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气动加压V型牵伸细纱机实施重定量
大牵伸工艺的生产实践

计万平,周暋慧
(武汉江南实业集团有限公司,武汉暋430415)

摘要:为了探讨在气动加压摇架 V 型牵伸细纱机上实施重定量、大牵伸生产工艺的效果,分析了

其机理并通过在FA506型细纱机上使用创新型牵伸元件,优选细纱牵伸工艺参数纺R/T60/40
9.8tex纱实践,从减小前纺设备配置,节约用工及产品质量3个方面对其应用效果进行了评估。
试验表明在满足成纱质量的前提下,气动加压摇架 V 型牵伸细纱机纺 R/T60/409.8tex纱完

全具备采用重定量大牵伸生产工艺的基本条件,粗纱定量可由2.8g/(10 m)增至5.1g/(10 m),
且对成纱条干质量和常发性纱疵的改善均十分有利;虽然实施5.1g/(10 m)重定量生产工艺的

条干CVb 值和平均强力下降,有害毛羽明显增多,但是通过合理调整粗纱定量和细纱总牵伸倍

数,也能够生产市场要求较高的纱线品种。指出在 FA506型气动加压摇架 V 型牵伸细纱机上

采用较大的粗纱定量,在减少前纺设备开台、节约生产用工、节能降耗、提高生产效率方面能够发

挥较显著的作用。
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ApplicationPracticeoftheSpinningFrameofPneumaticCradlewith
V灢draftinProductionwiththeProcessofHeavyRationwithBigDraft

JIWanping,ZHOU Hui
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Abstract:Withtheaimofapproachintoapplicationeffectofthespinningframeofpneumatic
cradlewithV灢draftinproductionwiththeprocessofheavyrationwithbigdraft,analysisis
donetotheworkingmechanism.Evaluationisdonetotheeffectofspinningpracticewiththe
spinningframeFA506inspinningyarnR/T60/409.8texwiththeinnovateddraftpartsand
theoptimizeddraftprocessfromthethreeaspectsincludingreductionoftheequipmentsinthe
pre灢spinningsection.Itprovesthatconsideringtheyarnquality,spinningyarnR/T60/409.8
texwiththeframeofpneumaticcradleofV灢draftcanbeequippedwiththeprocessofheavyra灢
tionwithbigdraft.Therovingrationcanbeincreasedfrom2.8g/(10m)to5.1g/(10m),

consequentlyimprovingthemassregularfaultsdramatically.ItcannotbedeniedthattheCVb

andtheevenstrengthdecreaseandthehairinessincreasemarkedlywithprocessofheavyration
5.1g/(10m),properregulationoftherovingrationandthegeneraldraftmultiplyofthespun
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yarncanalsoassuretheproductionoftheproductsthatmeetthemarketdemand.Itispointed
outthatthespinningframeFA506withpneumaticcradleofV灢draftifusingbiggerrovingra灢
tion,theframehasabigpotentialinreductionoftheequipmentinthepre灢spinningsection,la灢
boreconomyandenergyeconomyandincreaseoftheproductionrate.
KeyWords:weightingtopcradle;benttopcradle;cot;pneumatic;cradle;V灢draft

0暋引言

现代环锭纺牵伸技术随着不断改善成纱质量和

增大总牵伸倍数的创新实践而发展,重定量、大牵伸

工艺的生产实践翻开了环锭纺牵伸型式技术进步的

新篇章。早在20世纪90年代,纺纱技术在SKF直

线牵伸的基础上发展了后区采用 V 型牵伸型式的

INA灢V型牵伸装置,从而使细纱机理论上能实现

(30~60)倍的总牵伸。但实际应用上总牵伸倍数达

到40倍以上后,成纱条干质量随牵伸倍数的增大而

明显下降,尤其是纺一些高端品种时,总牵伸倍数只

有设计在35倍以下,成纱质量才能达到设计要求。
在稳定产品质量的前提下,为了使牵伸能力进一步

提高,在 V型牵伸装置上将普通上销替换成碳纤尼

龙弹性单压力棒上销,使后区控制浮游纤维的能力

显著增强,通过优化细纱相关工艺,积极采用先进的

纺纱专件和器材,从而为 V 型牵伸实现重定量、大
牵伸提供了技术条件。笔者结合生产实践,重点谈

一谈在气动加压摇架 V 型牵伸装置的细纱机上纺

R/T60/409.8tex纱实施的重定量、大牵伸工艺。

1暋气动加压摇架V型牵伸装置实施重定量、
大牵伸工艺的机理

暋暋V型牵伸是把后罗拉中心提高12.5 mm,后胶

辊沿后下罗拉表面向后偏移,使后胶辊和后下罗拉

中心连线与前中罗拉中心线成25曘~28曘的夹角,从
而使后区形成一个 V型牵伸区;后区牵伸非控制区

长度从SKF直线牵伸的48 mm~52 mm 缩短到

35mm。使用碳纤尼龙弹性单压力棒上销后,在后

区中部添加了一根压力棒,不仅显著增加了后区中

部摩擦力场强度的分布,而且非控制区长度大大缩

短;同时也消除了中上罗拉反包围弧,使后区牵伸控

制浮游纤维运动的能力明显增强,提高了纤维的伸

直度,对加大后区牵伸倍数十分有利。由于后区独

特的牵伸曲线,减少了粗纱须条在后区牵伸中的捻

回重新分布的问题,并使其保留较多的剩余捻回,使
喂入前区纱条的内在结构和紧密度有了明显的改

善,达到了挖掘前区最大牵伸潜力的目的[1灢3],从而

实现了 V型牵伸装置总牵伸能力的大幅提升。

2暋牵伸配置的改进和创新

2.1暋V型牵伸装置配置气动加压摇架的结构特点

在FA506V 型 牵 伸 细 纱 机 上,采 用 QYJ30灢
125V型气动加压摇架,圆钢管型摇架支管轴内为整

体长气囊。该摇架以压缩空气静压为动力源,在气

压的作用下气囊膨胀顶住压力板,经联接杆传递对

罗拉加压;调节气囊压力可对整台车摇架进行无级

调压,改变上销的位置可以调节3个以上罗拉间压

力的分配。
当细纱机需要停车一段时间,关闭进气,气动加

压摇架即处于半释压状态;摇架的半释压功能有利

于保护胶辊和再开车时减少细节和纱线断头。
在使用整体气囊摇架时,一定要重视相邻摇架

之间相互干涉的问题:即当掀起某一套摇架时,其相

邻的摇架压力会升高;而压下该摇架时,其相邻摇架

的压力会下降到比掀起前更低的水平,所以整体气

囊摇架在安装、调试和使用过程中是相当麻烦的,必
须引起设备维修人员的高度重视。

2.2暋后区采用尼龙弹性单压力棒上销

在 V型牵伸上实施重定量生产工艺,当粗纱定

量加大时,细纱牵伸倍数也随之加大、牵伸力增大,
且牵伸附加不匀增大,如果不能有效地控制每根纤

维的变速,就会对成纱质量造成十分不良的影响。
后区采用碳纤尼龙弹性单压力棒上销后,增加了后

区纵向摩擦力场强度的控制范围,在较大牵伸倍数

下实现对纤维的有效控制提供了保障[4]。在同等条

件下,应用普通碳纤尼龙弹性上销(以下简称普通上

销)和碳纤尼龙弹性单压力棒上销(以下简称单压力

棒上销)成纱质量对比见表1。

暋暋为适应重定量大牵伸工艺纺R/T60/409.8tex
纱,我们对 V型牵伸装置做了相应改进。从表1可

看出,改变装置后,仍然使用原来的普通上销,成纱

质量很差;使用单压力棒上销后,成纱质量大幅上

升,而且比常规工艺生产的R/T60/409.8tex纱
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暋暋表1暋两种上销纺R/T60/409.8tex纱成纱

质量对比

类型
粗纱定量/
(g·(10m)灢1)

条干

CV/%
细节 粗节 棉结

个·km灢1

牵伸
装置

普通上销

单压力棒
上销

2.8
5.1

13.80
14.45

10
16

73
98

135
180

5.1 13.50 7 67 122

V型

改进

V型

的成纱质量还要好。

2.3暋采用新型下销

新型曲面下销是牵伸区形成弹性钳口的重要部

件之一。肇东纺机制造的专利产品新型曲面下销,
是在普通下销的基础上将平面宽度减小、凸缘变薄、
阶梯高差增加,以更有利于发挥胶圈的弹性;适度增

大中部加压,控制纤维提前变速,有利于条干均匀度

的改善。应用两种下销的成纱质量对比见表2。
表2暋两种下销成纱质量对比

类型 条干CV/%
细节 粗节 棉结

个·km灢1

普通下销 13.65 10 87 155
新型下销 13.33 7 79 139

暋暋注:粗纱定量5.1g/(10m)。

暋暋从表2的试验数据可以看出,新型专利下销对

成纱质量的改善十分明显,但由于其曲线与直线部

分高度差增大,积聚的飞花不易带走,所以挡车工应

加强这些部位的清洁工作。

2.4暋胶辊的选用

2.4.1暋采用高弹性低硬度免处理胶辊

实施重定量、大牵伸工艺纺 R/T 60/409.8
tex纱,前列使用高弹性、低硬度 WRC灢868型免处

理胶辊,有利于提高握持力,降低握持力不匀率,改
善前罗拉钳口握持力的稳定,实现对前区纤维的有

效控制,从而提高了条干均匀度。目前的国产免处

理胶辊在改善成纱条干均匀度,减少细节、粗节和成

纱毛羽方面发挥着重要的作用,但在不同地区、不同

季节、不同纺纱纤维应用方面却不太理想。比如在

武汉市及周边地区高温高湿季节纺粘涤混纺产品,
使用 WRC灢868型胶辊,还不能真正实现免处理,在
实际应用中必须对 WRC灢868型胶辊表面进行化学

涂料微处理,才能最大限度地发挥其纺纱功能[5]。

2.4.2暋气动加压摇架前、后胶辊直径的选用

在 V型牵伸装置中,气动加压摇架使用的后胶

辊沿后罗拉后移,从而改变了压力分配,前、后胶辊

直径大小的搭配对成纱质量有较大的影响,试验数

据见表3。
表3暋前后胶辊直径大小对成纱质量的影响

后胶辊直径/

mm

条干CV/

%

条干

CVb/%

细节 粗节 棉结

个·km灢1

29.3 13.1 2.20 6 75 149
29.0 13.1 2.23 7 77 155
28.7 13.2 2.31 8 79 152
28.4 13.4 2.40 11 82 161
28.1 13.7 2.48 13 89 166
27.8 13.9 2.53 15 97 172
暋暋注:前胶辊直径为29.6mm;粗纱定量为5.1g/(10

m)。

暋暋表3试验结果表明,后胶辊的直径应尽量接近

前胶辊的直径,直径差异在0.30 mm~0.90 mm
时成纱质量较好,直径差异在1.20 mm 以上时成

纱质量逐步下降,生产中应避免出现此种情况。从

表3还可看出,使用后胶辊直径过大时,对成纱质量

的改善并不明显,因此也应少用或不用,以免增加胶

辊消耗。

2.4.3暋后胶辊硬度的选用

细纱机摇架前列上罗拉使用 WRC灢868型免处

理胶辊,其邵尔 A硬度为68度,如果摇架后列也使

用低硬度胶辊,将对后区须条的控制作用加强,但使

系统的牵伸力加大而造成牵伸困难,应用不同硬度

后胶辊与成纱质量的关系见表4。
表4暋不同硬度后胶辊与成纱质量的关系

后胶辊邵尔 A
硬度/度

条干CV/%
细节 粗节 棉结

个·km灢1

68 13.8 11 83 168
73 13.4 9 78 155
76 13.5 9 80 159
80 13.6 11 88 162

暋暋注:粗纱定量为5.1g/(10 m)。

暋暋从表4可以看出,摇架后列上罗拉使用邵尔 A
硬度68度的胶辊,其成纱质量反而较差;使用邵尔

A硬度80度以上的胶辊,成纱质量也呈现下降的趋

势,所以,气动加压 V 型牵伸后列胶辊建议使用邵

尔 A硬度73度~76度的中硬度胶辊对成纱质量较

有利。

2.4.4暋用中胶辊代替中铁辊

用中胶辊代替中铁辊,彻底解决了中铁辊外壳

锈蚀的问题,消除了因铁壳锈蚀运行不良对成纱质

量不利的影响。中胶辊外层由碳纤尼龙高分子材料

注塑成型,由于表面呈网纹状结构能减小上胶圈在

牵伸运行中的滑溜,使上、下胶圈运转的同步性有了
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较大的改善,充分发挥了稳定牵伸的积极作用。应

用中铁辊和中胶辊成纱质量对比见表5。
表5暋中铁辊和中胶辊成纱质量对比

类型
条干CV/

%

条干CVb/

%

细节 粗节 棉结

个·km灢1

中铁辊 13.6 2.5 11 89 178
中胶辊 13.2 2.1 6 71 155

暋暋注:粗纱定量为5.1g/(10 m)。

暋暋表5中试验数据表明,中胶辊的成纱质量明显

优于中铁辊,特别是高温高湿季节,中铁辊锈蚀加

快,成纱质量呈快速下降趋势;缩短上销更换周期,
不仅影响车间生产,而且上胶圈的损耗会增加很多。

2.5暋上下胶圈的合理选用

在纺纱牵伸运动过程中,上、下胶圈组成富有弹

性与一定压力的钳口,柔性地握持和控制纤维的运

动,使纤维变速点稳定前移,从而达到改善成纱质量

的目的。生产实践证明,胶圈内、外表面摩擦因数、
硬度、弹性和表面结构与成纱质量密切相关。具体

试验结果见表6~表8。
表6暋不同型号的胶圈对成纱质量的影响

平面胶圈型号
条干

CV/%
条干

CVb/%
细节 粗节 棉结

个·km灢1

上下为 HD68 13.7 2.3 8 78 152
上下为8110 13.9 2.6 13 98 169
上为 HD68
下为8110

13.6 2.4 11 88 155

暋暋表7暋不同表面结构的胶圈对成纱质量的影响

胶圈型号
条干

CV/%
条干

CVb%
细节 粗节 棉结

个·km灢1

上为 HD68型(平面)
下为8110型(平面) 13.5 2.3 11 89 158

上为 HD68型(内花纹)
下为8110型(内花纹) 13.3 2.1 8 81 152

表8暋新旧胶圈搭配对成纱质量的影响

内花纹胶圈型号
条干

CV/%
条干

CVb/%
细节 粗节 棉结

个·km灢1

上为新 HD68型
下为新8110型 13.8 2.6 15 99 172

上为新 HD68型
下为旧8110型 13.2 2.1 8 81 153

上为旧 HD68型
下为新8110型 13.3 2.2 9 85 155

暋 暋 从表 6 中试验数据可以看出,上胶圈选用

HD68型(邵尔 A68度),下胶圈选用8110型(邵尔

A71度)成纱质量最好,充分表明了胶圈上软、下硬

使用原则的正确性;内花纹胶圈有利于减少滑溜,使
胶圈运行平稳。表7的数据表明,选用 HD68型内

花纹上胶圈、8110型内花纹下胶圈,成纱质量明显

优于平面胶圈,并且在重定量、大牵伸工艺条件下,
内花纹胶圈的使用寿命比平面胶圈可延长1倍多。
由于新胶圈在使用过程中存在走熟期的问题,所以

同时使用新胶圈就会引起牵伸不良、造成细纱出硬

头十分严重,生产困难,成纱质量较差,表8的数据

也说明上、下胶圈新、旧搭配使用的成纱质量明显优

于同时使用新胶圈。另外,在重定量、大牵伸工艺条

件下,上、下胶圈的总厚度应控制在1.9mm 以内,
否则,胶圈钳口过紧,牵伸力过大,会使胶圈的损坏

增多。

3暋V型牵伸细纱工艺参数优选试验

3.1暋粗纱定量

在 V型牵伸细纱机上实施重定量、大牵伸生产

工艺,成纱质量与粗纱定量的大小密切相关。由于

粗纱定量加大,细纱加捻三角区变宽、边部纤维增加

很多,使纱条强度下降、断头和毛羽成倍增多。所以

纺制R/T60/409.8tex纱一定要结合前纺的开台

和产品定位,科学合理地确定粗纱定量范围,才能取

得最佳的效果。

2009年公司搬到开发区新厂后,前纺主机设备

进行了大规模的更新改造,前纺设备的配置大幅减

少,全部生产品种只能走重定量、大牵伸的生产工艺

路线。R/T60/409.8tex纱是我公司定位中等偏

上的纱线品种,如果实施5.0g/(10 m)以下的粗纱

定量,将会使总体生产效率受到较大影响。所以,在
产品质量达到规定要求的前提下,应尽可能地选择

较大的粗纱定量。粗纱定量对成纱质量的影响见表

9数据。
表9暋不同粗纱定量对成纱质量的影响

粗纱定量/

(g·(10 m)灢1)

条干CV/

%

细节 粗节 棉结

个·km灢1

5.02 13.1 7 79 148
5.10 13.3 9 82 153
5.18 13.6 11 88 170
5.26 14.4 29 101 198

暋暋从表9中数据可以看出,随着粗纱定量的加大,
成纱质量逐步变差,常发性纱疵增多;当粗纱定量大

于5.18g/(10 m)时,成纱质量达不到规定要求。
根据产品的定位,纺 R/T60/409.8tex纱时粗纱

定量应控制在5.02g/(10 m)~5.18g/(10 m)。
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3.2暋后区牵伸倍数

在 V型牵伸细纱机上实施重定量、大牵伸生产

工艺,最重要的任务就是加大后区牵伸倍数后如何

解决好成纱条干趋于恶化的问题。V型牵伸后区虽

为曲线牵伸,但对纤维的控制能力还是不如前区,加
大后区牵伸倍数,使后区牵伸力加大,牵伸力的波动

同时增大,影响纤维的稳定变速;当在后区使用单压

力棒上销后,控制纤维运动的能力加强,使成纱质量

得到明显改善[6]。不同后区牵伸倍数对成纱质量的

影响见表10。
表10暋不同后区牵伸倍数对成纱质量的影响

后区牵伸倍数
条干CV/

%

细节 粗节 棉结

个·km灢1

1.22 13.6 12 90 161
1.25 13.3 10 81 157
1.29 13.2 8 77 144
1.30 13.4 11 92 166
1.34 13.6 13 97 172
1.39 14.1 21 120 210

暋暋注:粗纱定量为5.1g/(10 m)。

暋暋后区牵伸倍数设计过大,主牵伸区的牵伸能力

被削弱,成纱条干水平下降;后区牵伸倍数设计得过

小,将会增加主牵伸区的负荷,使牵伸的稳定性和锭

间一致性变差。同时,前区牵伸力的增大,生产中易

出现牵伸不开的问题,反而会使成纱条干恶化。综

合表10的试验数据,后区牵伸倍数控制在1.25~
1.34对成纱质量比较有利。

3.3暋罗拉中心距

V型牵伸装置罗拉中心距的大小关系到握持力

和牵伸力的平衡,直接影响条干CV 值。在重定量、
大牵伸工艺条件下,加大粗纱定量实际上增大了系

统的牵伸力;但在正常纺纱状态下,牵伸力的增大往

往受到握持力的限制,罗拉中心距过小则控制过强,
将造成牵伸困难、生产难做、产品质量发生波动。所

以,一定要结合粗纱定量的大小,把罗拉中心距调整

到适当的位置,使纱条在向前运行的过程中,把牵伸

力增大的趋势逐渐减缓下来,以实现正常纺纱[7]。
不同的罗拉中心距与成纱质量的关系见表11。

暋暋在重定量纺纱工艺条件下,前中罗拉中心距仅

作较小范围的调整,而中后罗拉中心距应随后区牵

伸倍数的增大在较大范围调整。从表11可以看出,
中后罗拉中心距调整后的成纱质量变化十分明显,
当中后罗拉中心距大于58 mm 时,成纱质量明显

下降。综合表11的试验数据,中心距43.5 mm暳

表11暋不同罗拉中心距与成纱质量的关系

罗拉中心距/mm
条干CV/

%

细节 粗节 棉结

个·km灢1

42暳49 13.6 11 95 139
42.5暳56 13.5 9 73 134
43.5暳55.5 13.2 6 65 110
44.5暳56 13.6 11 77 141
45暳58 14.1 13 89 154

暋暋注:粗纱定量为5.1g/(10 m)。

55.5 mm 时的成纱质量最好。

3.4暋钳口隔距

钳口隔距块作为一种工艺元件,其正确使用对

成纱质量和车间生产起着至关重要的作用。生产实

践证明,随着粗纱定量的变化,纺同一号数纱的钳口

隔距块一定要作相应的调整,当粗纱定量增大时胶

圈钳口对纤维的控制力也加大,如果钳口的握持力

不能适应,就会造成牵伸不良。如纺 R/T 60/40
9.8tex纱,当粗纱定量约为5.1g/(10 m)时,使用

2.5 mm 隔距块千锭时出硬头的数量达到856根,
使用3 mm 隔距块后数量则降至3根左右。

3.5暋摇架压力

在重定量、大牵伸工艺条件下,为了适应前、后
区牵伸力增大的要求,摇架必须施加足够大的压力

在胶辊上,以维持最小握持力大于最大牵伸力的要

求。气动加压摇架使用压缩空气的压力一定要达到

0.4 MPa~0.6 MPa,并尽量保持稳定。纺 R/T
60/409.8tex纱,当粗纱定量在5.10g/(10m)时,
气动加压摇架压力表的示值应调整为0.08 MPa左

右,对应气动摇架的压力为180N暳140N暳160 N。
当粗纱定量发生变化时,应对压力表的示值作相应

微调[8]。
由于相邻摇架的相互干涉问题,在调整气动加

压摇架前胶辊压力时应按以下步骤进行。

a)暋先用压力表测试仪将每套摇架的压力调至

规定的范围内。

b)暋相邻摇架加压后,压力会发生变化,应根

据回测压力的示值予以调整,使前罗拉的加压控制

在175 N~180 N。

c)暋全部回测后,再按锭数的10%抽查加压情

况,不符合要求的再进行适当调整;通过反复调整,
确保整台气动摇架的压力控制在稳定的范围内;压
力偏差值:上偏差为+10 N,下偏差为-5 N。

3.6暋胶辊的前冲量

前胶辊的前冲量大小对成纱质量有一定影响,
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适当的前冲量可以增大须条在前区下罗拉上的包围

弧,有利改善成纱条干均匀度。前冲量太小,对成纱

质量的改善不明显;前冲量过大,前罗拉钳口的压力

减小,使握持力相应减小,对前区纤维的控制能力变

差,不利于成纱质量,而且过大的前冲量也会影响值

车工的接头速度。选择不同的前胶辊前冲量纺纱对

比情况见表12。

暋暋表12暋选择不同的前胶辊前冲量对成纱质量

的影响

前冲量/mm
条干CV/

%

细节 粗节 棉结

个·km灢1

2 13.5 11 74 140
3 13.4 9 70 135
4 13.3 7 68 129
5 14.5 13 78 152

暋暋注:粗纱定量为5.1g/(10 m)。

暋暋从表12试验数据对比可以得出结论,前冲量为

3 mm 或4 mm,对成纱质量的改善均十分有利。
为了方便值车工接头,我们把前胶辊的前冲量确定

为3 mm。

3.7暋粗纱捻系数

在一定的范围内,粗纱捻系数、粗纱定量与粗纱

强力密切相关。粗纱强力过大会使系统的牵伸力增

加很多,所以,在重定量工艺条件下,粗纱捻系数不

能设计得过大;否则,在牵伸过程中会出现解捻困难

和牵伸不开的问题,影响车间生产和产品质量[9]。
不同的粗纱捻系数对成纱质量的影响见表13。

表13暋不同粗纱捻系数对成纱质量的影响

捻系数
条干CV/

%

条干CVb/

%

细节 粗节 棉结

个·km灢1

68 13.7 2.6 15 98 163
72 13.3 2.4 8 70 130
76 13.4 2.3 9 68 129
78 13.6 2.5 13 95 166

暋暋注:粗纱定量5.1g/(10 m)。

暋暋从表13可以看出,粗纱捻系数对成纱质量的影

响十分明显,当粗纱捻系数大于76时,粗纱出硬头

的问题开始增多、成纱条干水平下降;由于粘胶纤维

和涤纶纤维混纺产品的抱合力较差,如果粗纱捻系

数小于72时,粗纱须条的紧密度下降易造成意外牵

伸,使纱线强力降低,毛羽增加很多,成纱质量也会

下降,因此纺 R/T 60/409.8tex纱,粗纱捻系数

应控制在72~76。

3.8暋细纱捻系数

细纱捻系数的大小与成纱强力密切相关,在加

捻的过程中纱线径向压力的增大使纤维间的抱合力

逐步加强,当捻系数加大到某一个数值时,成纱强力

达到最大值;但当捻系数继续加大,纱线外层缠绕的

纤维数量增多、内层纤维的比例下降,纱线强力则呈

现出下降趋势。所以,细纱捻系数的设计,一定要保

证纱线强力处在最佳值。为此,我们对细纱捻系数

进行对比试验,纺 R/T 60/409.8tex纱,细纱捻

系数分别为395、415、430、440时,单纱强力分别为

141cN、148cN、155cN、和142cN,试验表明细纱

捻系数控制在415~430为佳。

3.9暋车间温湿度

由于R/T 60/409.8tex纱中含较大比例的

粘胶纤维,而粘胶纤维吸湿能力较棉纤维大,在加工

过程中对温湿度的变化十分敏感,所以车间温湿度

要严格控制。在高温、高湿季节,纱条回潮率较大,
纤维转移比较困难,罗拉、胶圈、胶辊缠绕问题较严

重,细纱牵伸不开出硬头的问题也比较多,成纱条干

均匀度差、粗节增多,同时钢领和钢丝圈表面发涩,
造成飞圈,使细纱断头增加,所以车间温度应控制在

28 曟~33 曟,相对湿度应控制在50%~56%。低

温、低湿季节,因粗纱定量达到5.1g/(10 m)的较

高水平,牵伸截面内纤维的数量明显增多,粘胶纤维

之间、涤纶纤维之间以及它们相互之间摩擦产生的

静电相对较多,使纤维抱合力差、车间飞花多,影响

条干CV 值,使成纱强力下降、毛羽增多;所以车间

温度应控制在23 曟~28 曟,相对湿度应控制在

48%~52%。

3.10暋优化细纱工艺参数

优化的细纱工艺参数见表14。
表14暋优化的细纱工艺参数汇总

项目 参数

粗纱定量/(g·(10 m)灢1) 5.10
总牵伸倍数 56.1
后区牵伸倍数 1.29
罗拉中心距/mm 43.5暳55.5
钳口隔距块/mm 3.0
摇架压力/(N·(双锭)灢1) 180暳140暳160+10

-5

前胶辊冲量/mm 3
粗纱捻系数 76
细纱捻系数 430
锭子转速/(kr·min灢1) 16.5
罗拉转速/(r·min灢1) 175
温度/曟
湿度/%

冬季23~28
48~52

夏季28~33
50~56
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4暋应用效果

在满足成纱质量的前提下,在气动加压摇架 V
型牵伸细纱机上实施重定量、大牵伸生产工艺纺制

R/T60/409.8tex纱,可以达到减小前纺设备开台

量和节约用工的目的,有利于提高企业经济效益。

4.1暋减少前纺的设备配置

我公司有1.5万锭气动加压摇架 V 型牵伸细

纱机,采用重定量、大牵伸生产工艺纺 R/T 60/40
9.8 tex 纱 能 减 少 40% 以 上 前 纺 设 备。其 中:

FA212 型 梳 棉 机 减 少 5 台,约 节 电 27.5 kW;

FA303型并条机减少4台,约节电22kW;A454

型粗纱机减少2台,约节电24.6kW;以上合计为

74.1kW。如果每天工作按22h、每年工作350d、
电费按0.75元/(kW·h)计算,则每年可节约费用

42.79万元。

4.2暋节约用工

采用重定量、大牵伸生产工艺,前纺设备减少

40%以上,三个班的值车工约可减少9人,如果按每

人每年工资2.4万元计算,则每年可节约工人工资

21.6万元。

4.3暋产品质量对比

常规生产工艺和实施重定量、大牵伸生产工艺

纺R/T60/409.8tex纱的成纱质量对比见表15。
表15暋实施重定量、大牵伸生产工艺前、后纺R/T60/409.8tex纱质量对比

重定量、大牵伸

工艺

定量/

(g·(10 m)灢1)

条干CV/

%

细节 粗节 棉结

个·km灢1

条干CVb/

%

平均强力/

cN

3 mm 毛羽/

(g·(10 m)灢1)
实施前 2.8 13.9 11 75 141 2.1 155.3 18
实施后 5.1 13.5 9 69 133 2.3 141.2 33

暋暋从表15中试验数据看出,实施重定量、大牵伸

生产工艺后,对成纱条干质量的改善和粗节、细节、
棉结的改善均十分有利,但条干CVb 值和平均强力

有所下降、有害毛羽明显增多,所以,当市场对该产

品提出更高的标准时,必须调整粗纱定量和细纱总

牵伸倍数,使产品质量的综合水平达到市场要求。

5暋结语

5.1暋气动加压摇架、V型牵伸细纱机配套使用创新

型牵伸元件,并通过优选牵伸工艺,完全具备了采用

重定量、大牵伸生产工艺的基本条件,在满足产品综

合质量要求的前提下,采用较大的粗纱定量,在减少

前纺设备开台量、节约生产用工、节能降耗、提高生

产效率方面能够发挥较显著的作用。

5.2暋通过在气动加压摇架 V型牵伸细纱机上实施

重定量、大牵伸生产工艺的实践证明,在合理优选专

件、器材和相关的工艺配置后,条干CV 值和常发性

纱疵均能得到有效控制;虽然条干CVb 值、纱线平

均强力和有害毛羽不尽人意,但通过调整粗纱定量、
细纱牵伸倍数并对新型牵伸型式的应用进行全方位

研究和探索后,一定能够实现高端产品的定位要求。

5.3暋在气动加压摇架 V型牵伸细纱机上实施重定

量、大牵伸生产工艺,仅仅依靠创新型牵伸型式生产

出优质的纱线还远远不够,还需要加强设备管理、操
作管理和工艺管理,充分发挥各级管理人员的作用,

认真做好基础性技术工作,时刻关注生产运行中出

现的新情况,及时解决影响生产和产品质量的新问

题。通过不断的实践和探索,重定量、大牵伸工艺一

定会成为我国棉纺织企业实现优质高产高效的常规

化生产模式。

参考文献:

[1]唐文辉.棉纺细纱大牵伸工艺的演变与发展:上[J].棉

纺织技术,2007,35(5):24灢28.
[2]唐文辉.棉纺细纱大牵伸工艺的演变与发展:下[J].棉

纺织技术,2007,35(6):24灢27.
[3]王圣杰.纺纱过程中后区牵伸对成纱质量影响浅析[J].

棉纺织技术,2009,37(8):41灢43.
[4]计万平.细纱后区牵伸形式与重定量工艺的试验分析

[J].棉纺织技术,2008,36(1):5灢8.
[5]余桂林.新型细纱牵伸器材及其使用效果:下[J].棉纺

织技术,2007,35(2):20灢24.
[6]王志坚,祁兴.重定量工艺的生产实践[J].棉纺织技术,

2006,34(9):46灢48.
[7]中国纺织大学教研室.棉纺学[M].2版.北京:纺织工业

出版社,1990:150灢180.
[8]孙伯勇,邵伟华,章友鹤.对棉纺高效工艺的认识与讨论

[J].棉纺织技术,2007,35(6):58灢62.
[9]曹小华,倪远.现代纺纱设备重定量工艺的实践与探索

[J].上海纺织科技,2006,34(5):84灢86.

暱04暰 TextileAccessories暋暋暋暋暋暋暋暋暋暋暋暋Vol.42暋No.1
Jan.2015·40·


