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减少细纱开车断头的技术措施

　　细纱机开车断头是一个反映细纱机整体状态的综合体现。机台运转不良、断头较多、各项 工艺调整不

当、专件使用管理情况、配棉成分以及操作水平等等，都是影响细纱机开车断头的主要原因，最终导致增加

浪费、增加劳动强度、生产效率下降。为了攻关此项技术难题，从设备的细小环节着手、合理的理论为基

础，采取了相应的技术措施，经过反复试验，在降低细纱机开车断头方面取得了一定成效。 

　　

　　 一、开车断头的形成 

　　细纱机落纱后开车始纺时，钢领板处于始纺阶段的位置较低，此时纺纱段气圈长度较长，纱线运动离心

力较大，纺纱张力最大，而且开车瞬间钢丝圈从静止状态在无缓冲的基础上，瞬间高速运转，致使纱线张力

从无张力突然增至最大，当纱线的张力大于强力时，就造成开车的瞬间产生较多的断头，通常称为开车断。 

　　 二、影响细纱机开车断头的因素 

　　1、 原料的选配 

　　原料的好坏是纱线质量好坏的决定因素，等级、纤维长度、细度、含糖等因素，直接影响所纺纱线的强

力和弹性，原棉中的短纤维含量较多时则纺出的纱线强力低、弹性差，并且短纤维容易附着在钢丝圈上，增

加了钢丝圈上不必要的重量，使钢丝圈的回转不稳定，严重时锲死，从而大大增加开车断头。  

　　2、温湿度的影响 

　　细纱车间对温湿度的要求比较严格，当相对温湿度低时，纤维抱合力差，短纤维外露，造成纱线强力

低，严重时造成断头。当相对温湿度高时，致使钢领发涩、钢丝圈挂花回转不稳定，严重时钢丝圈呆滞、锲

死，直接造成断头，所以说车间内部要根据各品种的分布区域，合理控制好温湿度，来提高质量、减少断

头。 

　　 3、器材方面的原因分析 

　　（1）钢领的使用情况非常关键：当钢领上车使用 6 个月后，该钢领到了衰退期，内跑道毛糙，致使

钢丝圈在运行时与钢领的摩擦系数过大，使纱线张力过大，严重影响断头。  

　　（2）钢丝圈重量与纺纱张力的关系：钢丝圈重量过重，使气圈夹角较小，易碰筒管头，且在纱线的瞬

间启动时，产生的阻力大，增加了纱线的卷绕张力，当卷绕张力大于纱线强力的时候就造成断头。钢丝圈重

量过轻时，虽然对纱线启动时的阻力小一些，但气圈的凸状形态较大，容易碰隔纱板，使钢丝圈运转不稳

定，断头后纱线在张力、捻度和筒管旋转的气流作用下，会蜷缩在导纱钩上，或附着到邻纱上，造成大面积

扑拉头，增加了劳动强度，影响开车速度。所以说，要根据气圈形态、张力、断头分布情况，合理选择钢丝

圈重量，对开车断头非常有效。  

　　4、设备状况 

　　（1）车头各部齿轮咬合不当对开车断头的影响：车头同步带过松或磨损超限，在开车时， 会造成卷

捻部分和牵伸部分运转不同步，产生整台大量断头。车头各部齿轮咬合过松，当机台启动时，各齿轮之间冲

击、振动较大，并产生不同程度的传动时间差，造成传动不同步，同样会出现整台大量断头。 

　　（2）三自动的调整状态对开车断头的影响： 落纱后停车状态，对开车断头的影响极为重要，当停车

位置处于成形凸轮大半径上，机台启动时钢领板向上运动，纱线张力越来越大，开车断头多。当停车位置处

于成形凸轮小半径时，机台启动时钢领板向下运动，纱线张力越来越小，有利于开车断头。 

　　（3）尾纱长短对开车断头的影响：尾纱较短会在落纱时被拉断，增加断头。所以说，在调整尾纱长度

时，要保证有足够长度的尾纱，减少因落纱造成的断头。 

　　 （4）变频器对开车断头的影响：加装了变频器的细纱机，由于保护电流的限制启动速度慢，无法满

足纱条正常打开所需的气圈形态，造成断头。  

　　 5、操作方面对开车断头的原因分析 

　　（1） 理头压管：操作工人由于工作匆忙，在理头时不能很好的将相邻两纱的尾纱理清楚，造成打搅卷

绕。压管不良松动，在机台启动时，锭子高速运转，造成锭子与筒管运转不同步，产生大量断头。 

　　（2）高管纱：筒管头高于正常筒管高度，使纱线严重碰筒管头，产生较大阻力，影响气圈形成， 增加

了纱线张力，造成断头，另外高管的管底较高，当钢领板下行时，纱线会卷绕在锭子上，由 于锭子直径小于

筒管直径，这样由于卷绕直径的加大，而增加了纱线的张力和气圈的高度，这时的纱线张力最大，从而增加

了开车断头。  

　　（3）高速生头：机台启动后，当时的运转状态最差，气圈高度最长、卷绕直径最小等不利因素， 在高

速生头时加大了纱线对钢丝圈的冲击力和钢丝圈瞬间运转温升的提高以及纱线张力的骤增， 就大大增加了开

车断头。  

　　三、技术措施  

　　3.1 合理调整工艺 

　　合理调整工艺，保证纱线正常的指标性能，增加纱线强力，不至于在瞬间张力增大而造成的开车断头。 

　　 3.2 设备状态 

　　保证良好的设备运转状态是非常关键的，并选择好叶子板的升降断面尺寸，调整 最佳的气圈高度，对降

低断头非常有利。 

　　 3.3 操作方面 

　　严格执行操作方法，理头压管，杜绝高管，松管，锭子线等问题，并杜绝高速生 头。 

　　3.4  严格工艺上机，合理搭配齿轮咬合  
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　　要求：直齿 2：8；斜齿 1：9；目的是为了减小机台启动时齿轮冲击和传动不同步问题。 

　　3.5 合理张紧车头同步带的张力 

　　要求：同步带张力达到 15 N，目的是避免同步带打滑，造成细纱机卷捻部分与牵伸部分的传动不同步

问题。  

　　3.6 调整三自动 

　　经过反复调整试验，将停车位置，调整到成形凸轮小半径中间位置与转子接触 时启动机台，开车断头较

少（能够达到 28 以内） 对比分析：原有的始纺位置为龙筋顶面到钢领顶面 85 mm 时，筒管的直径是 23

mm; 调整后的始纺位置为龙筋顶面到钢领顶面 115 mm 时， 筒管直径是 18 mm；根据卷绕半径越小，作用于

纱线的张力就越小这一原理，完全证明了调整后始纺位置， 作用于纱线的动态张力小于原有始纺位置时，

作用于纱线的动态张力， 有利于纺纱， 能够达到减少开车断头的目的。 

　　五、结束语 

　　为降低开车断头，必须从各方面采取措施，合理调整配棉，制定合理的工艺、操作工作法，和维护设备

运转状态，调整张力与强力之间的冲突，并试验调整好最佳的开车自动程序，来保证正常的生产，达到了降

低开车断头、提高生产效率、减少浪费、提高产量的目的。 
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