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[bookmark: _Toc30855]桑蚕丝制造技术规程

[bookmark: _Toc14823]1   范围
本标准规定了桑蚕丝制造的术语和定义、工艺流程、煮茧、自动缫丝、复摇、整理、生丝检验等技术要求。
本标准适用于桑蚕丝制造过程的技术要求。
[bookmark: _Toc19630]
2   规范性引用文件
下列文件对于本文件的应用是必不可少的。凡是注日期的引用文件，仅所注日期的版本适用于本文件。凡是不注日期的引用文件，其最新版本（包括所有的修改单）适用于本文件。        
GB/T1797-2008    生丝 
     GB/T1798-2008    生丝试验方法 
[bookmark: _Toc8849]DB61/T455-2008   桑蚕干茧分级及检验方法 

3   术语定义
下列术语和定义适用于本标准
    缫丝  缫丝就是根据生丝规格的要求，将茧丝从煮熟茧茧层上离解出来抱合成生丝的加工工艺过程。
[bookmark: _Toc32113]庄口  一个茧站烘成的干茧为一个庄口。
上车茧  可以缫正品生丝的茧，包括上茧和次茧。
解舒  缫丝时茧丝从茧层上离解的难易程度。
索绪  缫丝时从蚕茧上索取丝绪的操作。
理绪  制丝工程中将有绪茧在理绪槽内整理成正绪茧的操作。
添绪 当茧子缫完或中途落绪时，将备置的正绪茧的绪丝添上，称为添绪。
集绪  将若干粒正绪茧的绪丝合并，经接绪装置轴孔引出，穿过集绪器（又称磁眼），集绪器有减少丝条水分、减少颣节和固定丝鞘位置等作用。
捻鞘  丝条通过集绪器、上鼓轮、下鼓轮后，利用本身前后两段相互拈绞成丝鞘。
复摇 根据一定的规格要求，将小籆丝片返成合格的大籆丝片和筒装丝的过程，称为复摇。
整理  通过编检、绞丝、称丝、配色、打包等过程，使丝色和品质统一，便于运输、贮存和生产。

4  工艺流程
    混茧     剥茧     选茧    煮茧    缫丝    复摇    整理    检验    成品入库
[bookmark: _Toc424]4.1  混茧
4.1.1 混茧
通过混茧，可以扩大茧批，平衡茧质，进行大庄口缫丝生产。
4.1.1.1 混茧要求：
4.1.1.1.1茧色基本接近；
4.1.1.1.2茧丝纤度差距要小；
4.1.1.1.3茧粒丝长不能相差过大；
4.1.1.1.4解舒率和丝胶溶失率差距要小；
4.1.1.1.5庄口净度相差不应超过2%；
4.1.1.1.6茧层率要比较接近，一般茧层率相差在2%以内为好。
4.1.1.2  混茧方法：有人工混茧和机械混茧两种方法。人工混茧一般一次混10包左右的茧子，按混茧比例，把第一个庄口的茧子均匀平摊在地面上，再把第二个庄口的茧子均匀地摊在第一层茧子上，依次把其他庄口的茧子一层层摊匀，然后再用茧耙或铲子把茧子充分混匀。机械混茧是茧子靠离心力的作用进入第一级混茧伞后向四周散开，然后通过罩壳导入第二级混茧伞，同样靠离心力的作用均匀地散落到混茧机周围的地面上，完成混茧。
[bookmark: _Toc30507]4.2  剥茧  
剥茧就是剥掉蚕茧茧层外面松乱的茧衣。要求：
4.2.1剥光茧率：春茧：93-95%；夏秋茧88-92%;
4.2.2瘪茧率：春茧不超过0.1%；夏秋茧不超过0.3%.
[bookmark: _Toc3613]4.3  选茧
4.3.1 选茧要求
根据缫丝工艺不同要求，必须将下脚茧选除。若需精选的，将上车茧中进一步按茧形大小、茧层厚薄和茧的色泽进行选别。
4.3.2  选茧的分类标准
茧的分类标准见表1、表2、表3、表4：
表1  上车茧分类标准
	级别
	主要特征

	一级（头号）茧
	茧形整齐（茧幅整齐率在80%以上），茧层厚而厚薄均匀，茧色基本一致。表面无疵点。用以缫制高级生丝。

	二级（二号）茧
	茧形较整齐（茧幅整齐率在70%以下），层尚厚而厚薄均匀，茧色尚一致。有轻微疵点。用以缫制一般等级生丝。

	三级（三号）茧
	茧形不整齐（茧幅整齐率在60%以下）茧层厚薄较不匀，疵点较多，茧色略次，但不影响丝色。用以缫制低级生丝。


表2  次茧分类标准
	茧类名称
	主要特征

	
	统号茧
	即一、二、三级的总和

	



上


车


茧
	



次




茧
	轻内印
	病蛹污染蚕茧内层，隐约可见，摇得响。或者表面隐约骤看不见，但摇不响的茧子。

	
	
	轻黄斑
	蚕尿污染或渗入茧层，程度轻而不软，面积较小。

	
	
	轻柴印
	印痕较浅的单面、多面、钉头、平板灯柴印茧。

	
	
	硬绵茧
	组织粗松，手触较硬感，缩皱模糊而有弹性。

	
	
	薄头茧
	茧层头部较薄。

	
	
	硬薄皮
	茧层厚度为正常茧的一半左右。

	
	
	异色茧
	呈米黄、湖绿、浅红斑等特殊茧色。

	
	
	畸形茧
	茧形畸状较轻者。

	
	
	油茧
	蛹油轻度沾染茧层。

	
	
	瘪茧
	两面均瘪，或一面瘪而碎蛹者。




表3  下脚茧分类标准
	茧类名称
	主要特征

	

下


脚



茧
	黄
斑
茧
	尿黄
靠黄
硬黄
老黄
	蚕尿渗入内层，松浮发软。
茧层被病蚕（蛹）等沾染，呈黄块。
呈僵块状。
面积较大，颜色较深。

	
	柴
印
茧
	光板
钉头
深柴印
	板面较大，无缩皱。
钉点深凹或有两点以上的较浅钉印。
横柴印，多面柴印，或深度极深的柴印。

	
	

其


他
	印头茧
烂茧
深色茧
薄皮茧
软绵茧
重畸形茧
重油茧
双宫茧
穿头茧
	两头印出，腰部印出或单头印出较重。
病蚕蛹污汁渗达外层，面积较大。
深米黄、红僵、深红斑等。
茧层极薄，不到正常茧的三分之一。
茧层松浮，手触绵软。
茧形特畸或严重的尖头茧。
油污茧层面积大的。
茧内有两粒以上的蚕蛹。
茧层有蛆孔。


4.3.3  大小型分类标准   
 表4  大小型分类标准 
	型    别
	茧   幅  （mm）

	
	春    茧
	夏  秋  茧

	大  型（大统）
中  型（中统）
小  型（小统）
	19以上
17-19
17以下
	17以上
14-17
14以下


4.3.4选茧的质量要求
选茧的分类和分档虽有不同，但总的质量要求是一致的，一般对误选率的控制标准如下：
4.3.4.1上茧中，下茧误选率：春茧不超过0.2%，夏秋茧不超过0.5%；
4.3.4.2上茧中，次茧误选率:春茧不超过0.5%，夏秋茧不超过0.8%；
4.3.4.3次茧中，上茧误选率：春茧不超过0.5%，夏秋茧不超过0.6%；
4.3.4.4次茧中，下茧误选率：春茧不超过1%，夏秋茧不超过1.5%；
4.3.4.5下茧中，上茧误选率：春、夏、秋的下茧中，均不得有上茧。
[bookmark: _Toc10499]5  煮  茧    
[bookmark: _Toc9867][bookmark: _Toc15093]5.1  煮茧的质量要求
5.1.1  索理绪效率大、落绪少、解舒良好；
5.1.2  煮熟程度适当均匀，以减少各种茧丝糙类，提高清洁、净度成绩，减少吊糙和丝条故障；
5.1.3 减少绪丝量、汤茧量、蛹衣量、做小缫折、增加出丝率；  
5.1.4 调节适应缫丝工艺要求的浮沉程度；
5.1.5 使丝胶膨润软和及微量溶解，促使茧丝间离解良好，增加生丝的抱合力，同时使生丝手触良好，光泽优良。
[bookmark: _Toc12196]5.2  煮茧机的主要结构和作用
现阶段采用循环式蒸汽煮茧机，这种循环式蒸汽煮茧机，主要是由渗透区、煮熟区、调整区、保护区等四大区构成。渗透区又包括上槽的准备、高温置换、及低温吸水等三个段；煮熟区，包括蒸汽吐水或热汤吐水、蒸煮二个段；调整区包括中水、动摇、静煮等三个段；保护区包括出口、撒水等二个段。
[bookmark: _Toc28932]5.3 煮熟茧鉴定和保护
5.3.1 煮熟茧的鉴定
煮熟程度适当与否，具体反映在缫丝时落绪率的高低，绪丝的大小，蛹衬的厚薄和净度成绩上。煮熟程度的鉴定方法见表5
                                            
表5  煮熟程度鉴定方法
	鉴定项目
	适煮
	偏热
	偏生

	外

观

形

态
	熟茧颜色
	白色或带水玉色
	呈水灰色或带微黄色
	洁白、春茧有细白斑，秋茧有块白斑

	
	茧层弹性和润滑度
	软滑、有弹性
	软、缺乏弹性
	粗糙；弹力较强

	
	绪丝牵引抵抗力
	稍有，绪丝易引出
	较小，绪丝增大
	较大，绪丝不易引出

	
	茧层增重（倍）
	5-6
	6以上
	4及以下

	
	熟茧的蛹体硬度
	带硬
	绵软
	硬性

	茧
腔
吸
水
量
	吸水率
%
	自动缫

	97-98
	98以上
	97以下

	
	
	
	
	
	

	
	茧腔气泡的直径（mm）
	自动缫

	2.5-3
	2.5以下
	3以下

	
	
	
	
	
	

	技
术
测
定
	煮茧丝胶溶失率%
	4-6
	6以上
	4以下

	
	
	
	
	

	
	有绪茧绪丝量（mg/粒）
	16-22
	22以下
	16以下


5.3.2  煮熟茧的保护
煮熟茧在桶汤中放置时间的长短，与桶汤的温度、酸度有密切的关系。在保护段接触以60度为中心的低温汤，并处理1-2.5分钟，调整吸水至接近97%左右，茧层增重5.5左右； 出口部温度低，对外层保护作用大，吸水多。最后置于35-45度汤桶的茧桶中，水量为茧子体积的1.5倍。        
[bookmark: _Toc28426]5.4  煮茧工艺要点
煮茧工艺是煮好茧的一个重要关键，关系缫丝的产质量及缫丝原料消耗（即缫折）的大小。具体条件见表6。
表6  热汤吐水循环煮茧机工艺条件
	项    目
	单  位
	要求或范围

	一 回转时间
	min
	14-22（104笼）

	总压力
	kg/C㎡
	1-1.5

	每桶茧量
	春  茧
	g
	70-90

	
	夏秋茧
	g
	60-80

	各
区
段
使
用
温
度
及
煮
汤
浓
度


	渗
透
区
	预热段温度
	0C
	70-90

	
	
	高温渗透段温度
	0C
	98-100

	
	
	低温吸水段
	温  度
	0C
	50-90

	
	
	
	PH  值
	/
	6.8-7.8

	
	煮
熟
区
	热汤吐水段
	温  度
	0C
	98-100

	
	
	
	PH  值
	/
	6.4-6.8

	
	
	蒸煮室温度范围
	
	0C
	98-100

	
	调

整

区
	中水部（段）
	温  度
	0C
	88-96

	
	
	
	PH  值
	/
	6.8-7.5

	
	
	后动摇部（段）
	温  度
	0C
	94-98

	
	
	
	PH值
	/
	6.4-7.5

	
	
	静煮段
	温度
	0C
	90-95

	
	
	
	PH值
	/
	6.4-7.5

	
	保
护
区
	保护段
	温度
	0C
	55-85

	
	
	
	PH值
	/
	6.8-7.4

	
	
	桶汤温度
	0C
	40-60（半沉缫）



[bookmark: _Toc3377]
5.5  煮茧中常见弊病的成因及防止方法
    在煮茧过程中，发生白斑茧、瘪茧、沉茧及浮茧等现象，对缫丝操作、生丝质量及缫折等都是不利的。解决方法见表7。
表7  循环式煮茧机煮茧弊病的成因及防止方法
	名称
	主要成因
	防止方法

	


白


斑


茧
	1、 高温蒸汽置换段漏气；
2、 部分蒸汽射管管孔塞没或喷射方向不合理；
3、 低温渗透段水封不良；
4、 茧笼运行中跌入低温渗透段时不是一次同时入水；
5、 总压力或高温渗透段压力过低，渗透不完全；
6、 排气筒开启过大。
	1、 检查高温蒸汽置换段的密闭程度，如发现漏气而影响渗透斑，要及时修理堵塞漏气。
2、 定期检查蒸汽喷射管，要水管孔畅通，喷射方向正确。
3、 经常检查低温渗透段及蒸煮室的排水量，保证水封良好。
4、 合理调节排气筒，冬季及大风时要关小。
5、 根据茧层抵抗力，调节总压力或高温渗透段与低温渗透段的温差，并保持压力稳定。

	

瘪


茧
	1、 高温渗透段压力过高，渗透区温差过大；
2、 喷射管装置歪斜，左右不呈水平；
3、 蒸煮室蒸汽喷射管孔堵塞或蒸煮室温度过低；
4、 蒸煮室水封不良，有冷空气侵入；
5、 低温渗透段或调整区等水位过低；
6、 调整区后动摇段或静煮段温度过高。
	1、 加强煮茧蒸汽管理，做到定温定压；
2、 校正喷射管装置，左右呈水平；
3、 经常检查蒸汽喷射管孔，保证畅通；
4、 蒸煮室防止冷空气侵入；
5、 各区段水位及桶汤量保持一定；
6、 适当配置调整区温度。

	
沉



茧
	1、 渗透区温差过大；
2、 蒸煮室温度过高；
3、 各段温差过大或桶汤温度过低；
4、 蒸煮室排水管堵塞，水位上升，茧笼浸水；
5、 热汤吐水段或后动摇段温度过高。
	1、观察渗透状态，合理配置渗透区温差；
2、掌握蒸煮室温度，不使超过一定上限值；
3、各段温差不过大，桶汤温度不过低；
4、保持蒸煮室正常排水；
5、适当减小动摇状态。

	浮
茧
	1、 蒸煮室温度过低；
2、 渗透区温差过小，渗透不完全；
3、 调整区温度过低。
	1、 提高蒸煮室温；
2、 加强渗透区作用；
3、 合理配置调整区温度。


[bookmark: _Toc3588]
6  自动缫丝
缫丝工艺设计参考附录A，自动缫丝机设备参考附录B ，纤度控制机构参考附录C，给茧机操作技术参考附录D。
[bookmark: _Toc19941]6.1  索绪
索绪的目的是通过索绪帚对茧体的摩擦，从煮熟茧和落绪茧茧层表面引出绪丝。索绪的工艺要求：
6.1.1要有足够的生产能力和生产效率，使索得的有绪茧能满足缫丝的需要。
6.1.2绪丝量要少，要有适当的索绪效率，一般在75%左右。索绪效率是指经索绪后有绪茧粒数与供索茧粒数的百分比。
6.1.3不损伤茧子，不增加纇节，不增加丝条故障。
[bookmark: _Toc2725]6.2  理绪
理绪的目的是要将茧层表面的杂乱绪丝除去，加工成一茧一丝的正绪茧。理绪应满足以下工艺要求：
6.2.1有较高的理绪效率理绪效率是是指经过理绪后，正绪茧和供理绪茧粒数的百分比，要求达到80%左右。
6.2.2不拉或少拉清丝除去杂乱绪丝后得到的正绪，常称为“清丝”，当达到正绪后应尽可能不再或少卷绪丝。
6.2.3理绪能力与缫丝能力相适应，要避免理绪过多或过少。
[bookmark: _Toc21743]6.3  加茧
为了保证连续生产，必须根据给茧机的需要，将理好的正绪茧不断地补充到给茧机的给茧盒中，这一过程称为加茧（加茧机工作原理见附录D）。加茧应满足下列要求：
6.3.1加茧动作与给茧机密切配合。一般掌握春茧加至20～40粒，夏秋茧加至30～50粒；
6.3.2不损伤茧子，不碰断正绪茧的绪丝，使给茧盒内的无绪茧和蓬糙茧的比例尽量减少；
6.3.3绕住绪丝，少拉清丝。
[bookmark: _Toc21344]6.4  添绪和接绪
6.4.1  添绪    
自动缫丝往往将添绪再细分为“给茧”和“添绪”两个步骤，其中将正绪茧送入缫丝槽的动作称为给茧，将绪丝交给发生落细的绪头称为添绪。添绪与缫丝的产量和生丝平均纤度、纤度偏差、匀度、清洁、洁净等质量指标有密切的关系。
6.4.2  接绪工艺要求
6.4.2.1接绪时间，一般为0.2～0.3s；
6.4.2.2绪丝要接上缫制中的丝条，不能假接或不接；
6.4.2.3不产生添纇，被添茧绪丝的丝头长度要小于3mm，粘附的绪丝不能成松散螺旋状；
6.4.2.4接绪器在工作过程中，要不损伤丝条，不影响解舒，不产生和不扩大丝故障。
[bookmark: _Toc25424]6.5  生丝纤度控制
自动缫丝机的生丝纤度控制机构由感知器，探索机构和给茧机组成。由于机型不同，纤度控制机构也有不同（具体控制过程见附录C）。
[bookmark: _Toc26663]6.6  集绪和捻鞘
6.6.1集绪器
对集绪器孔径、孔形、孔壁等要严格把关，对购回的磁眼检查，剔除不合要求的磁眼。孔径的大小根据生丝规格而定，一般掌握在生丝直径的2.5～3倍左右；孔壁一定要光滑，特别不能有毛刺。
6.6.2  丝鞘的工艺作用
一般自动缫丝机丝鞘长度为8～10cm，捻数90左右。为了避免吊鞘产生，宜控制丝鞘长度和丝鞘封闭周长。有效的方法是控制丝鞘的上角（α3+α4）和下角（α1+α2）的大小，要求上角接近但不超过90°，下角30°左右。
[bookmark: _Toc30813]7   复摇 整理
复摇整理的主要任务是绞装生丝形状良好，手触柔软，防止切断。其主要流程如下：
[bookmark: _Toc30077][image: 图片2] (
包
)
7.1  复摇
7.1.1  小篗丝片给湿
小䈅丝片给湿是复摇操作前的准备工作。小䈅丝片在缫丝过程中已经适当干燥，丝条间有一定的胶着力，必须经过拍水或真空给湿，使丝条外围的丝胶得到适当的柔和，以利丝条的离解，减少复摇过程中的切断。
7.1.2  复摇机
复摇机一般为铁木混制，主要是由小䈅浸水装置、导丝装置、络交装置、大䈅、停䈅装置和干燥装置等组成。
7.1.3  疵点丝的形成原因和处理方法：
采取编检合一的方法，应由编丝工负责检查，督促前工序复摇工的操作。疵点丝的种类很多，主要有下面几种：
7.1.3.1横丝：横丝是由于操作不慎，在两丝片中间产生横斜交叉的丝条。因此，复摇工在中途停车再需开车时，应先将各根丝条拉一把，注意是否都在络交钩中，然后才能开车。        
7.1.3.2双丝：双丝是一只小䈅的丝条已断，漂附在邻近一只小䈅的丝条上，带进络交钩卷绕在丝片上造成的。如发现双丝，应由接头工分清层次，弃尽双丝。
7.1.3.3松紧丝：松紧丝是面紧底松或有几根丝特别松的丝片。复摇工开车之前应该检查丝条卷取是否正常，寻绪时不可倒退大䈅，以防范松紧丝产生。
7.1.3.4油污丝：油污丝是丝片上碰到油污所造成的。发现个别轻度污染，可用汽油、乙醇等有机溶剂去污；局部重污染可进行掰片处理，重污染遍及丝片各层时，需作降杂丝处理。
7.1.3.5断头丝：断头丝是寻绪时捋断丝条，落绪时将丝片碰伤或带断等原因造成的。如发现1-2根断头，可分清层次，寻出正绪接结；断头较多的，则分层弃丝；断头严重的，作降杂丝处理。
7.1.3.6直丝：直丝是在大䈅运转时，丝条脱出络交钩或络交失灵，形成棒状突起的丝片。发现后应全部弃去。
7.1.3.7落环丝：落环丝是在复摇中大䈅左右两端的丝片，丝条脱落在大䈅角外而形成的。可在落下大䈅丝片之前，分清层次接丝或弃丝。
7.1.3.8硬䈅角：小䈅丝片给湿量太多，䈅速太快，车厢湿度低或湿度高都会形成丝条硬胶，特别在䈅角底层丝条粘合成硬块，翻捏不能松散而形成硬䈅角。可待丝片烘干后，将胶着的硬块搓出。
此外，疵点丝还有分层丝，飞入丝等，在复摇中必须给予重视，尽一切可能减少和消灭疵点丝。
[bookmark: _Toc5891]7.2  整理
整理的目的就是使丝片保持一定的外形，便于运输和贮藏，同时可使丝色和品质统一，利于丝织。
7.2.1  编检和大䈅丝片平衡：由复摇送来的䈅丝片，大多在编检前进行大䈅平衡，使丝片吸湿达到一定要求，且面、中、底吸湿均匀。平衡时间应视编检室湿度条件而定，一般在20-40min范围内，编检室湿度条件规定见表8。
表8  编检室温湿度
	季度
	温度（℃）
	相对湿度（%）

	一  四
	15以上
	75-85

	二  三
	25-30
	70-80


7.2.2  绞丝 称丝
绞丝：绞丝是将编好的丝片，逐条绞好，并兼看有无疵点。大绞丝和小绞丝的绞头要结紧，绞尾要绞得圆整光洁，外表美观。
称丝：称丝是将绞得丝条，逐号秤重，为计算绞折，产量提供数据。
7.2.3   配色、打包、和成件
7.2.3.1   配色：为了使每包生丝的色泽基本接近，在打包前必须逐绞进行配色，并检查其中有无夹花，如有发现，立即剔除。配色在灯光下进行的，按国家标准要求的照度下，将需要配色的丝绞和丝包放台上进行配色。
7.2.3.2   打包：配色后，即可打成小包。根据国家生丝标准要求，将丝包打成一定的规格。（见表9、表10）


表9  成包规格
	项目
	长绞丝

	每包排数（排）
	7

	每排绞数（绞）
	4

	每包绞数（绞）
	28

	每包重量（kg）
	5


表10  成件、成箱规格
	项目
	长绞丝

	
	成件规格
	成箱规格

	每件（箱）排数（排）
每排包数（包）
每件（箱）包数（包）
每件（箱）重量（kg）
	6
2
12
57-63

	3
2
6
30


[bookmark: _Toc16682]
8   生丝检验
生丝检验，生丝GB/T1797-2008,生丝试验方法GB/T1798-2008。
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附录A
(规范性附录)
缫丝工艺设计

[bookmark: _Toc27534]A.1  工艺设计的重要性
 工艺设计是缫丝工业生产技术管理的一项重要工作。原料茧进仓后，首先要抽取样茧进行全面的茧质调查和实验研究。为摸清这批蚕茧性能，取得第一手资料，然后分析情况，通过理论计算，制订出合理的工艺设计和技术措施。
要做好工艺设计工作，必须实事求是的科学态度，坚持质量第一观念，正确设计与处理质量、产量、消耗三者的关系，达到提供质量、增加产量、降低缫折、减少次品的目的。
[bookmark: _Toc29290]A.2  工艺设计
A.2.1  样茧抽样
样茧是工艺设计的基础，样茧必须有充分的代表性和足够的数量，以供试验之用。样茧按庄口的大小比例抽取，一般抽取总量的1.0%—2.0%，200包以上的庄口抽80kg，200包以下至少抽40kg。抽样时，应隔包抽取，取样时应从各个部分抽取，以保证样茧的代表性。抽好的样茧经充分混合均匀后放入袋内，每袋装10kg，标明庄口名称、品种等，和整个庄口的茧子放在一起贮藏备用。
A.2.2   剥选茧
剥选茧是剥去茧衣，选出上茧、次茧和各种下茧，为各项试验准备原料茧。选茧分类标准见表1、表2、表3、表4。
A.2.3  茧质调查
A.2.3.1 选茧调查
从庄口中称取样茧5-10kg测定每公斤粒数，剥去茧衣，进行选茧。分清上茧、次茧和
下茧，并分别称准各类茧的重量，表轧准余亏重量，并计算各类茧的百分率。
A.2.3.2  茧幅调查
了解该庄口茧型的均匀整齐程度和茧幅范围。在上茧或上车茧中抽取，或分大、中、小型按比例抽取样茧100或200粒，逐粒测定茧幅，并以茧幅差1mm为一档进行分档，计算茧的平均茧幅，茧幅整齐率或茧幅均匀率、茧幅最大开差。
    



茧幅最大开差（mm）=最大茧幅-最小茧幅
凡遇最多两档粒数相同时，则可取这两档，加上下较多的一档来计算。
丝胶溶失率：目的是测定在煮茧过程中丝胶溶失的程度。


 *100%
A.2.3.3  万米丝吊糙次数调查，了解该庄口原料茧的吊糙情况。    
A.2.3.3.1 抽样：抽取样茧400粒。抽样方法与解舒调查相同。   
A.2.3.3.2 工艺条件：
a、试验车位：立缫机单机传动。集绪器孔经符合缫制生丝纤度规格要求。
b、试缫绪数和定粒，春、夏、秋茧一律为10绪，定粒为8粒。
c、缫丝线速：春茧95m/min，夏秋茧82m/min，上下允许相差1.12m/min。
d、缫汤温度：30+-2OC
e、索绪汤温：春茧88+-2OC，夏秋茧86+-2OC
f、煮茧：采用适应自动缫的煮茧工艺。
A.2.3.3.3 具体方法：
a、将供试茧400粒分装4桶，第一次煮2桶，以后每次煮1桶。
b、试缫前清理台面，将茧倒入理绪部，进行理绪，理清糙头，不拉清丝，做到一茧一丝。然后按规定绪数，定粒生绪。
c、试缫时保持定粒，新薄搭匀，不掐蛹衬。一般在开绪前多用薄皮，并绪后多用厚皮。并绪方法与解舒调查相同。
d、开车后测定或速、缫汤温度、索绪汤温2-3次，随时调整至标准要求。
e、分别记录蛹衬吊糙、薄皮吊糙、厚皮吊糙的次数，计算万米吊糙次数。
      万米吊糙次数=    总吊糙次数×10000（m）      
                     该庄口解舒调查平均生丝总长（m）
A.2.3.4  解舒调查：在做万米吊糙试验时同时进行，缫丝时应该始终保持定粒，厚薄茧搭配均匀，先添后掐，以免影响定粒。落绪的粒数都要记下来。新茧添完后，必须进行并绪，一直缫至不能维持8粒定粒为止，最后按缫剩茧的厚薄程度折合成新茧的粒数，从供茧中扣除，得实缫粒数。根据缫丝时记录的数据，计算下列各项指标：茧丝长、解舒丝长、解舒率、茧丝纤度、公量纤度、解舒缫折、落绪分布率、长吐率、每粒蛹衣量等指标。
A.2.3.5  茧丝纤度开差试验：试验的目的是了解每百回茧丝纤度、茧丝平均纤度、茧丝纤度均方差，茧丝纤度最大偏差等。
A.2.3.6  洁净、清洁调查：主要了解洁净、清洁和匀度等情况。工艺条件和解舒、万米吊糙调查相同。
[bookmark: _Toc10044]A.3  初步设计
A.3.1 纤度规格设计
  自动缫的纤度规格设计以规格中心为基数，考虑生丝条份的变异系数，确定设计中心纤度。
a. 设计中心纤度（旦）=规格中心纤度（旦）-变异系数（旦）式中变异系数是生丝纤
度设计的经验常数。
b.平均粒数（粒）=     设计中心纤度（旦）
                      茧丝纤度（旦）
C..允许粒数（粒）=平均粒数（粒）±1（粒）（平均粒数为整粒数）
或=平均粒数上、下各两档粒数（粒）（平均粒数为不整粒数）
d.特殊允许粒数：根据一粒缫或五粒缫调查确定（如粒数超出允许范围，但出现匀新匀薄，其生丝纤度还符合范围，则作特殊允许粒数，以免弃丝）。
A.3.2  等级设计
根据市场需求，结合原料性能，设备特征和人员操作水平等情况参进行等级设计。
                  A 表1 不同等级生丝对原料茧质量的要求
	等级
	5A
	4A
	3A
	2A
	2A下以

	解舒丝长（m）
	春茧
	700以上
	600-700
	500-600
	400-500
	400以下

	
	夏秋茧
	-
	550-650
	450-550
	350-450
	350以下

	清洁
	
	98.0
	97.5
	96.5
	95.0
	93.0

	洁净
	
	95.00
	94.00
	92.00
	90.00
	88.00


A.3.3  产量设计
在决定等级设计的前提下，参照解舒丝长和每分钟添绪次数，结合考虑索理绪供应，机械运转效率、操作技术水平等因素进行产量设计。根据设计中心纤度和缫制生丝的等级要求，按庄口的解舒丝长、平均粒数、添绪次数和运转率等，即可计算设计或速、台时产量。

设计篗速（转/分）=解舒丝长（m）×每绪每分钟添绪次数    
                       平均粒数×篗周（m）

设计台时产量（克/台时）=篗速（转/min）×篗周（m）×设计中心纤度（旦）×60×绪数 
                                         9000
                        ×运转率%
A.3.4 设计缫折的计算
缫折设计是以解舒缫折为依据，按下式进行计算：
设计缫折（%）=解舒缫折（%）×设计参数
注： 式中设计参数因各厂解舒缫折与实缫缫折差距大小而不同，春茧、夏秋茧也有所区别，一般春茧采用1.04-1.00，夏秋茧采用1.06-1.12。
A.3.4  落丝桶数的确定：不同落丝方法的落丝重量标准见表15
       
                  A表2  不同落丝方法的落丝重量标准
	名  称
	成片方法
	每绪落丝量

	
    长 绞  丝 
	双䈅成片
	90

	
	单䈅成片
	180


落丝桶数的计算，按照每组落丝重量，设计缫折、每桶茧量即可计算。在计算每组落丝桶数时，10桶以下四舍五入。
 (
每组落丝桶数= 
)               每组落丝重量（g）×设计缫折（%）
                   每桶茧量（g）×100（%）
A.3.5  给茧机容量、口宽、水位设计
 (
每只给茧机容茧量=（粒）
)                        每绪每分添绪次数×组总绪数×给茧机周转时间（min）×2
                                     给茧机总数（只）
给茧机进茧口宽度（mm）=平均茧幅(mm)×设计参数
注：式中设计参数是考虑给茧机捞茧效率较高时的经验常数，不同机型参数不同。
给茧机水位高度(毫米)=平均茧幅(mm)×设计参数
注：式中设计参数，不同机型参数不同。
[bookmark: _Toc23557]附录B
(规范性附录)

自动缫丝结构及工作原理

    在自动缫中解决了立缫中靠人索绪、理绪，靠人眼发现落绪茧，靠人的双手完成给茧添绪动作，这些动作则由机械完成。控制系统由索理绪机、测量元件、比较元件、放大元件和执行元件组成。主要由索理绪机、感知器、探索机构、给茧机、接绪器、干燥装置以及卷丝装置等组成。一般每组20台，共400绪。这种机器结构比较复杂，管理维修要求较高。
[bookmark: _Toc30105]B.1  索理绪机
从新、旧无绪茧茧层表面索取绪丝，再经加工整理成一茧一丝的正绪茧。索绪机上每个索绪体沿索绪槽作回转前进运动，并作往复摆动，使索绪帚与茧子摩擦而索得绪丝。当索绪体前进至凸盘处被拾起，将索绪帚上的绪丝交给理绪器，同时茧子移入理绪槽内。理绪机则使有绪茧靠绪丝卷取、抖动和移丝作用，将理得的正绪茧集中起来，分批加入给茧机内，无绪茧则移至索绪槽内回索。
[bookmark: _Toc11268]B.2  感知器 
当发生落绪或生丝变细时，能及时测量并发出信号,要求给茧添绪。依选择被控制量的不同,感知器一般可分为定粒感知器和定纤感知器两种。定粒感知器以绪头粒数作为被控制量，而定纤感知器通常以丝条通过感知器所产生的摩擦力作为被控制量。目前生产上采用的隔距式感知器主要由隔距轮和感应杠杆等组成。隔距轮处于上位时，不需添绪；跌至下位时，发出要求添绪的信号。添绪后，隔距轮又恢复到上位。
[bookmark: _Toc16000]B.3  探索机构 
将感知器发出的信号正确、及时地传递给给茧机。一般可由给茧机直接进行探索，或由探索凸轮通过机械传动进行探索。
[bookmark: _Toc26690]B.4  给茧机
接到感知器发出要求添绪的信号后，完成给茧添绪动作。一般都是由捞茧机构从存放一定数量正绪茧的给茧机内捞取茧子，并把被添茧放入缫丝槽，把绪丝交给接绪器。
[bookmark: _Toc9]B.5  捕集器和分离机
将缫丝槽内的落绪茧和蛹衬收集起来，输送到分离机上并加以区分，把落绪茧输送到索绪槽内重新索绪，把蛹衬送入蛹衬盘内。
自动缫丝机按感知型式不同，可分为定粒式自动缫丝机和定纤式自动缫丝机两类。由于定粒式比较落后已被定纤式取代。目前国产自动缫丝机主要有D301A（B）、FD501型、SFD507型、FY-2000型等。
[bookmark: _Toc3967]
附录C
(规范性附录)
生丝纤度控制的机构

[bookmark: _Toc23280]C.1   生丝纤度控制的要求
纤度控制机构是自动缫丝机最为重要的机构之一，机构的好坏直接关系到生产的成败，因此控制机构应满足如下要求：首先，纤度感知器必须灵敏、准确地反映生丝纤度的变化，当生丝纤度变细到细限纤度时能迅速准确地发出感知信号。其次要求探索机构快速传递添绪信号，添绪杆下降和回复时间也要尽可能短。第三，要求给茧机得到信号后能及时并准确无误地每次给出一粒茧子。
[bookmark: _Toc20628]C.2   细限纤度的确定
缫丝过程中当生丝纤度变细到细限纤度时，纤度感知器便会感知并发出添绪信号。因此细限纤度确定是否恰当且是否一致对确保生丝质量是至关重要的。细限纤度可按下式确定：
S细=S目的-S茧＋S修 
式中：S细为生丝细限纤度；S目的为生丝目的纤度；S茧为茧丝纤度；S修为纤度修正值
[bookmark: _Toc22384]C.3   细限纤度的修正
修正值范围一般为0.15～0.3dtex（0.14～0.27旦），解舒好的茧子修正值取小些，反之可取大些。当原料茧丝纤度特征数一定时，细限纤度对控制生丝平均纤度是很重要的，23.3dtex（21旦）生丝的细限纤度一般在21.3～22.0dtex（19.2～19.8旦）之间。另外，当茧丝纤度特征数发生变化时，也应适当调整细限纤度值，这点在工艺管理时要注意。
[bookmark: _Toc31862]C.4   短杠杆定纤感知器
短杠杆感知器采用间歇感知，隔距轮按一定周期摆动，当丝条进入隔距轮产生摩擦力，丝条粗则摩擦力大，其力距大于重力距与支点摩擦力之和，隔距轮摆动，细限感知杆上升到上位，不发信号。若丝条细到小于细限纤度，产生的摩擦力距小于重力距与支点摩擦力矩之和，则感知器不动，细限感知杆处于下位，发出要求添绪的信号，通过探索机构，给茧机完成给茧添绪。现在使用的自动缫丝机机型都采用短杠杆定纤感知器。 
[bookmark: _Toc19910]C.5   探索机构的作用与工艺要求
纤度自动控制系统中的探索、传递、放大元件称作探索机构，其作用有：了解感知器有无添绪信号的探索作用；将探索到的添绪信号传递给给茧机的传递作用；补充添绪信号的能量，放大位移的放大作用。
为了很好地完成上述三个作用，工艺上对探索机构提出下列要求：传递信号要正确、及时；与给茧机的配合要协调；对感知器的作用力要小。


[bookmark: _Toc4381]
附录D
(规范性附录)
给茧机
[bookmark: _Toc30708]D.1  给茧机的工艺要求
给茧机是纤度自动控制系统中的执行元件，相当于人的双手，完成给茧添绪工作，缫丝工艺对给茧机符合下列要求：
a.给茧添绪要及时，绪间及时性差异要小；
b.给茧添绪要正确，每添一次总是一粒，绪间正确性差异要小；
c.在提高给茧机正确性，及时性的基础上，要减少屑丝量，防止产生无绪茧，有利于正绪茧的新陈代谢；
[bookmark: _Toc27845]d.便于挡车工操作，便于做清洁工作，适应索理绪机自动加茧的需要。
D.2  给茧机工艺参数
a.给茧周期T：是指给茧机正常工作时，对某绪能进行给茧添绪的最短时间间隙。给茧周期在机构设计时就确定下来。理论上在保证不重添的前提下，希望给茧周期越短越好，这样有利提高匀度和生丝偏差成绩。
b.给茧机的总效率：感知器发出要求添绪信号后，在一个给茧周期内添上一粒茧的概率。实际测定可按下式计算：
 (
发出信号的给茧周期内添上一粒茧次数
)
 (
×
100%
) (
感知器发出要求添绪信号的次数
)[image: ]

c.给茧机有效率：在一个给茧周期内有一个工作正常，能进行给茧的给茧机移到绪下的概率。测定时可按下式计算：                                                                                
 (
     
正常工作的给茧机只数
)
 (
         
额定给茧机只数
) (
×
100%
) (
         
额定给茧机只数
)[image: ]

d.捞茧效率：
捞茧机构捞到一粒茧的概率，测定时可按下式计算：
 (
     
捞到一粒茧的次数
)
 (
         
捞茧次数
) (
 
×
100
)[image: ]


e.添绪效率：捞到一粒茧的给茧机能添上一粒茧的概率。测定时可按下公式计算：
[image: ]
从[image: ]的定义可以知道，给茧机总效率可用下式表示：
              [image: ]
给茧机的上述各种工艺参数，有的是由结构决定的，如Ti n，有的除了与机构有关，同设备操作工艺管理也有密切关系，如各效率。
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