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摘要:为了降低 No363型倍捻机捻度不匀率,分析了捻度不匀率产生的原因,通过工艺参数优

选、关键配件的选配、设备的状态维护、加强操作管理等措施,较好地解决了其捻不匀问题,使细

号和高档股线捻度不匀由4.5%降低到2.0%以内,中粗号股线捻度不匀稳定在2.5%以内,生

产效率达到98.3%。
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0暋引言

暋暋股线捻度不匀率,是指股线加捻后捻回分布的

离散程度。捻度不匀,会使股线各片段内纤维抱合

力不同,表面纤维的倾斜程度不一致,影响股线的强

力、弹性、伸长、光泽、手感和耐磨性等物理机械性能

以及外观特征,影响织物的风格与质量。No363型

日本倍捻机采用龙带摩擦传动对股线进行加捻,依
靠磁场对储纱罐进行固定,为有效控制倍捻机捻度

不匀率,我们分别以倍捻机生产的C/T19.7tex暳
2和CJ9.7tex暳2股线为例,分析捻度不匀产生的

原因并提出控制措施。

1暋倍捻机股线捻度不匀形成的原因

由倍捻机捻度计算公式T=n暳2/v(T———捻

度(捻/m);n———锭速(r/min);v———引纱速度(m/

min)可知,锭速及引纱速度是影响股线捻度不匀的

主要因素。

1.1暋倍捻机锭速差异对捻度不匀的影响

1.1.1暋锭速差异的调查

股线捻度与锭速成正比,锭速变化势必引起股

线捻度不匀,且捻度不匀随着锭速变化差异率的增

大而增大[1]。我们用 MSX灢10型闪光测速仪对6号

车纺C/T19.7tex暳2品种的每个锭子的锭速进行

了测试。根据测试结果,计算出该机台锭速平均值

为9234.52r/min,最低锭速为9209r/min,最高

为9268r/min,锭速极差为59r/min,以平均差系

数表示的锭速不匀率为0.43%。

暱24暰 TextileAccessories暋暋暋暋暋暋暋暋暋暋暋暋Vol.41暋No.1
Jan.2014·42·



另外,我们发现对同品种、不同机台锭速进行测

试的差异更大,这说明倍捻机锭速差异是造成捻度

不匀的一个主要因素[2]。

1.1.2暋影响锭速的因素分析

1.1.2.1暋龙带张力对锭速的影响

由于倍捻机是靠龙带摩擦传动锭子对股线进行

加捻,因此龙带张力的大小直接影响整台车的锭速。
由于龙带本身有一定的弹性,且其张力受气候影响

较大;当秋冬季及长时间停车时,龙带收缩大导致张

力增大,使锭速增高,春夏季则相反。

1.1.2.2暋张紧轮进出位置对锭速的影响

每个张紧轮的进出位置,都会直接影响到相邻

两个锭子的锭速,设备技术条件中对张紧轮进出位

置有严格要求。经过测试,每个调节单位的偏差都

会影响到龙带和锭子的接近度,使锭速偏差约为40
r/min。

1.1.2.3暋锭子的润滑情况对锭速的影响

锭子在龙带摩擦传动下高速回转时同时与两个

力矩发生作用,一个是龙带的摩擦力所引起的转动

力矩,一个是锭子和锭脚轴承的摩擦力所引起的阻

力矩。这两个力矩的大小直接影响锭速的大小,锭
子油的作用是在锭尖和锭胆间形成油膜以减小轴承

对锭子的摩擦阻力,因此锭子的润滑情况直接影响

锭速。
在倍捻机上对同一组锭子在两种润滑状态下的

锭速进行对比测试,一种是锭脚刚清洗加油后的良

好润滑状况,另一种是锭子上车运行一段时间后较

差的润滑状况。用闪光测速仪测得锭子的转速平均

值分别为9240r/min和9196r/min,两种状态相

差44r/min,表明锭子润滑状况对锭速的确有一定

影响。

1.2暋引纱速度对倍捻机捻度不匀的影响

1.2.1暋引纱速度分析

股线捻度与引纱速度成反比,引纱速度的快慢

势必引起股线捻度不匀,且引纱速度差异越大,股线

捻度不匀越严重[3]。

1.2.2暋影响引纱速度的因素分析

1.2.2.1暋筒管的接近度对引纱速度的影响

以CJ9.7tex暳2为例,4种方案测试结果对比

见表1。

暋暋从表1可看出:当筒管小头抬高时,大头和滚筒

摩擦传动,此时引纱速度小于正常状态下的引纱速

度,捻度大于设计要求,且小头抬高越多则引纱速度

越低、捻度差异越大,捻不匀也越大;当筒管大头抬

表1暋不同方案测试结果对比

项目

方案1
小头抬高

1.5 mm

方案2
小头抬高

2.0 mm

方案3
大头抬高

1.5 mm

方案4
大头抬高

2.0 mm
总次数 10 10 10 10
引纱速度/
(m·min灢1) 17.8 16.9 17.5 16.7

不匀率/% 1.5 2.3 2.1 3.1
捻度/
(捻·m灢1) 1044 1084 1046 1094

与标准捻度
(991捻/m)差异 +53 +93 +55 +103

高时,小头和滚筒摩擦传动,此时引纱速度小于正常

状态下的引纱速度,捻度大于设计要求,且大头抬高

越多,引纱速度越低、捻度差异越大、捻不匀越大。
从以上试验可以看出,筒管的接近度也是影响

引纱速度的一个主要因素。

1.2.2.2暋弹仓张力对引纱速度的影响

倍捻机是靠弹仓内弹簧的伸缩对纱线施与张力

的,如果弹仓上下位置安装不正确,或弹仓内弹簧规

格不正确,或弹仓内集花过多,都会影响弹仓施与纱

线的张力,从而影响引纱速度。

1.2.2.3暋大小夹头轴承及摇架夹力对引纱速度的

影响

倍捻机大小夹头是靠两个小轴承转动来实现筒

子转动卷绕的,如果夹头轴承转动不灵活或者摇架

对筒子的夹力不足,都可能影响正常的引纱速度。

1.2.2.4暋锭翼的转动对引纱速度的影响

如果倍捻机生产环境不好,如花毛乱飞或机台

清洁不良,都会造成锭翼和锭管之间夹花毛,使锭翼

转动时出现顿挫现象而影响正常的引纱速度[4]。

2暋倍捻机捻度不匀的控制措施

2.1暋要降低倍捻机捻度不匀率,最主要的是降低锭

速差异率:其一,要保证龙带张力合适且均衡,将重

锤固定在横杆夹座130 mm 处,龙带施以2.2kN
张紧力,获得1.8%的伸长为最佳;其二,定期测量

张紧轮进出位置并及时校正,加强张紧轮轴承的润

滑工作。

2.2暋日常设备管理中,要重视加捻卷绕部件的润滑

工作,如:锭脚要勤洗加油,锭子不能混淆,张量器刻

度、张力片重量、弹仓簧规格、张力刻度、气圈高度要

按工艺严格配置,并有专人定期检查;按要求定期测

量锭速并及时校正[5]。
(下转第54页)
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中心的回水口汇集后进入烘干设备上的回水管

道[8]。

2.2暋使用性能

与图1中的夹套式烘干辊相比,图2中的新型

夹套式烘干辊在性能上具有以下优势。

2.2.1暋由于进汽孔和回水孔的数量都比较多,因此

烘干辊夹层内的冷凝水排除顺畅。据用户反映,新
型夹套式烘干辊外圆面上的温度能够达到工艺要

求,丝片烘干状况良好。

2.2.2暋由于零件的制造精度较高,因此烘干辊的辊

面跳动很小,能够满足长期运转的要求。为了控制

辊面的跳动量,新型夹套式烘干辊除了提高机加工

精度外,还增加了较高精度的动平衡试验。

2.2.3暋安装方式与图1烘干辊相同,互换性良好,
简单易学。

3暋结语

目前比较常见的夹套式烘干辊在结构和使用方

面存在烘干辊外圆面温度达不到工艺要求、丝片不

易被烘干以及烘干辊运转一段时间后,辊面跳动严

重等问题。新型夹套式烘干辊温度符合要求,烘干

状况良好,跳动小,使用性能大大提高,优势明显,值
得推广。
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2.3暋定期检查筒纱和滚筒之间的距离,及时更换损

坏的摩擦橡胶圈,使筒子和滚筒充分接触,保证引纱

速度正常。

2.4暋倍捻机环境相对湿度要达到65%~75%,保
证股线在纱线通道中运行顺畅、引纱速度均匀平稳,
以减少断头、提高运转效率。

2.5暋规范值车工操作,认真做好机台清洁,特别是

锭管内的清洁,防止花毛堆积过多,影响弹仓施与股

线的张力;定期做好张力片和锭翼摩擦部位的清洁

工作,保证锭翼转动灵活顺畅,不出现顿挫问题;落
纱后要及时拉掉锭子轮上的缠纱,以免锭速降低、减
少弱捻;正确选择纸管,确保纸管圆度、同轴度良好,
与槽筒两端接触一致;及时检查清除纸管夹盘回丝,
确保其回转灵活。

2.6暋处理断头必须及时、动作到位:掐头长度适当,
不得过长过短,以免造成股线加捻不匀;接头前一定

给并线预捻,再接头放头;换筒生头时,也要给并纱

头进行预捻,以免因操作不当而造成股线捻度不匀。

3暋结语

要解决好 No363型倍捻机捻度不匀的问题,首

先要做好调查分析,准确找出影响捻度不匀的主要

因素,并根据产品质量要求优选工艺参数,合理选配

关键配件,做好设备的状态维护、加强运转操作管

理。通过采取以上技术和管理措施,较好地解决了

No363型倍捻机捻度不匀的问题,细号和高档股线

捻度不匀由4.5%降低到2.0%以下,中粗号股线捻

度不匀稳定在2.5%以下,生产效率达到98.3%,设
备一直处于良好的运行状态,达到了高产高效、节能

降耗的目的。
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