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摘要:为了对集聚纺细纱机 VC型牵伸加装前区压力棒后的纺纱效果进行研究,分析了 VC型牵

伸的特点及在前区加装压力棒后对成纱质量的影响,通过纺制CJM 5.8tex纱以及赛络纺CJM
11.7tex纱分析,表明 VC型牵伸加装前区压力棒后,可进一步缩小浮游区长度,加强牵伸区对

浮游纤维的控制,当采用低硬度、高弹性大直径胶辊,适度钳口隔距、大后区罗拉隔距以及前、后

胶辊直径小档差搭配,能够明显提高成纱质量。
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Abstract:Inordertoprobeintothespinningeffectofthepressbarinthefrontareaonthecom灢
pactspinningframewithVCdraft,analysisisdonetothefeatureoftheVCDraftandtheim灢
pactonspinningqualitywhenpressbarinstalledinthefrontarea.SpinningCJM5.8texand
Siro灢spinningCJM11.7texprovesthatVCdraftwithpressbarinthefrontareacanfurther
shortenthefloatingdistance,thuswithgoodcontroloftheflyingfiberinthedraftarea.Spin灢
ningqualitycanbemarkedlyimprovedthebig灢dia.cotwithlowrigidityandhighelasticityis
employedwithproperconfigurationofnippergauge,bigrollergaugeintherearareaandwith
smalldifferenceofdiameter.
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要从事质量控制技术和纺纱工艺方面的研究。

暋暋环锭细纱机采用 VC型牵伸,是INA灢V型牵伸

的发展;而后区压力棒曲线牵伸是细纱牵伸型式的

进步。在牵伸后区加装压力棒后,可强化后区的摩

擦力界,有利于提高后区牵伸能力,从而提高成纱质

量。前区压力棒牵伸,是借用并条压力棒的原理,在
细纱机主牵伸区采取附加摩擦力界的工艺措施,缩
小了浮游区长度,加强牵伸区浮游纤维控制,二者综

合对改善成纱条干均匀度有明显效果。

1暋VC型牵伸机理及对成纱质量的影响

1.1暋VC型牵伸的特点

VC型牵伸结构见图1,其中压力棒直径为6
mm,压力棒中心与后罗拉中心距为24 mm,与第二

罗拉的垂直距离为18 mm。

暋暋控制辊式 VC型曲线牵伸是在 V 型曲线牵伸

罗拉配置基础上,在后区增加一根直径为6 mm~
10 mm 的控制辊,使后区中部成为控制辊式曲线牵

伸。控制辊下压纱条产生接触包围弧,在后区中部

形成较强的附加摩擦力场,并增加了摩擦力场的纵

向长度,从而有利于对牵伸纱条纤维的控制,使变速

点向中钳口前移、集中和稳定,使得后区牵伸力比 V
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图1暋VC型牵伸

型曲线牵伸有所提高。
前区是控制浮游纤维的重点区域,增加前区压

力棒后,可缩小浮游区长度,使牵伸区浮游纤维的控

制被加强进而提高了产品质量[1]。使用前区压力棒

的情形如图2所示。

图2暋VC型牵伸使用前区压力棒

1.2暋VC型牵伸使用压力棒的影响

在 VC型牵伸后区加装压力棒,须条在压力棒

表面形成的包围弧将阻止纱条翻滚及捻回向中钳口

移动,从而减少捻回重分布及捻回损失[2]。还可使

后牵伸区须条较多的剩余捻度输送至前牵伸区,增
强了须条的紧密度及中部的摩擦力界强度,使纤维

变速点向前钳口集中,有利于改善成纱条干质量。

VC型牵伸前区加装压力棒,是在长度为 13
mm~14 mm 的纤维浮游区附加摩擦力界,进一步

缩短了浮游区长度,使牵伸区内的慢速纤维和浮游

纤维在未开始变速前始终受到较强的摩擦力界控

制、减少提前变速,利于更多弯钩纤维伸直,达到降

低条干CV 值的目的。

2暋VC型牵伸工艺使用前区压力棒的效果

2.1暋细纱机VC型牵伸工艺配置

JWF1562型集体落纱环锭细纱机(长车)采用

V型牵伸,加装前、后压力棒,后区牵伸倍数优选为

1.36;钢丝圈更换周期控制在10d以内;前罗拉速

度为175r/min。主要工艺参数见表1。
表1暋JWF1562型细纱机的主要工艺参数

项目 参数

机型 JWF1562+同和集聚纺

牵伸型式
三罗拉双胶圈、VC型牵伸、
气动加压摇架

中后罗拉隔距/mm 16.5暳28
后区牵伸倍数 1.36
锭速/(r·min灢1) 16000
摇架型号 QYJ灢149V
摇架压力/(N·双锭灢1) 90暳200暳160暳200
上销型号 SX灢6833型尼龙弹性上销

胶辊型号 LX灢966型铝衬管胶辊

胶辊直径/mm 30暳30暳27.4暳29
下销型号 FA506灢1218A
隔距块类型 压力棒隔距块或上销压力棒

纺纱号数/tex 4.8~14.6
纺纱型式 赛络纺,集聚纺

2.2暋集聚纺细纱机VC型牵伸使用前区压力棒的

效果

集聚纺细纱机 VC型牵伸使用前区压力棒,利
用并条压力棒的原理,在细纱机主牵伸区采取附加

摩擦力界的工艺措施,缩小了浮游区长度,加强了对

牵伸区浮游纤维的控制,减缓捻回重分布和纤维局

部破裂的问题,对改善成纱条干均匀度、降低常发性

纱疵有明显的效果。加装压力棒是提高纱线质量最

有效的措施,但是其牵伸力和控制力的失衡会造成

牵伸不开的问题,所以必须加强管理,才能使前区压

力棒发挥最大的作用,具体应用效果见表2、表3。
表2暋使用压力棒时纺长绒棉的效果对比

压力棒 罗拉隔距/mm 条干CV/%
细节 粗节 棉结(+140%) 棉结(+200%)

个·km灢1
毛羽 H 值 CVb/%

不用 16.7暳28.0 14.85 42 63.0 412.5 138 1.9 2.40
用 17.5暳27.5 14.44 27 45.5 335.0 106 1.9 3.62
暋暋注:品种为CJM 5.8tex,使用前区压力棒后区牵伸倍数为1.21,粗纱捻系数为111,张力扭簧在第三孔,粗纱隔距块

规格为4.0 mm,粗纱牵伸必须顺畅。

暋暋表2、表3数据表明:采用较小的前罗拉隔距, 可减小浮游区长度,使纤维移距偏差减小,从而改善
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表3暋前区压力棒工艺配合使用效果对比一

项目 使用效果

前区压力棒隔
距块规格/mm

2.5 3.0 2.5

后区牵伸倍数 1.37 1.43 1.48
罗拉隔距/mm 17.5暳32 17.5暳32 17.5暳35
胶辊型号 LX灢966A LX灢966 LX灢966A
胶辊直径/mm 30暳30暳28.830暳30暳28.830暳30暳28.8
条干CV/% 14.14 14.78 15.06
细节/
(个·km灢1) 18.5 27.5 43.3

粗节/
(个·km灢1) 44.0 70.5 50.8

棉结(+140%)/
(个·km灢1) 295.0 397.5 382.5

棉结(+200%)/
(个·km灢1) 86.5 143.5 122.5

毛羽 H 值 1.92 1.86 2.00

暋暋注:品种为CJM 5.8tex。

成纱条干;但罗拉隔距过小,个别纱锭出硬头问题严

重,锭间差异大;因此,采用适度的前区隔距,大后区

罗拉隔距有利于稳定成纱质量。

暋暋胶辊受压变形后与罗拉形成牵伸或握持钳口,
钳口宽度随胶辊直径、压缩变形量的增大而增大,随
后区牵伸倍数的增大而减小[3];当牵伸倍数大时,钳
口截面控制的纤维量亦少。VC型牵伸细纱的牵伸

几何尺寸发生变化时,须条在罗拉和胶辊的正负包

围弧上纵向运动,控制要求稳定;因此,对胶辊的硬

度有一定的要求:胶辊直径和后区牵伸倍数都小时,
胶辊握持力弱,成纱条干差;胶辊直径和后区牵伸倍

数都大时,胶辊握持力强,对中区控制有一定的影

响;前、后档差异应控制在合理的范围内,才能获得

较为稳定的质量。隔距钳口偏小掌握,牵伸控制过

紧,纤维变速较为集中,对成纱强力有利[4]。
小后区牵伸倍数配合罗拉小隔距,可实现集中

牵伸,使牵伸效率明显提高;但由于后区的纤维整理

空间有限,造成细节增多,同时容易出现质量波动的

问题[5],尤其纺针织用纱时,更易出现质量问题。在

具体的工艺设计中,针对不同的纱线品种,往往需变

动罗拉隔距,使工作量增加,若使用粗纱配合大的捻

系数,则可以适应多品种纱线。
综上所述,使用小钳口、大后区隔距、小后区牵

伸倍数、大胶辊直径、重加压、中负压、合理粗纱捻系

数配置,可明显提高成纱质量[6]。

2.3暋集聚赛络纺细纱VC型牵伸使用前区压力棒

的效果

集聚赛络纺纱是一种平行喂入双根粗纱、输出

后并合几种新型纺纱技术的综合纺纱形式,其成纱

风格是单纱股线的效果。集聚赛络纺改善成纱质量

的原理是由其纺纱特性决定的,经过集聚区后两根

单纱不再有纺纱三角区,从而不会出现纤维从纱线

中分离出来或被嵌入到另一根纱中的现象。因此,
纤维须条整齐顺直,纱线毛羽少、强力高,条干质量

得到改善。
集聚赛络纺纱的主要工艺:粗纱大捻系数,定量

偏轻控制;细纱以“一重、两大、二小、一无、一勤、二
适中暠为原则,“一重暠为重加压,“两大暠指大后区隔

距、大胶辊直径,“二小暠为小后区牵伸倍数、小钳口

隔距;“一无暠是无导纱动程,“一勤暠指揩车要勤,“二
适中暠为钢领、钢丝圈配套适中、喇叭口中心距适中。
加装前区压力棒同样起到了缩小浮游区、控制纤维

变速的效果,对提高成纱质量有明显效果。平行喂

入两根粗纱时,选用两眼间距为10 mm 的喇叭口,
无横动装置动程,从而避免粗纱移动到胶辊边缘;因
粗纱定量较轻,为减少粗纱的意外牵伸,应更新全部

吊锭。前区压力棒工艺配合使用效果见表4。
表4暋前区压力棒工艺配合使用效果对比二

项目 2.0mm
钳口

前区压力棒隔距块

3.0mm 2.5mm 2.5mm
后区压力棒 无 有 有 有

后区牵伸倍数 1.43 1.43 1.48 1.48
罗拉隔距/mm 16.5暳2817.0暳3017.0暳3016.7暳28
胶辊型号 LX灢966 LX灢966 LX灢966A LX灢966A
胶辊直径/mm 30暳30.2暳28.8
条干CV/% 12.71 10.64 10.57 12.1
细节/
(个·km灢1) 2.5 0 0 0

粗节/
(个·km灢1) 15.0 6.7 2.1 6.7

棉结(+140%)
(个·km灢1) 148.3 43.3 27.9 40.0

棉结(+200%)/
(个·km灢1) 30.8 11.7 3.6 12.5

管间CVb/% 3.96 2.83 3.90 3.57
毛羽 H 值 2.07 2.47 2.42 2.42
强力/cN 210 220 226 219
强力CV/% 10.39 5.61 8.17 9.18

暋暋注:品种为CJM 11.7tex。
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暋暋实践表明:纺制11.7tex的纱线就等于用细绒

棉纺制5.83tex的单纱。在纺纱过程中,随着截面

内纤维的减少,由于没有长绒棉将给纺纱过程增加

一定的难度;同时还需要克服高倍牵伸带来的负面

影响,因此在细绒棉纺纱的空间面临极限。加装前

区压力棒后,可加强纤维在横向运动方面的控制,使
成纱质量明显提高[7灢9]。

3暋结语

3.1暋VC型牵伸是INA灢V 型牵伸的发展,其采用

后区压力棒后使下压纱条产生接触包围弧,在后区

中部形成较强的附加摩擦力场,从而增加了中后区

摩擦力场的纵向长度,有利于对牵伸纱条和纤维的

控制,使变速点向中钳口前移、集中和稳定,后区牵

伸力比 V 型曲线牵伸有所增大。其采用前区压力

棒,是借用并条压力棒的原理,在细纱主牵伸区采取

附加摩擦力界的工艺措施,缩小了浮游区长度,加强

了牵伸区浮游纤维的控制,对改善成纱条干均匀度

有明显效果。

3.2暋采用大直径、低硬度、高弹性、小档差胶辊,配
合统一工艺压力;适度前区控制,结合过紧前区控

制;合理张力架尺寸,大后区隔距、大粗纱捻系数,配
合适度后牵伸倍数;稳定平衡牵伸力和握持力,能够

保证 VC型牵伸装置使用前区压力棒质量稳定。
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桽 标准园地

纺织器材分技术委员会2014年度完成纺织器材标准复审项目

全国纺织机械与附件标准化技术委员会纺织器材分技术委员会(SAC/TC215/SC2)2014年度共完成纺

织器材国际标准复审6项,行业标准复审7项,结论汇总见下表。

2014年度纺织器材标准复审结论汇总表

类别 序号 标准名称 制、修订

国际
标准

1 ISO96/1:2009暋环锭细纱机和环锭并纱机用钢领和钢丝圈暋第1部分:T型钢领及配用的钢丝圈 继续有效

2
ISO96/2:2009暋环锭细纱机和环锭并纱机用钢领和钢丝圈暋第2部分:HZCH、HZ和J型钢领及
配用的钢丝圈

继续有效

3 ISO366/2:2009暋纺织机械与附件暋筘暋第2部分:平板梁金属筘的尺寸和标记 继续有效

4 ISO366/3:2009暋纺织机械与附件暋筘暋第3部分:双弹性梁金属筘的尺寸和标记 继续有效

5 ISO368:2006(2009)暋纺纱准备、纺纱和并(捻)机械暋环锭纺、并、捻锭子用纱管暋锥度1暶38和1暶64 继续有效

6 ISO5234:2005(2010)暋纺织机械与附件暋金属针布暋尺寸定义、齿型和包卷 继续有效

行业
标准

1
2
3
4
5
6
7

FZ/T92075—2008暋织机卷取辊用包覆带

FZ/T92076—2008暋弹性针布用底布

FZ/T94013—1993(2007)暋梭子用梭尖

FZ/T94014—1993(2007)暋梭子用梭芯

FZ/T94015—1993(2007)暋梭子用底板弹簧

FZ/T96013—1993(2007)暋帘子线捻线用铝质双边筒管

FZ/T96014—1993(2007)暋帘子线捻线用塑料双边筒管

继续有效
继续有效
继续有效
继续有效
继续有效
继续有效
继续有效
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