2
、

锭速对毛羽的影响

加捻卷绕过程中离心力的作用促使 已捻入纱中的纤维或正在加捻的纤维被甩出形成毛

羽
,

各种方向形态都有
。

3
、

钢丝圈重量和使用时间对毛羽的影响

细纱加捻是通过钢领和钢丝圈来完成的
,

由于强制摩擦形成的毛羽大多为头向毛羽
。

实践

证明
,

在纺制涤棉细支纱时
,

随着钢丝卷的重量减轻
,

毛羽数几乎成正比增加
,

而且钢丝圈在走

熟期毛羽数最多
,

毛羽 C V 写值最高
,

中间 3一 5 夭毛羽数稳定
,

毛羽 C V 师值相差也不大
,

而接

近周期末又回升
。

4
、

加捻中外来纤维附着形成浮游毛羽

当清洁工作不良或拍扫飞花时
,

不注意牵伸机构的清洁
。

致使堆积短绒掉下附着于纱条之

上而形成浮游毛羽
。

此外
,

细纱锭带盘的转动
,

往往形成一股气流向纱管方向喷射
,

这股气流中

常带着一部分短纤维冲向纱条
,

并附着其上
,

形
,

成不规则的毛羽
。

(二 )络筒
1

、

络筒工艺对毛羽的影响

络筒速度与毛羽增长基本是正相关的
。

实践证明
:

经络筒后毛羽成倍增长
。

络筒张力片的重量与毛羽数也呈一定增长关系
,

由于张力大
,

纱线与络纱部件摩擦增大
,

易形成毛羽
。

2
、

络筒设备状态对毛羽影响

张力盘不断磨损即有起槽
,

孔径磨损现象
一

导致纱线运行 中摩擦及跳动而产生毛羽
;
槽筒的

磨损起槽
,

通道不光洁
,

运行中纱线意外摩擦增大使毛羽增加
。

(三 )后加工对毛羽的影响

据有关 资料表明
: Zm m 以上毛羽变化

,

管纱经络筒
、

整经
、

浆纱后
,

筒子对管纱毛羽增长

1
.

5 ~ 2 倍
,

整经对筒子增长 10 一 20 %
,

浆纱对筒子毛羽降低 70 一 80 %
,

同时由试验得知 ; 3一

7 m m 有害毛羽降低幅度高于 1一 Zm m 毛羽 3一 5%
。

三
、

降低纱线毛羽措施

(一 )在混配棉时要严格控制纤维的整齐度和短纤维的含量
,

尽量选用长度较长的棉花
,

减

少再用棉的比例
。

(二 )在前道工序中降低短绒的含量
,

尤其在前道半制品中短绒含量高会严重影响成纱毛

羽
,

在降低短绒含量的同时还应尽量提高半制品光洁度及结构均匀度
,

以增加纤维的凝聚力防

止纤维扩散
。

(三 )在细纱工序中应注意
:

1
、

增强纤维的凝聚力
,

有效控制纤维
,

可以在不影响条干的前提下减小后区牵伸和采用小

口径径集棉器
,

或适当提高捻系数和相对湿度
一

,

促进牵伸时须条保持一定的紧密度
,

减少纤维

扩散
。

2
、

合理选择锭速
,

并保持各接触件的良好光洁度
。
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3
、

合理选用钢丝圈
,

不宜过轻
,

依据钢丝圈衰退期长短
,

定期调换钢丝圈
。

4
、

保持机器及周围环境的清洁
。

5
、

细纱采用小卷装
、

钢领表面的定期处理以及皮辊表面处理等都可在一定程度上减少毛

羽或控制毛羽的增长
。

(四 )在络筒工序中应注意
;

1
、

在生产均衡的条件 下
,

络筒速度 尽量降低
,

尤其在纺精梳高支纱时
,

络筒速 度以低于

4 5 0 m /m i n 为宜
。

2
、

综合考虑棉纱质量及筒子成形合理选择张力片重量
。

(五 )在后加工工序中应注意
:

1
、

整经工序中配置适宜张力
,

排列均匀一致
,

张力辊
、

测长辊和导辊做到回转灵活
,

表面圆

整
、

光洁
。

经纱锭子对准导纱瓷眼
,

箱齿稀密均匀
,

无磨牙
,

瓷牙铁板直角可改为斜形
。

2
、

浆纱工序中选用合理的浆料配方
,

因为浆纱除增强纱线强力外
,

另一重要功能是贴伏毛

羽作用
,

在保证渗透情况下尽量提高被覆度来降低毛羽
。

总之
,

从纱线到成品布每个生产工序中
,

只要纱线在运行中存在张力
,

只要有导纱及卷绕

部件就会产生毛羽
; 目前各厂家也正在努力地去降低毛羽从而改善织物的质量

,

突出织物各自

的风格
,

并提高生产率
,

如何能更好地降低毛羽
,

减少毛羽的产生
,

尚有许多间题在进一步探索

实践之中
。
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二
、

严格检查
,

注重提高实验教学的效果

“

互换性与测量技术基础
”

这门课的大多数实验
,

都具有共同的特点
,

即都是在给定样块或

试件的情况下进行试验的
。

如孔轴内外径测量
、

表面粗糙度测量
、

锥度测量
、

螺纹测量及齿轮参

数测量等实验
。

这些实验的主要 目的是要求掌握测觉方法而不是检验产品是否合格
,

测量结果

具有一定的规律性
。

这在很大程度上有利于教师根据实验结果判断学生的实验是否正确
。

因

为尽管实验方法可能有几种
,

而结果 只能有一种
。

如果发现实验结果错误
,

是由实验操作方法

不对所致
,

则先让学生 自己进行分析
,

找出错误的原因以及如何纠正
,

必要时教师加以正确地

指导
,

这样做的好处是能加深学生的印象
,

避免以 后再发生类似的错误
。

如果是读数错误
,

那么

引起的原因
,

通常有两种情况
,

其一是粗心大意
,

笔者发现有的学生用齿厚卡尺测齿厚
,

调定

位弦齿高 3
.

10 m m
,

结果学生调到 3 0
.

10 m m
,

将 3 c n l
( 3 0 m m )读成 3 m m

。

其二是不会读数
,

如从

游标卡上读出 3
.

19 或 4
.

27 等结果来
,

显然是错误的
。

因为游标卡的分度值为 0
.

02
,

所以小数

点的第 2 位不可能为单数
。

因此
,

无论是实验方法错误还是读数错误
,

都可以通过检查实验结

果找出
,

并加以纠正
。

而此时的纠正 比教师在学生做实验前讲解的效果要好得多
。


