
并条条干均匀度的控制

条干均匀度是表示棉条粗细均匀程度的指标。棉条的条干均匀度不仅对粗纱

条干均匀度、细纱条干均匀度、细纱断头等都有直接影响，而且还影响到布面质

量，因此它是并条机质量控制的重要项目之一。

条干不匀率是指纱条粗细不匀的程度，不匀率越小，纱条越均匀。习惯上常

用条干不匀率大小来定量地表示纱条的不匀程度。纱条的不匀分为规律性条干不

匀和不规律性条干不匀。

（一）条干不匀的控制

１．规律性条干不匀产生的原因及萨氏条干分析　规律性条干不匀是由于

牵伸部分的某个回转部件有缺陷而形成的周期性粗节、细节，如罗拉、皮辊的偏

心，齿轮磨损或缺齿等，这些缺损回转件每转一周就产生一个粗节和一个细节，

这种不匀叫机械波，机械波的波长，反映在棉条上的长度因造成不匀的机件不

同而不同。

（１）   罗拉、皮辊造成的规律性不匀：由罗拉、皮辊造成不匀的波长等于

某机件的圆周长度，再经前方各牵伸区牵伸后逐次放大，所以棉条不匀的实际

波长 λ可用下式计算：

λ＝造成不匀的牵伸机件的圆周长度×前方各牵伸区的牵伸倍数　　　　　

例如，Ａ 272C 型并条机的前罗拉直径为 28mm，前罗拉至集束罗拉间的张

力牵伸倍数为 1.014 倍，集束罗拉至压辊间的张力牵伸倍数为 1.013 倍，由前罗

拉轴承磨灭引起罗拉握持点前后摆动所造成的条干不匀即前罗拉造成的规律性

不匀的实际波长为：

　　　　　λ＝28×π×1.014×1.013=90.36mm。                    

在 Y311 型条干均匀度仪上，棉条与记录纸的速度是 12 ：1，即棉条每走

12mm，记录纸相应走 1mm，所以记录纸上不匀曲线的波长等于棉条上不匀的

波长乘以 1/12。因此前罗拉造成的不匀在记录纸上的波长相当于

90.36×1/12=7.53mm。而记录纸一大格中出现约 10 个规律性不匀的曲线时，就说

明问题发生在前罗拉上，同理可以分析出记录纸大格中的曲线上如果出现了７

个规律性的高峰，问题发生在集束罗拉或前皮辊上，；如果出现２.５～３个规

律高峰，问题发生在第二罗拉上；如果出现１.５个规律性的高峰，问题发生在

第三罗拉上；如果出现一个规律性高峰，问题就发生在后罗拉或发生在中、后皮

辊上。其它部位造成的规律性不匀，都可以依次类推。

（２）     牵伸齿轮造成的规律性条干不匀：由于牵伸传动齿轮本身有毛

病（如齿轮缺齿、磨损、齿轮啮合不良、键销松动等）造成的规律性条干不匀，其

波长可用下式计算：
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λ＝该齿轮至它所传动罗拉的传动比×该罗拉所造成的规律性条干不匀的实

际波长

例如：Ａ２７２型并条机后罗拉头的３５Ｔ齿轮磨损造成的规律性条干不匀,
设给棉罗拉到压辊间的牵伸倍数为 8.071，则按传动图可算出不匀的波长。

λ＝３ 5/41×π×40×8.071=0.8537×1013.7=865.38mm                

折算条干曲线纸上的波长=865.38/12=72.11mm

2．棉条条干不匀的波谱分析    波谱图又称条干周期性变异图，横坐标表示波

长（用波长的对数表示），纵坐标表示周期变异振幅。纱条不匀的波谱图，它由

四种不匀成分组成。其中 A 为理想纱条的理论波谱图，根据纤维的主体及长度

分布，理想波谱图的最高峰值出现在纤维平均长度为 2.7～2.8 倍处；B 为由于

纤维、机械、工艺等不理想所形成的正常波谱图；C 为由于牵伸工艺不良造成牵

伸波的图形；D 为由于机械不良形成的规律性不匀图形。用波谱图分析棉条不匀

率，简捷方便。将波谱图的实际波形与理想波谱图或正常波谱图相比较，就能分

析出产生不匀的种类，然后按照工艺参数推断出不匀产生的主要原因及机件部

位。

对于牵伸罗拉或传动齿轮不正常所形成的周期性不匀，可根据波谱图上出

现的凸条（俗称烟囱）所对应的波长和输出速度，来推算产生这种周期性不匀

的机件的位置。通常有两种方法，一是波长计算，二是测速法。

（１）      波长计算法：与萨氏条干曲线波长的计算方法相同。

A272 型并条机输出棉条的波谱图若在波长 9.02cm处出现一特大烟囱可得：

d=λ/πE

已知 λ=9.02cm=90.2mm，E=1.013×1.014=1.026 倍，

则 d=90.2/3.14×1.026=27.98=28mm

由此可以确定这一周期性不匀发生在前罗拉（28mm）处，可能是前罗拉偏

心、齿轮磨损、罗拉弯曲、传动齿轮缺陷、齿轮啮合太紧等原因造成的。

（2）测速法：测速法是判断周期性不匀产生原因的最简捷的方法。利用测

速仪测出机台输出线速度 v 后，棉条周期性不匀的波长 λ即可直接在波谱图上

读出，若有弊病机件的转速为 n ，则可按下式求出产生周期性不匀的机件的转

速 n。

 n=v/λ
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例如，A272C 型并条机的波谱图，在波长为 63cm处出现一烟囱，同时测

得压辊输出速度为 250mm/min，则有弊病机件的转速为：

n=v/λ=250×100/63=396 r/min

该转速等于中罗拉的转速，因此可以确定这一周期性不匀是由于中罗拉弯

曲所造成的。这个方法同样适于判断传动齿轮的缺陷。

在两眼并条机上，如果两眼纺出的棉条不匀规律性相同，则故障应从传动

部分去找，可能是罗拉头齿轮键松动、偏心、缺齿或罗拉头轴颈磨损、轴承损坏等

原因造成。如果仅一眼有规律性波形，则可能是该眼的罗拉沟槽部分弯曲、偏心

或沟槽表面局部有损伤凹陷，以及皮辊偏心、弯曲、表面局部损伤凹陷或皮辊轴

承磨损、轴承损坏等原因造成。

当发现有规律性不匀的棉条时，可用上述方法找出原因，并及时排除故障。

平时应加强机器的维护保管，按正常周期保全、保养，对不正常的机件及时维修

或调换，以预防规律性不匀棉条的出现。

（二）不规律性条干不匀的控制　　不规律性条干不匀是由于纱条在牵伸

过程中由于浮游纤维不规则运动而引起的粗节、细节，也称牵伸波。引起不规律

性条干不匀的主要原因有以下几个方面：

１．工艺设计不合理　　如果罗拉隔距过大或过小、皮辊压力偏轻、后区牵

伸倍数过大或过小，都可能造成条干不匀。因此，要加强工艺管理，使工艺设计

合理化，每次改变工艺设计，应先在少量机台上做实验，当棉条均匀度正常时，

再全面推广。

２．罗拉隔距走动　　这是由于罗拉滑座螺丝松动或因罗拉缠花严重而造

成。罗拉隔距走动，改变了对纤维的握持状态，引起纤维变速点的变化，因而出

现不规律性条干不匀，所以要定期检查罗拉隔距，保证其正确性。

３．皮辊直径变化　　由于皮辊在使用的过程中出现磨损，直径减小，使

摩擦力界变窄，引起纤维变速点的改变而造成条干不匀，因此要加强皮辊的管

理，严格规定各档皮辊的标准直径及允许的公差范围。

４．皮辊加压状态失常　　如两端压力不一致、弹簧使用日久或加压触头没

有压在皮辊套筒的中心，都会引起压力不足，因而不能很好地控制纤维的运动，

致使纤维变速不规律，造成条干不匀。

５．罗拉或皮辊缠花　　若车间温湿度高、罗拉和皮辊表面有油污、皮辊表

面毛糙，都容易造成罗拉或皮辊缠花而产生条干不匀的棉条，因此，要加强温

湿度管理，不能用油手摸罗拉或皮辊，并加强对皮辊的保养工作。

此外，喂入棉条重叠、棉条跑出后皮辊两端、棉条通道挂花、皮辊中凹、皮辊

回转不灵、上下清洁器作用不良及吸棉风道堵塞或漏风引起飞花附入棉条，也都
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能产生不规律性条干不匀，因此对规律性条干不匀的原因必须仔细查找。平时应

加强整顿机械状态，防止这类条干不匀的产生。
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