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谈棉纺行业的老厂技术改造

刘国涛

( 纺工系 )

1 棉纺行业的技术现况

我国棉纺行业的技术结构是多层次的
,

它是以 30 ~ 40 年代老设备为基础
,

50 ~ 60 年代国

产一
、

二代设备为主体
,

70 ~ 80 年代国际新型设备为借鉴的技术结构体
。

按照国际纺织工业

的高速
、

高产
、

高精度以及操作自动化
、

工序连续化
、

控制 电脑化的趋势来看
,

老厂的技术

改造已迫在眉睫
。

如何加速将解放前遗留下来的和国产一
、

二代部分老设备合理而有效地加

以改造
、

更新或填平补齐
,

这对充分利用与挖掘原有设备的潜力
,

提高企业素质与劳动生产

率
,

提高产品加工深度与精 度
,

增强产品应变能力与创汇能力上
,

拓宽花色品种与产品结构
,

改善劳动环境
,

降低劳动强度
,

无疑具有十分重要的战略意义
。

回顾建国以来
,

棉纺行业的技术改造
,

大致经历了三个阶段
。

50 年代主要抓改善劳动生

产条件
,

降低劳动强度
:
如改进空调除尘设施

,

初步改变了车间的高温高湿现象
,

降低了车

间含尘浓度 , 推广细纱断头吸棉装置
,

清棉二道改单程
,

粗纱三道改双程等
。

同时还推广了

一批行之有效的如 <郝建秀工作法》 、
《五三保全工作法》 和清钢浆二十六项先进经验等

。

60 年

代主要围绕产品开发和高速化
、

`

自动化为主要内容的改造
:
如增添精梳机

、

捻线机
,

增强产品

结构的适应性 ; 清花用自动抓棉机
、

落卷三自动
; 细纱采用大牵伸

,

和条粗两并单粗配套
,

在不增添前纺设备条件下扩大生产能力
,

并采用半自动落纱等
。

同时还积 累了大量合成纤维在

棉纺设备上纯纺或混纺的技术经验
。

70 年代和 80 年代初
,

在技术改造中
,

也作了大量工作
:

如全面推广分离式锭子
,

抗楔高速钢领
、

锥面钢领以及各种型号的高速钢丝圈
,

使我国的细

纱单产水平
,

跃居世界先进行列 ; 梳棉机采用金属针布
、

三吸和大条筒 , 并条机的高速化
、

轴承化 , 细纱重加压
、

推广现代摇架加压加大牵伸 ;电子技术如电子清纱器
,

梳棉工序自调匀

整装置的开始运用
,

电子计算机配棉等
。

同时各种新型纺纱
,

如气流纺
,

自捻纺
,

喷气纺
,

涡流纺
,
摩擦纺以及 S i r 。

(赛络 )纺等
,

在一定的品种上得以推广或试验
。

棉纺行业和其它行业一样
,

三十多年以来
,

得到了巨大的发展
,

但由于各种原因
,

我国

的技术水平与世界工业发达国家相比
,

还存在相当大的差距
,

具体表现在
:

棉纱品种
、

质量 适 应 不 了后道深
、

精加工的要求
。

存在
“ 四差一多

” :
即条干不匀

、

重量不匀
、

单强不匀以及匀染性能较差
,

纱疵多等问题
,

很多工厂达不到乌斯特统计值世界

2 5%棉纺厂的先进水平
。

棉纱品种比较单调
,

中
、

低档多
,

高档少
,

有些缺档
,

尚待开发
。

同

品种的棉纱在国际市场上的售价比工业发达国家低得多
,

竞争力不强 ;

本文 1 9 8 8年 1月 11 日收到
.
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劳动生产率低
。

工业发达国家
,

如美国
、

西德折20
5
纱的用工量约在 1

。

5工 /件 , 旧 本约

2
.

04 工 /件
。

而我国大面积在 5工 /件左右
,

只相 当于发达国家 60 年代的水平 ,
, ` 、

`
.

:

一

劳动环境差
。

突出表现在空调设施
,

车间温湿度
、

空气含尘浓度
、

噪声控制等方面的水 :

平 比较低 ;
一

`

:
.

之

部分设备陈旧
,

机械性能差
,

工艺水平不高
,

.

特别是解放前和 50 年代的设备
,

极待沟:

汰
,

即使是目前生产的国产设备
,

其牲能与 70 年代末
,

80 年代初进口设备相比
,

差距也较显

著
。

主要有
:
开清棉流程不能 完全配套

,

适应不 了不同原料的不同加工要求
。

混用的棉包数
:

少
,
开松后棉块偏大

,

混和差
。

缺少性能优良的高效混棉机械与打手机械
,

`

金属探除器还有下

待于改进和全面推广 ; 梳棉金属针布的质量还有待提高
,

使用期较短
。

机上吸尘点太少
,

风

量不足
。

防轧措施不过硬
,

针布轧伤多
。

自调匀整装置尚属起步阶段
.

。

各种型式的附加分梳件的至

制造质量很不理想 ; 精梳并合偏少
`
,

钳速低
,

整体锡林刚处于试验阶段
,

精梳落棉受到用棉

量的制约 , 并条皮辊与摇架牵伸装置质量波动较大
,

易产生突发性纱疵
。

新机才升始使用油浴
齿轮箱

。

主机尚没有自调匀整装置配套
,

出条速度偏低
,

只有国外并条机的 50 纬左右
。 ’

齿轮二

的加工精度
,

特别是牵伸部分的齿轮精度极待提高 ; 粗纱摇架质量不稳定
,

压力差异大
,

没

有可靠的伸长微调装置
,

铝合金锭翼的制造质量和耐磨性 均 较 差
。

纱速偏低
, 一
还没有吊锭

、

粗纱机产品供用户选用 ; 细纱牵伸部分同样存在摇架质量和压力差异问题
,

纱疵偏多
。

皮圈
’

皮辊质量波动大
,

有待于进一步提高
,

锭子
、

纲领等易磨损
,

寿命短
。

巡回吹吸装置性能不

高
。

卷装较小
,

卜

集体落纱技术尚属空 白 ,
一

单机自动化水平低
,

各工序的自动检测
,

参数显示:

以及自调技术等还有待于开发
。

·
_ ` 一

`

2 老厂技术改造的原则

老厂技术改造应考虑下列的基本原则
:

技术改造必须坚持以产品为龙头
。

企业要按株期形成的特色产品

.

… 。 ’ ` ’
一

“
:
气

’

,

选定目标市场 ,制订产
品规划

,

并根据国内外市场的需要
,

开发新产品
,

研制新 品种
。

使本企业既有由长期经验积
“

累形成的
“
拳头产品

、

品种
” ,

又有随市场需要而异的
“
应变产 品

、

品秘
,

力 ,, ,
一

很大程度上依靠这两类产品 ;

技术改造
.

必须以经济效益为中心
。

企业的
“
活

通过技术改造
,

提高产品的加工深度与精度
,

使企业
。

的工艺技术趋向最沐化
,

护
设备向世界先进水平逼近

、

转化
。

提高产品竟争能力与出口创汇能力
,

全面地提高企业经济效益 ,

提高企业素质和应变能力
,

:

技术改
翩

须以
鲡

地区
、

重点企业为突破氏 将外贸产品放在改
妙酬

`

瘫地国
的改造放在优先位置

。

根据不同产品的用途
,

不同的质量要求
,

_

采取多层次
,

、

多结构
t

地进行
`

.

、
·林

7明改造
。

因地制宜
、

因厂制宜
、

因产品制宜
,

禅
搞 “千遍一律

, 、 “
一夸模式

”
_

,.- 应
仙过海

” , “
百花齐放

” ,

各厂要有自己的特点
,

不同地区呜率有自己的特色
;

该熟
技术改造的关键要依靠技术进步

,

、

新工艺
、

新议备; 新原料
、

走以内卿为主的道路
。

采用适合本地区本企亚的新技
新器材等

“
五新

”
技术

,

进行“ 条龙雌
改怒

;

并写考品碱
、

质量规划相衔接
、

以扩大品种
,

提高企业生产和管理水平
。
强调走

“
内涵

”
的遣路犷 也

`

术划

应包括消化
、

吸收和移植国外的新技术 ;
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技术改造的核心是主机改造
。

主机改造必须立足于国内
,

这是基点
。

应以国产定型的先

进设备和科研成果
,

为主
,

对 50 ~ 60 年代的老设备
,

根据不同情况
,

采取淘汰
、

改造
、

更新
、

填平补齐的方针
。

而对一些关键性的零部件
、

器材和软技术
,

.

目前国内确无法生产或生产达

不到技术要求的
,

方能考虑少量引进
。

那种化大钱买
“ 四化

” ,

让人牵着鼻子走的作法
,

不仅

不符合我们的国情
,

也是国策所不允许的犷
一

技术改造要提高企业的应变能力
。

能适应
“
小批量

、

多品种
、

快交货
” 的要求

。

因此
,

前纺设备不要卡的太紧
,

至少要留有 2 0%以上的余地
。

目前国内不少工厂
,

苦于前纺设备没

法周转而不得不放弃某些产品的开发
,

这种只图娘前不看将来的作法
,

是值得人们深省的 ,

技木改造的重要 目的 之 一
,

必须同步地提高劳动生产率
、

改善劳动环境
、

降低劳动强

度
,
减少原材料和能源的消耗

。

否则达不到预定的经济效果 ,

技术改造应当
`

量力而行
,

实事求是
。

要走
“
内部挖潜

” 、 “
加强管理

” 、 “
提高效益

” 、
·

` 自筹资金” 的自力更生道路
。

要走 议自我积累
” 、 “

自我改造
” 、 “

自我发展
”
的道路

。
`

不能走
“
唯外

”
(国外 )

、 “
唯上” (上级 )的道路

。

3 技术改造的目标
-

一 对不同地区与土厂
,

技术改造应有不同档次
,

以沿海地区的骨干企业为第一档
,
一般企

业和其他地区的重点企业为第二档
,

_

余下的一般企业为第三档
。

抓好第一档企业的改造
,

是

全国老厂改造的关键
,

也是全国老厂改造的榜样 ,
_ 卜

-

根据
“
七

·

五
”
期间改造 2 50 万纱锭的要求

,

在全国范围内应有合理的安排
。 一

老纺织基

地的设备陈旧率大于全国的平均水平
。

同时在作出各地区改造定额时
,

必须估计该地区改造

后的创汇率
。

力求避免改造后与改造前相比
,

起色不大
,

创汇率增加甚微等现象
,
如果这

样
,
只能说明改造是不成功的 ;

通过技木改造
,

特别是大
、

中型骨千企业
,

在提高工艺
、

装备水平方面要有新的突破
,

生产技术和产品种类方面要有新的改观
,

产品的应变
、

竞争
、

创汇能力要求较大的增强
。

特

别是出口创汇值到七
.

五的末期
,

至少能翻一番
。

棉纱的质量
、

性能
、

品种要达到工业发达国

家 70 年代末
、

80 年代初的水平
。

到 1 9 9 0年
,

全国重点区应有50 %左右
,

一般地区有25 %左右纱

锭的成纱质量
,

全面地达到 1 9 8 2年U
s
et

r
公报统计值的 25 %水平

。

要努力改善劳动条件
。

温湿度方面要重点解决夏天防暑降温和黄霉天气 (沿海地区 )高温

高湿
,

要求干球温度在32 ℃以下
,

湿球温度不超过 29 ℃
。

新建厂空气含尘浓度切实控制在

Zm g /。
3以下

,

老厂改造在 2
.

s m g /爪
3
左右

。

车间照明应符合国家规定的
“
勒克司

” ,

要重视

噪声与噪源的治理 ,

劳动生产率应有较大的提高
。

重点地区相企业
,

件纱用工量 (折 20
“
) 能 否 达 到 3

`

工 左

右
,

不多于 3
。

5工 , 一般企业降低到 4工左右
,

不多于 4
.

5工 ,

经过改造
,

要不断提高企业一
、

(包括国内新定型设备
,

引进和新研制的设备

以及“ “年代性能良好的设备 ’ 的比例
,

使冬
产品时

,

应尽量采用清钢联技术
,

并配有自

升到 6 0%以上
。

有条件的工厂
,

特别是纺化纤

调匀整器 ,
`

要提高自动化
、

连续化水平
,

要较普遍应用电子计算机
。

各种检测
、

自调技 术 在 不 同
`

的
“
试点 ,, 工序上应有运用

,

并能取得较为满意的结果石 “
’ `
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4主机改造的重要内容
-

棉纺企业的技术改造
,

工艺
、

主机是基础和核心
。

当前
,

棉纱质量存在着
“ 四差一多 ,!. :

现象
,

而且花色品种比较单调
,

影响后部产品的深加工和产品开发
,

因此应选用国产性能

好
,

适应性强的优良主机设备
。

4
.

1 开清棉工序 ( 主要改造 50 年代设备
,

淘汰或更新解放前的陈旧设备 )

4
.

1
.

1 选用性能 良好的抓棉机
,

多包 ( 50 包左右 )取用
,

抓匀抓细
,

为后续机械的开松
、

除
`

杂
、

混和打下基础
。

如采用国产 F A 0 02 或 H F A一28 0双 联圆盘抓棉机
,

不但可使棉
’

包数较原来

的 2 4包左右增加一倍
,

而产量可降低一半
。

这些机器抓棉刀片和密度均作了合 理 的 设 计 与调
`

整
,

这对提高抓棉质量是有利的
。

4
.

1
.

2 选 用 多 仑混棉机
,

有利均匀混和
,

减少色差
,

提高混纺比的稳定性
。

目前郑州
、

江苏金坛等纺机厂已有不同型式的机台供应
。

为了进一步提高混和效果
,

建议 2
、

3
、
4仑系列

的不同组合
,

形成多仑机动系列化产品
。

4
.

1
.

3 增 加 自 由打击
,

减少握特打击
。

要扯
、

梳
、

打结合
,

以扯梳为主
。

必须根据产

品
、

原料
,

合理选用打手型式
。

要重视鼻形
,

锯齿等新型打手的研制和应用
。

4
.

1
.

4 提 高 流 程 的适应性
。

国产原料可设 2~ 4个打击点
, 2~ 3 个混棉点

,

不宜强调 2刀 2

箱短流程工艺
,

要多设间道装置
,

提高对不同原料加工时的机动性与增强对不同产品的适应
`

性
。

4
.

t
。

5 应全面推广高效能的金属探除器 ` 建议 由主机厂配套供应
。

4
.

1
.

6 打手 机 械
,

如豪猪式开棉机
,

应有防轧装置
,

减少堵车
,

防止产生萝 卜丝
,

同样

可由主机厂配套供应
。

4
.

1
。

了 清 钢 联是 今后 的发展方向
。

采用清钢联是加强连续化
、

提高产品质量
、

降低劳动

强度的重要措施之一
。

特别是纺化纤产品时
,

应力求全面推广清钢联并配有自调匀整装置
。

4
.

2 梳棉工序 (主要改造 50 年代老机和 A 1 86 A型梳棉机等 )

4
.

2
.

1 选用优质高产金属针布
,

如 JT 71 A (锡林 )
,

J T “ 人 (道夫 )等
。

4
.

2
.

2 合 理 选 用
一

刺辊
,

锡林
、

道夫的速度
。

刺辊速度应偏低掌握
,

以不超过 12 0 0转 /分为

宜
。

锡林速度如条件允许
,

可控制在 36 0一 4 0 0转 /分之间 (棉 )
,

纺化纤可为纺棉时的 80 %左

右
。

道夫速度不宜过快
,

否则对生条均匀度不利
。

锡林
、

刺辊 间的表面速比
,

纺棉时可定在

1
.

8一 .2 0之间
,

纺中长纤维掌握在 2
.

。~ 2
.

4之间为好
。

4
.

2
.

3 增 大 梳 理 面
,

加强梳理作用
。

根据实践
,

在老机的刺辊下部
,

加装一块分梳板是

可行的
,

但不宜用两块分梳板
,

一般两块分梳板有降低后车肚落杂率的趋势
。

在锡林前
、

后

可加 2~ 4块固定盖板
,

一

这对充分发挥锡林盖板地的 梳 理 作 用
、

提高生条中纤维的平行直伸

度都有好处
。

4
.

2
.

4 车 肚 落 棉 可采用间歇吸或帘子输送
,

全机应增加吸尘点
,

是否考虑
“
五吸

” 。

同

时要加强机器的密封性
,

尽可能满足
“
负压

”
生产

,

有利降低车间的含尘浓度
。

.4 2
.

5 采用三罗拉剥棉
,

条筒以小6 00 毫米比较可靠
。

仁2
.

6 道 夫 变
.

速 哲尽用双速马达较好
。

石家庄地区弓}进的 “ 三速马达
”
技术

,

建议有关
’

方面加以消化
、

借鉴
。 4

一
·

·
·

· ·
4

…
;
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4
。

2
。

7通过改造
,

老机产量力求达到 20 ~ 25 公斤 /台时
。

4
.

8 并条工序 (主要改造 1 2 4 2
、

A 2 7 2( A
,

氏 C
,
D )等并条机 )

4
.

8
.

1 未 经 改 造 的 1 2 4 2型并条机
,

可更新为 F A 302 压力棒曲线牵伸并条机
。

A 2 72 A , D

并条机
,

可改为 A 2 72 F型并条机
,

这对提高条干水平有利
。

4
。

3
。

2 并 条机 的 加压机构可以弹簧
、

气动加压并举
。

根据 目前技术条件
,

气动加压压力

似比弹簧加压稳定
,

故它应该更有发展前途
。

4
.

3
。

3 为了减少纱疵
,

可采用回转式压力棒装置
,

但要加强管理
。

4
。

3
。

4 有条件的工厂
,

可使用齿轮油浴箱
。

.

4
.

3
.

5 建议上清洁用间歇式回转绒套清洁皮辊
,

下清洁用单皮圈摆动式
。

4
。

4 精梳工序 (主要改造 A 20 1型精梳机 )

4
。

4
.

1 增加并合数
,

用 6 根并合单根出条
,

藉以提高精梳条的均匀度
。

4
.

4
.

2 根据不同品种
,

合理调节或提高落棉率
。

4
。

4
.

3 为了节省劳力
,

改善环境卫生
,

应考虑集体吸落棉系统
。

4
。

4
。

4 采用比较成熟的整体锡林技术
。

4
.

5 粗纱工序 (主要改造 1 2 5 1
、
1 2 5 2

、
1 2 7 1和 A 4 5 3 B等粗纱机)

4
.

5
.

1 “ l ”
字 头 50 年 代 的 老 机 应全面更新为国产 A 4 54 型粗纱机或更新颖的国产粗纱

机
。

4
。

5
.

2 对 A 4 5 3 B型粗纱机
,

可考虑低档与高档两种改造方案
:

牵伸型式

节 距 (毫米 )

每节锭数

罗拉座角度

罗拉直径 (毫米 )

皮辊直径 (毫米 )

加压型式

加压量 (公斤 )

清洁方式

附加装置

三罗拉

5 0 4

6

水平

小2 8
,
2 5

, 2 5

前
、

后 小3 0
,

中小2 5

重锤杠杆式

前
: 2 2 ,

中
: 1 2

.

6~ 1 4
.

8

后
: 1 3

.

6~ 1 1
。

4

上消极式回转绒套

下绒板绒辊

防细节装置

双短皮圈

3 3 6

4

15
“

小2 8
, 2 5

, 2 8

前
、

后上 30
,

中小25

弹簧摇架式

前
: 1 8

, 2 2 ,
2 6 (三档 )

中
: 1 2 ,

后
: 1 4

上拉耙积极式回转绒套

下绒板绒辊

防细节装置
,

光电断头

自停装置
,

慢速起动装置

4
.

5
.

3 建议有条件的工厂
,

与纺机厂联合制造导轨式张力微调装置
,

或由天津纺机厂供

应套件
,

因它比内齿轮式直观
,

实用
,

可调性好
。

4
.

5
。

4 如有必要
,

可适量进口 P K一 1 5 0 0摇架
。

4
.

5
.

5 老机上的加捻卷绕部分应与牵伸部分同步改造
,

否则如上海某厂
,

老机上改以进

口的牵伸部件
,

而加捻卷绕部件没有改造
,

结果粗纱的伸长率和成形仍难以控制
,

粗纱质量
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很少获得改善
。

4
.

5
。

6建议国内加快研制吊锭
、

大卷装
、

半自动落纱的新型粗纱机
。

4
.

6细纱工序 (主要改造老机的牵伸部分 )

4
.

6
.

1目前 对 日东式牵伸机构的评价不一
,

如果纺纱性能较好
,

可以保留
。

但从长远的

观点看
,

纺纱质量与品种会受到一定的限制
,

、

例如它对棉和化纤的适纺性就不一样
。

留用 日

东式机时
,

应采用后上皮辊和三联杆加压
。

4
.

6
。

2 1 2 9 1
、

1 2 9 2型 等 老 机
,

如将牵伸部分改为 Y JZ一 14 2型摇架或改伊纳摇架
,

亦能取

得较好的效果
。

.

4
。

6
.

3 采 用 性能 良好的皮辊皮圈
,

如无锡的软弹性皮辊
,

可使成纱条千 C
。

V
。

%下降 0
.

5

~ 1%
。

4
.

6
.

4 建 议 罗 拉 座用 4 50 的倾斜式
,

滚动轴承
,

牵伸传动齿轮以钢质斜齿为好
。

采用中间

轴的传动设计
,

避免运转过程中的
“ 扭振

” 。

4
。

7 络简工序 (主要改造 1 3 3 2型络筒机 )

4
.

了
.

1 纺化纤外贸产品时
,

可考虑使用金属槽筒
。

4
.

7
.

2 为 了 改 善 针 织
,

机织物的外观
,

减少织疵和织造过程中的断头
,

可采用空气捻接

器
,

但要注意在强捻和粗支纱上使用的局限性
。

4
.

7
.

3 外贸产品以及 高档纱支上
,

应增添电子清纱器
。

4
.

了
.

4 筒子定长装置可以单独使用
,

也可以与电子清纱器结合使用
。

棉纺厂主机改造是技术改造的核心
,

但决定主机
“
命运

”
的是纺机制造和纺织专用器材

制造企业的自身改造
,

它们要先于棉纺行业的技术改造
。

不能否认
,

国内纺机
、

纺器制造行

业的技术水平与国外先进厂家相比
,

差距是很大的
。

因此
,

建议国家和各地区的主管部门
,

要采取非常措施与政策
,

如采用加工中心
、

数控机床
、

弹性加工系统等先进技术
,

或与外国

制造厂合作生产某些特种元件
、

部件
、

器材
,

要力争尽快地完成主要纺机厂
、 `

纺专器材厂的

技术改造
。

只有这样
,

才能使整个棉纺行业的技术改造有一个稳固牢靠的基础
。

否则依靠引

进
,

依靠国外
,

这是我们的国策
、

国力所不允许的
。

但是
,

如果纺机
、

纺器行业的产品质

量
,

长期落后于纺织生产的高质量要求的话
,

要在全国范围内煞住
“
引进

”
风

,

也只能是一

种良好的愿望
。

卜


