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内容概要

　　《精梳毛纺织引进设备值车工作法》分生产基础知识和值车工作法两部分。
生产基础知识概括介绍了毛精纺原料及工艺流程情况，毛纺织各道生产指标、定额、工艺参数、工艺
部件及温湿度对产品质量的影响，以及常见疵点及预防。
值车工作法按工序分应知、应会两部分进行了详细介绍。
应知部分主要讲述各工序的任务、目的，主要机构及其作用；应会部分讲述了操作、巡回、清洁、防
疵捉疵、交接班及测定计分等内容。
　　《精梳毛纺织引进设备值车工作法》可供毛精纺行业新型纺织机运转操作技术管理人员、操作员
、值车工学习，也可作为毛纺织厂规范操作、组织培训的参考书籍。
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章节摘录

　　2.根据倍捻机是定长落纱还是一筒一落纱来定。
3.根据批量大小的特殊要求来定（如小批量要考虑倍捻机效率和整经筒子只数及整经长度要求确定）
。
五、倍捻工艺参数对产品质量的影响（一）捻度.根据卷绕成形角度修正设计捻度，上机后根据试验结
果再做调整，使实际捻度与标准捻度偏差在士5％以内。
　　（二）锭速根据产量平衡、断头情况、纱支高低、捻度大小以及原料情况而确定。
一般在保证断头不多的情况下，毛涤、高支、高捻度品种，锭速可适当提高。
全毛、低支、低捻度者，车速可适当降低，锭速高易造成毛纱发毛，对于呢面毛羽要求严格的品种，
可适当降低锭速，以确保产品质量。
　　（三）定长根据织布车间提出的筒子成形尺寸或长度，来设定定长，以方便织布生产。
　　（四）卷绕张力刻度视原料纱支而定，保证成形松紧适中，断头少。
全毛或高支纱数字偏大掌握（张力小），毛涤或低支纱数字偏小掌握（张力大）。
　　（五）纺纱张力刻度根据纱支和原料而定，在相同张力弹簧下，一般纱支高，刻度偏小（张力小
）；纱支低，刻度大（张力大）。
总之，上机后，每个品种要用闪光测速仪检测，使其气圈外不碰隔纱板，内不碰储纱罐，纱线在锭子
盘包覆0.5 ～1.5 圈为宜。
纺纱张力的调整是一个复杂的过程，它的合理与否，直接影响断头和纱线质量，它是由张力盘刻度、
胶囊状内弹簧张力重砣，尼龙垫正反面以及导纱钩高低等因素影响，必须由工程技术人员精心确定。
　　（六）成形角度根据品种情况而定，一般精纺机织纱选择17.5°，角度大，导纱往复频率高，设
备受损；角度小，成形易网纱。
　　（七）捻向根据纱线设计要求设定。
变捻向后，应将前五节车的龙带张力轮，左右对换，以防开车后龙带碰锭子，损坏龙带和锭子。
六、整经工艺参数对产品质量的影响整经机工艺参数有：整经匹长、经纱支数、整经经验系数、全轴
长度、经纱排列、定幅筘号、筘入数、边纱筘入数、整经幅宽、每绞只数、总绞数、每绞宽度、头绞
只数、头绞宽度、末绞只数、末绞宽度等。
下面是几个工艺参数对产品质量的影响。
　　（一）每绞宽度每绞宽度设计要合理，否则将影响值车工的操作，造成扩散严重，甚至出现经绞
印疵点。
　　（二）经验系数经验系数是决定条带爬坡速度的系数，只有合理地选择，才能整出成形良好、张
力一致的经轴，否则，将造成经轴上各条带之间张力不一致，导致小跳花、小弓纱、经绞印等疵点。
　　（三）上蜡量根据品种、纱线状况、纤维成分及含量选择上蜡量，将对提高织机效率、减少疵点
大有益处。
若上蜡量过大，会提高成本，甚至造成织造困难；若上蜡量过小，会造成纱线粘连严重，增加断头，
降低效率，并产生大量小跳花疵点。
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