
YG155A型纱线捻度机

第 1 页

一、 产品用途

本仪器用于测定各种纱线的捻度。

仪器性能符合新国家标准 GB2543.1～GB2543.2-2001 《纺织品 纱线捻度

的测定》、国际标准 ISO2061《纺织品纱线捻度的测定 直接计数法》和原纺工部

标准 FJ547《本色气流纺棉纱试验方法》及国家行业标准 FZ/T10001《气流纱捻

度的测定——退捻加捻法》。

二、 主要技术指标

1、测试范围：各种纱线。

2、纱线张力：有一组砝码可根据纱线的类别进行调整。

3、夹头转速：1000r/min、800r/min、点动慢速。

4、测试长度：25、50、100、200、250、500 mm。

5、测试数量：不大于 99 次。

6、测试方式： a、直接计数法；

b、一次退捻加捻法；

c、二次退捻加捻法；

d、三次退捻加捻法；

7、测试数据输出方式：

a、显示输出

b、打印输出：每次捻度值 Xi；每批平均捻度值 Xe；

试验次数 Nn；平均捻度以下出现的次数 Nl；均方差 S；不匀率 H；变异系数

CV；捻系数α。

8、电源：220V±10%，50Hz。

9、功率：小于 25W（主机）

10、使用环境要求：温度 20℃±10℃

三、 外形图（见图一）
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四、 主要结构

本纱线捻度仪主要由控制箱、张力机构、插纱架及数据处理系统等部件组成。

1、控制箱装有纱夹，各个功能开关，右纱夹由微电机直接带动。

2、张力机构是采用水平机械式加载张力方法，其张力用砝码按试验方法的

要求进行任意调节。

3、插纱架可由用户自由地安装和调节来满足试验的要求。

4、数据处理系统主要有机内计算机，显示器及打印机等组成。

五、 仪器的安装与调整

1、拆开包装时，必须先打开木箱顶盖，再拆除四侧箱板，然后小心取出仪

器，插纱架。

2、搬运仪器时，只允许仪器底座受力，不允许其它部分受力。

3、仪器必须安放在水平坚固的工作台上，用软布擦干净仪器的外表面，然

后在仪器左边放置好插纱架，并将砝码安置在砝码轴上。

4、仔细检查一下仪器各零部件是否有因运输过程中或拆箱过程中产生的损

坏、变形、松动等情况。

5、移动张力架调整试验长度时应注意在底板底部与张力架相连的导线，不

能受力强行拉伸。

6、仪器应使用有接地良好的电源，同一电源线上不应有频繁起动的电气设

备或在电源插头处频繁插拔其它电气设备，仪器周围不得有强磁场干扰。

六、 显示及操作开关说明

如图（二）所示，本仪器面板上有显示器及一组按键，其主要功能如下。

液晶显示屏在打开仪器控制箱后部的开关后，听到“滴滴”开机声并出现欢

迎画面，然后按“设置”键，根据标准的要求和工厂的具体要求进行设置、试验

方法，选择运转方向（即 S向和 Z向），选择所需的试验转速、试样长度及试验

次数及直接计数法用的预置捻（回）数和试样的线密度。再次按“设置”键，重

新返回到欢迎画面，这表示可以夹上纱线进行工作了。在设置试验方法时用

“ ”键进行循环选择“直接计数法”、“一次退捻加捻法”、“二次退捻加捻

法”，“三次退捻加捻法”，同样用“ ”键在设置状态下选择运转方向、试验

转速、试样长度。在设置试验次数和直接
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计数法用的预置捻（回）数和线密度时用“ ”键进行循环位选，利用点加

“ ”和点减“ ”进行所选设置数字的加减。

清除键 在试验时发现数据异常时，用于剔除本次数据，统计键在做完试验
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时按下”统计”键直接进行打印，试验数据和统计结果，如未接打印机或打印机缺

纸，则可按” 浏览”键进入浏览或抄录数据，这时根据液晶屏上的提示，按“加

一“键或“减一”键进行浏览数据。

停止键 平时工作时按下此键结束工作并删除当次数据，但在做直接计数法

时，按停止键代表一次试验完成在液晶屏上显示本次试验的捻度值。

点加、点减键 在直接计数法时，在右纱夹到达预置捻回数转慢速后按点加

或按点减改变右夹头旋转方向。

浏览键 在按”统计”键后按” 浏览”键显示浏览对话框，根据提示浏览各次

数据，但当未先按”统计”键就按” 浏览”键时，这样就不能浏览统计数据。

注意：做退捻加捻法试验时，按“启动”键听到报警声，说明指针不对零位，

面板上零位指示灯也不亮。只有伸长指针对准零位同时零位指示灯亮时才能按启

动键开动机器。

七、 仪器的操作程序

1、正确连接好主机和打印机的通讯线及电源线，合上仪器控制箱后的主机

电源开关和打印机电源开关，液晶显示器同时显示欢迎画面。（见图二）

2、根据试验方法标准的要求选择试验次数、方法、长度、捻向、支数选择

好。

3、用户在加载张力过程中一定要按照有关试验方法标准中的规定，根据不

同的纱线类别和纱线的粗细（支数:Tex值）选择适当的专用张力砝码，

并将此专用砝码挂于砣上。

4、调整插架的位置，使纱线在引出时不受到任何意外的损伤，插上待试纱

线。

5、调整移动支承至标准规定的试验长度并拧紧移动承后方的滚花支紧螺钉

并调节伸长限位至合适的位置。见图（三）

6、用右手从插纱架上引出纱线，用左手压下夹线扛杆，将纱线引入左纱夹

的导纱轴，然后松开夹线扛杆，释放零位定位架，再用左手捏开右纱夹

钳口，调整纱线位置使左夹钳前指针指向零位（压线）时松开右纱夹钳

夹紧纱线。

7、按下“启动”键仪器就自动完成试验，显示器显示本次试验的捻度。

注：如按“启动”键，右夹钳不转动且出现报警蜂鸣，这说明指针未指
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在“零位”的正确位置上，请立即重新夹线且使指针对准零位，零位对

准时，蜂鸣器停止鸣叫。

8、按照上述方法重新夹上被试验纱线，继续做下次试验直至做完预置的试

验次数，蜂鸣器鸣叫提示，然后按“统计”键打印机将打出全部试验数

据及其统计结果。

9、打印机打印完毕后，撕下有数据记录的打印纸，填上日期和试验者姓名，

即完成本批试验。

10、然后可做另一批试验。
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11、做直接计数试验时，首先预置一个捻回数，预置的捻回数应小于设计捻

度的 15%～20%，然后按上述方法夹紧纱线。

（1） 按“启动”键，当捻回数到达预置数时，右夹钳自动转慢速，

然后当纱线接近解捻完毕时可按“点动”键，松开“点动”

键，右夹钳停转，如还有个别捻度未解完，则可用手转动右

夹钳至纱线全部解捻完毕。

（2） 按下“停止”键，试验数据被确认，显示器显示本次捻度。

（3） 依照上述方法做下次试验，每当做完预置的试验次数时蜂鸣

器报警提示，提示本批次试验完成，,然后按“统计”键，打

印机打印全部试验数据及数据统计结果，然后撕下有试验数

据的打印纸并填上日期和试验者名字。

12、当不使用打印机时也可做上述试验，只不过数据记录和统计要待试验结

束后首先需按“统计”键进行数据统计，按“浏览”键显示器提示按“点

加”或“点减”键将顺次显示所有试验的捻度值及统计值（即平均捻度、

试验次数、平均以下捻度、平均以下捻度次数、不匀率、均方差、CV%值、

捻系值），同时作手工记录即得所需试验数据。

13、无进一步的试验请关闭电源。

14、操作注意事项：

（1） 移动支承上的长度指针须正确指向规定的试验长度。

（2） 装夹纱必须正确。

（3） 打印机字体设置在“1”灯亮位置。

（4） 一批试验中不准改变预置试验速度、试验次数、方法、长度、

捻向。

八、 一般故障排除

1、试验中当仪器指针不在零位时，按启动键后，右纱夹不转动并听到蜂鸣

器的报警声，当指针在零位再按启动键仍不启动并仍听到报警声，则说

明指针下方的霍尔元件不在磁钢的磁场感应范围内，应作相应的调整，

使指针在零位时霍尔传感器能感应到磁力并起作用。

2、当仪器工作状态偏离正常试验状态出现死机时则可按复位键，并检查仪

器附近是否有强干扰源存在，如电焊机等以便采取相应的措施。

3、试验结果如发现有显著差异，则可参照清除键的使用来剔除。
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4、打印机颜色变淡或打不出请换色带并参见打印机说明书。

5、在试验过程中若发现伸长指针变化异常，应检查一下悬挂张力砝码的线

是否嵌在张力盘槽内，若不在槽内，请用手复位。

九、 维护与保养

1、维修应由专业人员负责，非专业人员不得对仪器的元件随意拆装和调换。

2、仪器各个位置检测元件出厂前已调试好，平时不能随意变动，若经一定

的使用时间后，一些器件发生位置移动或损坏等，应由专业人员加以调

整或更换。

附一：

Xe 平均捻度值

Nn 试验次数

Xl 平均值以下的平均值

Nl 平均捻度值以下次数

CV 变异系数 CV ＝
S

×100%
Xe

α 捻系数α＝t(T/1000)
1/2

t：捻度，捻/m

T：纱线线密度,tex

注：老标准计算公式：捻系数α＝捻度（捻/10cm）×（纱线公制号数）
1/2

附二：

GB/T 2543.2—2001

《纺织品 纱线捻度的测定》 第 2部分：退捻加捻法

10 捻度的测定

10.1 预备程序——允许伸长的确定

本参数对于每批纱线都要单独测定，试样按照标准大气调湿。对于产品的质

S 均方差 S ＝ [
n
∑
l=1

(Xl-Xe)2
]

1/2

N-l

H 平均差不匀率 H ＝
2（Xe-Xl）Nl

×100%
Nn·Xe
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量控制，可建立内部参考值；

设置隔距长度 500mm，调整预加张力到（0.50±0.10）cN/tex。将试样夹持

在夹钳中，并将指针置零位。以每分钟 800r或更慢的速度转动夹钳，直到纱线

中纤维产生明显滑移。读取在断裂瞬间的伸长值，精确到±1mm，如果纱线没有

断裂，读取反向再加捻前的最大伸长值。

按照上述方式进行 5次试验，计算平均值。

取上述伸长值的 25%作为允许伸长的限位位置。

10.2 选择预加张力

10.2.1 除精纺毛纱以外的纱线，预加张力为（0.50±0.10）cN/tex。

10.2.2 对于精纺毛纱，根据捻系数确定预加张力。

当捻系数α<80 时，预加张力为（0.10±0.02）cN/tex；

当捻系数α=80～150 时，预加张力为（0.25±0.05）cN/tex；

当捻系数α>150 时，预加张力为（0.50±0.05）cN/tex。

注：在特定情况下，如果所测捻度比纺纱机所施加的捻度高或低，建议在较

高的预加张力下做一些预备试验。捻度试验在适宜的预加张力下进行。


