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摘要:以加压为100N/双锭在高效工艺纺纱的探索为主线,提出了“轻加压、柔控制暠的工艺思

想,分析其对与之配套的胶圈、胶辊的要求;通过纺纱实践,说明了加压为100N/双锭纺纱在高

效工艺运行具有可行性。指出:上、下胶圈的运行稳定性和同步性以及低硬度高弹性胶辊的应用

是纺纱成功的关键,纺纱牵伸理论应与能量守恒定律相结合;轻加压、柔控制思想还需进一步深

入探索。
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0暋引言

高效工艺由于节电、省工、节约成本等优势得到

众多纺纱厂的青睐;但是,粗纱定量大幅度增加后,
为避免纺纱过程出硬头,往往采用“重加压、强控制暠
的工艺思想。然而长期探索发现,100N/双锭的加

压(下称“轻加压暠)也能用于高效工艺中,笔者初步

探索了其对纺纱器材的要求,以供参考。

1暋“轻加压、柔控制暠工艺思想

轻加压:摇架前档压力较小(相对于180N/双

锭),可以在不高于100N/双锭的加压条件下纺纱,
这样可以节能减耗、减少牵伸系统的载荷,减少罗拉

弯曲、传动机件的磨损,延长摇架的使用寿命、胶辊

的回磨周期[1]。
柔控制:对纤维的作用力较为柔和。

2暋对胶圈的要求

高效工艺纺纱,常常采用重加压、强控制的工艺

思想,使总牵伸倍数大幅度增加,其要求的握持力也

相应增加,这样能更好保证“最小握持力大于最大牵
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伸力暠,从而防止细纱出硬头;一旦出硬头,常采用增

加后牵伸倍数、增大中后罗拉隔距、增加摇架前档压

力等方式来减小牵伸力或增大握持力,使得“最小握

持力大于最大牵伸力暠,从而解决细纱出硬头问题。
细纱出硬头,一个重要原因是上、下胶圈的打滑

造成牵伸力波动较大,因此采用轻加压、柔控制工艺

思想,必须减小牵伸力的波动,将其稳定在较小范围

内,这就要求我们将上、下胶圈的运行稳定性和同步

性相应提高,从而为实现在高效工艺中使用轻加压、
柔控制工艺思想提供必要的前提条件。

鉴于上述理论分析,笔者将目前使用的普通平

面下胶圈换成梯式复合型下胶圈。梯式复合型下胶

圈是普通平面胶圈和内花纹胶圈的组合胶圈,其导

纱动程范围采用平面,以利于降低上、下销的前钳口

和张力架之间的摩擦力;而胶圈的两侧采用花纹使

胶圈与中下罗拉之间的传动类似于齿轮的啮合传

动,因而传动相对比较稳定,在很大程度上减少了打

滑问题,即在同样接触面积上的摩擦力显著增大,提
高了主牵伸区的运行稳定性[2灢3]。至于如何使用可

以参阅笔者发于本刊《浅探梯式复合型胶圈在化纤

赛络纺中运用》一文,此处不再赘述。

3暋对胶辊的要求

根据能量守恒定律,握持力对纤维所做的功转

化成纤维进入前罗拉钳口的瞬间速度为v1,出前罗

拉钳口的速度为v2(v1<v2)。
依其公式W=FScos毩(W 为握持力对纤维所做

的功;F 为握持力;S为胶辊与前罗拉接触面纵向长

度的1/2)可知,减小握持力F,就要增加胶辊与前

罗拉接触面纵向长度S 值,即增加胶辊的形变量。
为使S 值变大,我们选择了低硬度高弹性胶辊,并
且适当增大胶辊的直径(需要说明的是此公式仅仅

用于定性分析;毩为握持力与水平方向的夹角,为方

便分析,cos毩取值为1)。

4暋纺纱实践

纺纱品种为R19.4tex(赛络纺),粗纱定量为

7.4g/(10 m)暳2,成纱质量见表1。

暋暋表1数据表明,压力为100N/双锭较压力为

180N/双锭的成纱质量数据有所提高。主要是上、
下胶圈的运行稳定性和同步性得到提高后,其胶圈

钳口部分摩擦力场的稳定性也得到一定的提高,主

表1暋不同摇架压力成纱质量对比

摇架压力/

(N·双锭灢1)

条干CV/

%

细节 粗节 棉结

个·km灢1

CVb/

%

毛羽

H 值

180 11.62 0.5 7.3 11.8 2.2 3.76
100 11.22 0.4 4.0 8.4 2.0 3.87

暋暋注:整台车推广,前、后同锭平均质量数据。

牵伸区内纤维变速点分布前移且稳定;同时采用了

大直径低硬度高弹性胶辊,由于变形量大,不仅降低

了握持力的波峰与波谷的差异值,使动态握持力相

对较稳定,且胶辊与下沟槽接触覆盖面大,覆盖下罗

拉沟槽数多,使其罗拉钳口线变动小、稳定性好,使
前罗拉钳口以喂入牵伸须条内纤维头端位置的前后

次序按近似牵伸倍数逐根抽引,从而可以更好地改

善成纱质量[4]。
经过一段时间观察,其运行平稳,无硬头问题,

成纱质量稳定。

5暋结语

5.1暋100N/双锭加压的纺纱技术,是一项较新的

纺纱技术,它打破了传统纺纱理念,同时又将其用于

细纱高效工艺方面,提高上、下胶圈的运行稳定性、
同步性及应用低硬度高弹性胶辊是其能成功纺纱的

关键。

5.2暋采用低硬度高弹性大直径胶辊,增加了胶辊与

前罗拉接触面的纵向长度;但胶辊的直径增加也不

能太大,否则其前钳口在须条上形成的摩擦力场会

向后延伸,导致纤维提前变速且变速点后移而恶化

条干。

5.3暋对100N/双锭下加压的技术还处于初步探索

阶段,需要更进一步了解;同时,牵伸理论也应该结

合能量守恒定律来认识,因为纤维慢速转化成快速

时也伴随着能量的转换。相信随着广大同仁共同努

力,会取得更好的成果。
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