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洛菲光电式清纱器的应用
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摘 要: 通过介绍洛菲( Loepfe) 光电式清纱器的工作原理及其电子清纱器对纱疵判定的原则，分析光电式电子

清纱器在整个运转过程中的状态，以及不同状态对应的通道功能。针对电子清纱器的各种通道设定进行功能性研

究与用途分析，以便合理运用、优化清纱曲线参数，保 证 获 得 最 优 化 的 工 艺 参 数。同 时，充 分 利 用 电 子 清 纱 器 的 在

线检测功能，根据检测数据中质量数据和生产数据的报告，实时了解各批次纱的生产状况，为前道生产提供参考。
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Application of Loepfe photoelectric yarn clearers
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Abstract: Loepfe photoelectric yarn clearers' working principle and the rule of yarn defect judgment
by electronic yarn clearers were introduced，the status of the photoelectric electronic yarn clearer in the
whole operation process and channel functions for different states were analyzed． According to the analysis
of the function and application of the electronic yarn clearer and rational use and optimization of the
parameters of the yarn clearing curve，optimum process parameters are obtained． At the same time，it is
necessary to make full use of the on-line detecting function of the electronic yarn clearer． According to
the quality data and production data reported，the batch production process information could be got and
as a referenced for the pre-production criteria．
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纺纱过程是一个系统工程，即使采用最好的原

料，最新的纺纱设备，以及最优的纺纱工艺，纱线疵

点和条干不匀仍然存在［1］，清纱工艺作为纺纱工序

最后的质量控制环节，参数的设定直接影响到产品

的产量和质量指标［2 － 3］。根据纱线疵点的粗细度和

长度，通过具有不同功能的清纱曲线，电子清纱器可

以 对 纱 疵 进 行 清 除［4 － 5］。本 文 主 要 针 对 洛 菲

( Loepfe) 型光电式清纱器的应用进行讨论与分析。

1 洛菲光电式清纱器工作原理

洛菲光电式 电 子 清 纱 器 的 工 作 原 理 图 见 图 1。

洛菲电子清纱器的震荡器模块，可产生 25 kHz 时序

信号，提供给红外线二极管光源和光电传感器，该红

外线光源每 秒 闪 25 000 次。光 电 式 传 感 器 基 于 投

影原理，可直观度量纱线的直径和长度，即测试纱线

的体 积［6］。光 电 源 接 受 的 检 测 光 会 将 不 属 于

25 kHz 的外来光 线 进 行 同 步 过 滤，因 此，清 纱 器 不

会受到外来光线的干扰，在检测槽中的细纱会受到

360°全方位的检测。

2 清纱曲线参数

2. 1 设定原则

电子清纱器的作用是根据纱线的用途将有可能

造成纱线或布匹降等的有害纱疵全部去除，而保留

危害不大的纱疵，一方面减少接头，另一方面可以得

到较高的经济效益［7 － 8］。清纱曲线是指在不同的清
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图 1 洛菲光电式电子清纱器工作原理

纱工艺参数下，需切除的纱疵和保留的纱疵之间的

分界线( 临界纱疵线) ，它是由电子清纱器本身的检

测特性和鉴别特性决定的。洛菲光电式清纱器清纱

曲线是根据清纱通道参数、认知的纱疵大小和电子

清纱器实际切纱疵大小，以统计方法对数据进行回

归分析后绘制的。

2. 2 清纱器对纱疵的判定

电子清纱器对纱疵的判定原则: 以直径为优先，

假定纱线标准 直 径 为 D，若 出 现 纱 线 直 径 D'≠ D，

电子清纱器开始扫描纱疵直径与长度，电子清纱器

根据通道以及分级参数的设定决定对其“切”与“不

切”。

3 清纱器工艺参数

3. 1 清纱器在运转过程中的状态

电子清纱器在整个运转过程中的状态与曲线通

道的关系见图 2。电子清纱器在整个运转过程中通

常有 3 种状态: 第 1 种状态，当纱线放入检测槽处于

接头状态，电子清纱器处于双纱设定状态，即开启上

槽筒双纱设定( UPY) 检测; 第 2 种状态，当纱线完成

接头启动时，电子清纱器处于捻接检测状态，即开启

捻接通道曲线检测; 第 3 种状态，当纱线运转达到设

定捻接检测长度时，启动生产，电子清纱器进入正常

通道检测状态，即通道曲线设定( NSLT) 检测。

图 2 清纱器运转过程中的状态与曲线通道的关系

3. 2 上槽筒双纱设定

上槽筒双 纱 设 定 ( UPY ) 功 能 是 上 吸 嘴 拉 下 细

纱并将细纱带入检测槽的一瞬间，细纱还没有进行

打结，电子清纱器将进入检测槽的细纱切断。借助

UPY 功能可以及时发现和预防筒纱里面的乱纱，当

大吸嘴由纱的表面吸到双纱时，通过该功能的设置，

电子清 纱 器 及 时 停 下 报 警，而 不 是 反 复 打 结 造 成

浪费。

3. 3 通道曲线设定和捻接通道曲线

纱线经过检测槽时为通道 曲 线 设 定 ( NSLT ) 的

清纱曲线通道和捻接通道分别工作。捻接通道设定

主要针对捻接头质量进行检测，通常情况下，捻接通

道参数与清纱曲线通道参数相同，只是长粗纱疵的

长度需设置短些。捻接头参数可以通过捻接头分级

矩阵图查看每个接头后的切纱数与残留数，捻接通

道曲线结构与通道设定曲线完全不同，捻接通道曲

线是为切除带有飞毛或另一段短小细纱夹入捻接头

而设定的清纱曲线。

3. 4 分级切纱

分级切纱是一个独立系统，主要是切除符合分

级设定的疵点。通常分级切纱与通道曲线联合使用

而不需要改变当前的通道工艺，如仅利用分级切纱

功能可以用于特殊的纱线检测。当电子清纱器检测

到纱疵后，要在该疵点纱完全通过检测头的检查槽

后才加以 分 级。分 级 功 能 在 满 足 客 户 要 求 的 情 况

下，可以最大限度提高机器的生产效率以及控制好

不良接头。为进一步明确分级切纱的功效，将纱疵

分为 23 个等级，见图 3。

图 3 纱疵分级

本文将纱疵分 级 中 A2 和 B2 级 进 行 全 部 切 除

试验。原通道曲线与分级切纱见图 4。原通道曲线

下的短粗节切纱明细见图 5。A2 与 B2 级完全切除

通道曲线与分级切纱见图 6。A2 与 B2 级纱疵分级

切纱明细见图 7。图 4 ～ 7 中: 在每个独立的分级区

域里所显示的数字是在细纱绕取单位长度中的切纱

数以及残留在筒子纱上的疵纱数; 数字中带有“ ＞
＜”符号表 示 切 除 纱 疵 数 量; 直 接 用 数 字 表 示 的 是

残留纱疵数量; “C”表示选中;“－”表示未选中。
从图 5、7 可 以 看 出，通 过 指 定 某 级 疵 点 A2、

B2，该 区 域 设 定 的 疵 点 可 以 全 部 切 除，没 有 残 留 在

筒纱中。相应的对于长粗节、细节等疵点也可以利

用这一分级切纱功能对其进行相应级别疵点切除。
而且具体切除与未切除的数据可以分别以单锭或组

群方式查看。
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图 4 原工艺参数通道曲线与分级切纱

图 5 原通道曲线下短粗节切纱明细

图 6 A2 与 B2 级纱疵完全切除通道曲线与分级切纱

图 7 对 A2 与 B2 级纱疵分级切纱明细

3. 5 其他通道
3. 5. 1 错支通道

错支是指纱线支数超过规定的范围。错支通道

有长错支通道和短错支通道 2 种，通常将 10 m 以上

的错支使用长错支通道，而 10 m 以下的错支使用短

错支通道。错支通道主要是为了清除影响布面外观

的错支，其中: 长错支通道主要是捕捉一些错支不严

重而长度较长的疵点纱; 短错支通道主要是捕捉错

支情况严重而长度较短的疵点纱，当电子清纱器检

测到既超过设定的容错范围又超过检测长度时才可

以激活该功能。
3. 5. 2 小疵群通道

小疵群也称为链状疵点，主要有 3 个通道: 短疵

群通道、长疵群通道和偏细疵群通道，而且这 3 个通

道均可以检测周期性纱疵和非周期性纱疵。通常，

短疵群疵点 主 要 反 映 细 纱 前 罗 拉 到 钢 领 产 生 的 缺

陷，如管纱、小纱、毛羽纱等; 长疵群疵点主要反映细

纱中、后罗拉一直到前道工段产生的缺陷; 偏细疵群

主要反映意外牵伸所造成的偏细缺陷，如粗纱吊锭

不灵活、罗拉表面结硬现象等。因为 NSLT 通道曲线

优先，小疵群属于突发性纱疵，通常短疵群设定不可

以大过 NSLT 通 道 曲 线 设 定，长 疵 群 通 道 和 偏 细 疵

群通道方式与短疵群设定方式相同。
3. 5. 3 VCV 通道

VCV 是在设定长度内，检测到影响细纱条干纱

疵数值，不论其直径和长度，只要超出设定值，达到

设定长度就会切除疵点。
3. 5. 4 异纤通道

异纤通道是切除生产过程中被带入纱线内的异

色纤维，其主要的缺陷在于对作为光源色的异纤无

法检测出来，同时，相同原料，相同的设置，纱线线密

度不同，异纤切数有一定的差异，通常线密度高的异

纤切数要小于线密度低的异纤切数。

4 在线数据检测报告

4. 1 生产数据

生产中数据主要包括各班组与单锭的产量、生

产效率、机台的停台时间、停台原因及各锭的生产效

率等数据。

4. 2 检测数据

电子清纱器的检测报告中包括总切数、NSLT 切

纱、捻接切纱、错支切纱、短疵群、长疵群和偏细疵群

切纱及其他参数的详细情况。图 8 为电子清纱器实

时监测数据。

图 8 电子清纱器实时监测数据

包含分级切纱的在线检测报告见图 9。可以看
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出清纱曲线 清 纱 的 检 测 报 告 和 分 级 清 纱 的 检 测 报

告。其中: 标识 为分级切纱记录，标识

为清纱曲线切纱记录。该报告可以实时显示具体的

切纱数、未切纱数以及切纱分类。

注: 分级清纱总切数为 95。

图 9 含分级切纱的在线检测报告

利用在线数据检测功能，不仅可以完成各项质

量数据的统计分析，掌握管纱纱疵，实现全部检验，

而且可以在短时间内找到不良锭位，从而降低成批

纱线中的不合格率。优化各通道切疵参数和报警条

件的分布及 波 动 规 律，并 检 查 捻 接 结 头 质 量，对 前

纺、细纱进行故障指导，经过系统整改与优化，可以

减小问题纱线的发生率，而且这些数据均可以分别

以单锭或组群方式查看［9 － 10］。

5 结束语

电子清纱器的质量控制水平直接影响到筒纱中

的疵点数量，优化电子清纱器工艺参数，既需保证布

面质量，又需提高络筒效率，仅通过严格控制清纱器

工艺参数来切除纱疵是一种被动方式，有时会造成

生产效率降低，因此，需加强纺纱前道的工艺、设备、
操作等各项基础管理工作以降低纱疵数，从根本上

提高成纱质量，最终改善呢面质量。
通常在调整电子清纱器参数时，纱疵直径对自

动络筒机生产效率影响较大。在实际生产中应根据

电子清纱器的工作原理对不同纱线进行合理的清纱

曲线设定，分级切纱要与通道曲线结合使用，同时要

实时利用在线检测数据，对异常切纱数进行跟踪与

检查，找到切纱的原因和疵点流入筒纱的数量，以保

证筒纱质量指标。
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