
313  耐磨性

用 ≠型抱合力机 在湿度 ?   温度

 ?  ε 条件下测定纱线的耐磨性 测定结果见

表  ∀
表 5  纯毛单纱蓝过水成膜前后耐磨性能参数

试样
磨断摩擦次

数平均值Π次

增摩率

Π

标准差异

Π

变异系数

Π

纯毛原纱 1  1 1

维毛1          

维毛1          

维毛1          

维毛1          

  从表 看出 纱线的维纶包覆比越小 纱线的增

磨率越大 相对原纱来讲 各样纱的耐磨性能均有很

大程度的提高 ∀除 1 包覆比的纱线过水成膜

后耐磨 Χς值升高外 其它包覆比的纱线均随维纶

包覆比的增加而 Χς值下降 ∀

4  结  论

1采用可溶性维纶°∂ 与毛单纱包芯伴纺技

术开发精梳高支轻薄毛织物是一条比较便捷的途

径 可为借助现有设备开发轻薄化毛纺面料提供技

术参考 ∀

1通过实验测试 可溶性维纶与毛单纱包芯伴

纺技术是可行的 所确定的工艺技术要点如下 利

用摩擦纺纱技术 先将维纶以一定的比例包覆在毛

单纱表面 再经过过水 !烘干等成膜处理 可以在不

提高毛纤维品质的情况下 降低毛单纱的纺纱特数 

提高单纱强度 顺利通过单经单纬织造 当纯毛单

纱的维纶包覆比选在 1  ∗ 1 时 成纱强力 !

毛羽和耐磨性等织造性能良好 ×Π• 单纱的维纶

包覆比在 1  ∗ 1 时 成纱的织造性能大大

提高 当维纶包覆比为 1 时 Χς值最小 条

干耐磨均匀程度最好 可以满足织造要求 ∀
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≤钢丝起毛机电气部分的改造

张进武
南通纺织职业技术学院 南通 

摘  要 介绍 ≤钢丝起毛机的电气部分的改造方案 对改造中注意事项以及生产调试中注意要点作了说明 ∀

关键词 钢丝起毛机  电气改进  注意事项

中图法分类号 ×≥ 1    文献标识码 

  近 年来 ≤钢丝起毛机一直是粗梳毛织

物后整理的关键设备 但实际应用中存在不少问题 

在电气的稳定性方面反映尤为突出 ∀本文着重分析

对 ≤钢丝起毛机的电气部分的改造方法 ∀

1  改造方案

≤起毛机电气改造主要针对上世纪七八十

年代生产的机器为主要对象 这部分起毛机电气大

多数已老化 故障很多 ∀而故障主要是调速部分 为

了简化改造的方法 建议采用国家定型的转差式调

速器代替 ∀如 ×型调速器采用单相半波可控整

流 单结晶体管触发电路 并引入了速度反馈 具有

线路简单 !维护方便 !机械特性硬度高 !抗干扰能力

强和受温度影响小等优点 ∀主要技术性能指标基本

符合要求 改造后普遍反映较好 ∀具体方法如下 将

原所有的调速部分拆除 分别用 只 ×转差式调

速器 只控制逆针辊调速电机 只控制顺针辊调

速电机 具体接线方法见图 所示 ∀

有关显示起毛张力 !布速大小的电路将保持不

变 但需重新改装 用现有的 继电器 只脚的

插座 做成接插件以方便维修 ∀同样 控制摆车的电

源 也用现有的 继电器 只脚的插座 做成接

插件 ∀

有一点要说明的 这样的改造将只保留恒转速

起毛的性能 不保留等转矩起毛特性 ∀被改造的企

业普遍反映并不影响其使用效果 却简化了改造
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方法 ∀

图 1  顺 !逆针辊调速电气接线图

2  改造中的注意事项

在接机器控制面板调速电位器时应将 ×

箱内调速电位器连线断开 机器面板上的转速表可

与 ×箱内转速表并联 ∀要保证 ×调速器

的接线正确 在无误情况下通电试车 首先将调速电

位器置零 看转速表指示是否为零 然后起动电动

机 看旋转方向与拖动机械方向是否一致 ∀接通

×2上和 ×2调速器的电源开关 指示灯即

亮 分别缓慢调节调速电位器 • 和 •  转速表读

数逐渐上升 如发现转速有周期性振荡现象 可将激

磁绕组的接线对换 ∀通过对 ×调速器上的转

速表校对电位器调节 对转速表指示值校对 使它与

实际转速值一致 ∀在加负载后 若转速显得不够

稳定时 可借助于 ×调速器上反馈量调节电位

器 调节到转速稳定为止 ∀×2调速器调节的

是一个阻力器 用于顺针辊进行起毛时起阻力作用 

这个阻力就是顺针辊的起毛力 ∀在安装 ×2调

速器时 需考虑在阻力器链条传动上安装 只三相

测速电机 作电压反馈 起顺针辊转速稳定作用 ∀校

验 ×2调速器时 应在机器运转时将选择起毛开

关拨至/起毛20档上 缓慢调节调速电位器 •  看

是否能起制动作用 并通过对 ×2调速器上反馈

量调节电位器 调节制动力的大小 ∀注意 按图 改

装后 顺针辊只能在/起毛20这一档上有起毛作用 

若要在/起毛20这一档顺针辊能有起毛作用 只需

将调速电位器 • 连接到 ×2调速器就可以了 

这根据各自需要进行选择 ∀

3  生产调试中的注意点

311  零点起毛的调节

在接通控制电源后 调速电机的拖动电机起动 

但机器仍不转动 将选择开关拨至 /零点0位置 一

只手按下/调零0按钮  一只手缓慢地旋转/零

点0顺针辊调节旋钮 •  同时 仔细观察顺针辊 待

针辊克服静摩擦力刚刚开始转动即停 反复几次 即

为调整好的顺针辊零点 ∀接着 将逆针辊/零点0调

节旋钮 • 置于 位 按/运行0按钮± 机器运

转 仔细调节 •  使逆针辊转速表的读数与顺针辊

转速表的读数相同 且记下其数值 ∀这里特别要注

意的是顺 !逆针辊转速表上反映的数值一定要与


× 大齿轮的实际转速相符 同时 一定要以顺针

辊的转速为基准 调节 •  使逆针辊转速与顺针辊

转速相同 切不可倒置 ∀此时 听不到拉毛声音 织

物既不起毛 也不梳毛 称之/零点0起毛状态 ∀这种

零点起毛是起毛辊上针布对织物的起毛力近似为零

的运动 ∀但并不完全是它们相对速度为零的运动 ∀

这一点非常重要 ∀用这种滑差调速电机是最方便找

零点的起毛机 这是它最大的特点 ∀

零点起毛是一个起毛状态的标度尺 零点起毛

点是顺 !逆针辊是起毛作用还是起梳绒作用的分界

线 在制定起毛工艺时必须以它为基准 ∀如果起毛

针布上的钢针的状态非常好 顺 !逆针辊此时是既不

起毛 也不梳绒 ∀

312  控制起毛力的方法

根据转差式调速电机电流大小与起毛力大小有

一定的比例关系 在调速电机电路中加装了电流表

 ∗  来反映起毛力大小 放在机器的控制面板

上 在实际操作中指导生产是非常有效的 ∀通过对

电流表 !转速表和织物绒面质量综合分析 确定起毛

的操作方法 ∀现以混纺维罗呢产品为例 产品规格 

羊毛   !粘胶   面密度  Π
幅宽  

产品的风格是短立绒 ∀起毛机工作状态 起毛大滚
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筒转速为  Π布速为  Π顺 !逆针辊起毛

工艺组合配置是顺针辊保持零点起毛状态 逆针辊

为起毛状态 逆针辊的电流表与转速表之间的对应

关系经实测 如表 所示 ∀
表 1  逆针辊的电流表与转速表之间的对应关系

转速表数值Π       

电流表数值   ∗   ∗   ∗   ∗   ∗   ∗ 

  表 中的数据是在正常状态下反映它们的对应

关系 若出现异常 应及时检查原因 是针布状态问

题还是机械状态问题 加以一一排除 ∀在起毛时 逆

针辊具体选用哪档起毛转速应根据针布的状态 !起

毛工艺要求 !产品绒面要求而定 ∀

另外 在实际生产中发现 在加工厚重织物时 

逆针辊调速电机功率偏小 长时间使用 易烧坏电

机 最好换功率为 1 • 的调速电机 安装尺寸上

没有问题 ∀
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状态维修的设备考核指标与激励机制探讨

林子务
武汉科技学院 武汉 

摘  要 设备实行状态维修后 原周期计划维修的考核指标已不适用 以新的运转率 !完好率 !产品质量合格率作为设备维修的主

要考核指标 并运用工作绩效的激励机制 能有效地促进企业设备技术状态的提高 ∀

关键词 纺织机械  状态维修  运转率  完好率  考核指标  激励机制

中图法分类号 ×≥ #    文献标识码 

1  周期计划维修制设备质量评价的考核指

标及其不足

1 .1  周期计划维修制下的设备维修质量评价指标

体系

我国纺织企业几十年来设备管理的考核指标体

系一直沿用设备完好率 !准期率 !一等一级车率 !计

划完成率 !拆车检查项合格率 !保养一等车率和机械

工艺上车项目合格率等 类指标考核体系 ∀这 类

指标在使用过程中又结合不同工序和机台的具体情

况 还有子项类指标 如设备使用指标中的完好零分

台率 !完好检查扯扣分 !工艺部件合格率 !梳棉针布

卡伤率等等 ∀长期以来该设备质量评价指标体系 

对保证纺织企业设备的完好运转和企业生产经营的

正常进行发挥了不可低估的作用 ∀

1 .2  原设备维修质量考核指标的不足

世纪 年代后期 全国 万多家纺织企业设

备维修方式出现了多元化 打破了原来周期计划维

修的单一个模式 增加了混合式周期计划与状态维

修相结合 !状态维修 !全员维修及其它形式等多元

化体制≈ ∀周期计划维修体制最明显的特征是以时

间为基础的预防维修制 大修小修和保养与否 都以

时间为出发点计划和实施 至于设备是否值得修理 

并不去探究 ∀而状态维修体制却是基于设备的运行

状态 而不去考虑时间 不论前次修理的时间有多

长 只要状态正常 就不维修 ∀两种维修模式最大的

区别就在这里 ∀

状态维修的状态系指设备的技术状态 !工艺的

上机状态和产品的质量状态 是三态统一的整体 ∀

设备状态如何最终要在产品质量和消耗上反映出

来 ∀因此用周期计划维修制的设备质量考核指标体

系去指导状态维修的设备考核 显然不相适应 ∀例

如原指标中的设备完好率计算公式为 

设备完好率  完好台数Π检查总台数 ≅  

  该公式适应于周期计划维修方式 但是在状态

维修执行中效果却不尽人意 出现了一些问题 ∀状

态维修的实践表明 设备完好率的高低并不能准确

地反映企业设备实际技术水平与产品质量 !生产经

营的关系 ∀对设备完好率不合理性作如下分析 

设备完好率是一个静态指标 一个瞬时值 反

映不出设备在整个生产运行中的实际情况 ∀设备

完好率并非为纯定量指标 不少情况下呈现出定性

的因素 检查时缺乏过硬的客观依据 有一定随意

性 影响设备技术状态的客观评价 ∀完好率只是

单纯的台数比 设备拥有量的多少直接影响完好率

的考核结果 一般情况下抽检的台数甚少 因此拥有
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