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环锭细纱机VC型牵伸工艺优化的实践

陈玉峰
(河南中方纺业有限公司,河南 扶沟暋461300)

摘要:介绍了环锭细纱机 VC型牵伸装置的基本特点及各部对成纱质量的影响,分析了其牵伸机

理,测试了后区压力棒、前区隔距、低硬度高弹性大直径胶辊、钳口隔距、罗拉隔距、前后胶辊直径

小档差等对成纱质量的影响。指出:VC型牵伸型式在合理的前区隔距、低硬度高弹性大直径胶

辊、适度钳口隔距、大后区罗拉隔距、前后胶辊直径小档差搭配时,成纱条干CV 值、千米粗细节

及棉结等随后区牵伸倍数增大而减小;胶辊前冲4 mm,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,稳定平衡了牵伸力和握持力,能保证 VC型牵伸装置质量稳定。
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Abstract:IntroductionismadetothebasicfeaturesoftheVCdraftdeviceonthespinningframe
andtheimpactofthesameonspinningquality.Analysisisdonetothedraftingmechanism.
Theimpactoftherearpressbar,spaceofthefrontarea,thebig灢diametercotwithlowrigidity
andhighelasticity,thegripspace,therollerspace,andsmall灢diameterdifferenceofboththe
frontandrearcotistestprovedontheyarnquality.Conclusionismadethatthespinningmass
CVvalue,thethicknessandthinnessplusthenepsinonethousandmeterlongyarnincreaseas
thedecreaseofthedraftmultiplyintherearareagivenproperfrontspace,big灢diametercot
withlowrigidityandhighelasticity,thegripspace,therollerspace,andsmall灢diameterdiffer灢
enceofboththefrontandrearcot.StableperformanceoftheVCdraftdeviceisobtainedwith4
mmadvanceofthecot,properspecificationofthetensionstand,bigspaceofthereararea,big
rovingfactorwithproperdraftmultiplyintherearareaproducingstabledraftforceandgrip灢
pingforce.
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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VC型牵伸是INA灢V 型牵伸的发展,其采用后

区控制辊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,纺纱条件发生了变化,特别是牵

伸力的变化造成牵伸不开、强力不匀、设备损坏等问

题,因此,加强对 VC型牵伸工艺的优化,对提高成

纱质量具有积极意义。

1暋VC型牵伸机理及对成纱质量的影响

1.1暋VC型牵伸装置的基本特点

VC型牵伸装置后区压力棒的位置及罗拉中心

距如图1所示。压力棒的直径为6 mm,压力棒中

心距后罗拉中心为24 mm,与第二罗拉的垂直距离
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为18 mm。

图1暋VC型牵伸装置示意

暋暋控制辊式 VC型曲线牵伸是在后区 V 型曲线

牵伸罗拉配置的基础上,在后区增加一根直径为8
mm~10mm 的控制辊使后区中部曲线牵伸发展为

控制辊式。控制辊下压纱条产生接触包围弧,形成

后区中部较强的附加摩擦力场、拓展了纱条在后罗

拉表面的包围弧长,使后罗拉包围弧的摩擦力场向

前延伸,并与控制辊形成的中部摩擦力界连成一片,
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。

1.2暋VC型牵伸各部的变化及影响

在后牵伸区,牵伸过程中须条纤维在张力的作

用下产生伸展及部分纤维滑移,使须条上的部分捻

回消失,并使捻回向中钳口移动,从而使靠近中钳口

纱条上的捻回增多、靠近后钳口须条的捻回减少,即
形成捻回重分布[1]。捻回重分布会使中部的摩擦力

界减弱、纱条变松,对成纱条干不利。
在后区加装压力棒后,可利用须条在压力棒表

面形成的包围弧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问题。另外,由
于压力棒具有阻止解捻及减少捻回重分布的作用,
可使后牵伸区须条较多的剩余捻度输送至前牵伸

区,从而使上、下胶圈间的纤维在受到张力作用时产

生向心压力,增强了须条的紧密度及中部的摩擦力

界强度,可有效地控制纤维运动、使纤维变速点向前

钳口集中,有利于改善成纱条干质量。在后区无压

力棒时须条上的捻回较少、喂入中钳口的须条较粗、
紧密度较差,导致较宽的纤维须条扩散。加装压力

棒后,由于压力棒与须条的紧密接触,须条上的捻回

较多、喂入前区的须条较细,紧密度较好。在 V 型

牵伸和 VC型牵伸的机台上做质量对比,效果十分

明显,具体见表1。

1.3暋VC型牵伸对质量及工艺的影响

VC型牵伸,在机织纱的前区存在“三小暠的紧

表1暋两种牵伸型式纺C14.6tex纱质量对比

项目
条干CV/

%

细节 粗节 棉结

个·km灢1

管间

CVb/%
V型牵伸 15.28 14 191 345 2.64
VC型牵伸 14.85 12 122 260 2.59
2007乌斯特公报14.7(25%)11 127 264 2.57

控制,其面临紧控制之后的牵伸力、控制力之间的平

衡矛盾。在针织纱方面,“两大两小暠的工艺原则,存
在大和小的后区隔距之间恶化质量的矛盾。VC型

牵伸的主要目的,是通过控制后区的摩擦力界长度

和宽度、增大后区牵伸倍数,来提高整体的牵伸能

力;但是,存在后区隔距和牵伸倍数的配合问题,即
过于集中的后区隔距无法满足大的粗纱捻系数牵伸

区要求,一旦采用了这种工艺后会出现牵伸不开的

问题,同样会影响生产的正常进行。同时,会出现牵

伸胶辊前、后档搭配影响条干稳定,前钳口偏紧影响

强力CV 值,前区隔距控制过紧影响条干CV 值,牵
伸后区牵伸倍数影响牵伸效率,牵伸摇架压力过大

损坏罗拉座,压力控制过紧损伤胶辊、胶圈的问题。

2暋VC型牵伸工艺的优化实践

2.1暋VC型牵伸隔距分配的影响及优化

根据牵伸原理,细纱工艺遵循“重加压、紧隔距、

较大粗纱捻系数、较小后区牵伸倍数暠的原则[2]。其

主要工艺参数:粗纱定量为5.2g/(10 m),粗纱捻

系数为116,胶圈钳口隔距为3.25 mm,后牵伸倍数

为1.21,QYJ灢132V 型气动加压摇架,BYC灢2170型

不处理胶辊。不同罗拉隔距纺CJ14.6tex纱成纱

质量对比见表2。

暋暋表2暋不同罗拉隔距纺CJ14.6tex纱成纱质

量对比

罗拉隔距/mm
条干CV/

%

细节 粗节 棉结

个·km灢1

管间

CVb/%
18暳23 13.61 8 39 42 2.9
16.5暳21 13.42 7 36 41 2.7
17暳33 13.11 6 34 40 2.4

暋暋由表2结果分析:较小的前罗拉隔距减小了浮

游区长度,使纤维移距偏差减小,提高了成纱条干;
但罗拉隔距过小,个别纱锭有出硬头问题,锭间差异

大,因此,适度的前区隔距、大后区罗拉隔距,有利于

成纱质量稳定。

2.2暋VC型牵伸胶辊前、后档搭配影响条干稳定控

制措施

暋暋胶辊受压变形与罗拉形成牵伸或握持钳口,胶
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辊控制钳口的宽度,随胶辊直径、胶辊的压缩变形量

的增大而加宽,随牵伸倍数的提高而减小。牵伸倍

数大,钳口截面控制的纤维量少。VC型牵伸细纱

的牵伸几何尺寸发生了变化,须条在罗拉和胶辊的

正负包围弧上纵向运动,要求控制稳定,因此对胶辊

的硬度有一定的要求。具体试验数据对比见表3。

暋暋表3暋不同前、后胶辊直径纺CJ14.6tex纱成

纱质量对比

前、后胶辊

直径/mm

条干CV/

%

细节 粗节 棉结

个·km灢1

管间

CVb/%
29.0暳28.0 12.81 9 49 42 2.9
29.0暳29.0 13.62 8 46 41 2.7
28.0暳29.2 14.31 2 44 40 2.4
30.2暳28.8 13.01 5 31 38 2.5
28.2暳28.2 13.69 10 53 46 2.8

暋暋表3结果分析:前小、后大,细节减少、后区控制

稳定;前大、后小,条干稳定、纤维变速控制较稳定;
同小,胶辊握持力弱、成纱条干差;同大,握持力强,
对中区控制有一定的影响。因此,前、后档差异控制

在合理的范围内,对质量控制较为稳定。

2.3暋VC型牵伸前钳口偏紧影响强力CV值的控制

措施

前牵伸区摩擦力场的布置对浮游纤维的运动控

制和变速至关重要,且直接影响牵伸过程中控制力

的大小,对条干不匀影响很大[3]。胶圈钳口一方面

要控制浮游纤维,另一方面也要保证顺利牵伸,胶圈

钳口隔距是胶圈摩擦力场强度的可调参数。它应根

据纺纱线密度、胶圈材质和厚度、纤维性状、喂入定

量及罗拉加压等因素选定,一般原则是在可能条件

下偏小掌握。试验证明:钳口较小时,牵伸力的不匀

率较低,对条干有利;但对强力及强力CV 值影响非

常大。胶圈钳口隔距对成纱质量的影响见表4。

暋暋表4暋不同胶圈钳口纺C14.6tex纱质量对比

隔距块

规格/mm

条干CV/

%

细节 粗节 棉结

个·km灢1

管间

CVb/%

强力/

cN
2.75 14.71 3 72 164 2.5 188
3.25 14.34 6 156 281 3.2 226
3.00 16.11 13 360 284 3.1 215

暋暋由表4结果分析:隔距偏小掌握,牵伸控制过

紧、纤维变速较为集中,但是出现滞后纤维的集聚,
造成须条牵伸不匀、强力偏低,强力不匀等问题,同
时易出硬头;偏大掌握有利于牵伸力的平衡,对成纱

强力有利。

2.4暋VC型牵伸前区隔距控制过紧造成牵伸不开

的控制措施

VC型牵伸前区紧控制、重加压,对成纱条干有

利,但是,过紧的控制造成牵伸力与控制力失衡,容易

出现牵伸不开,以及机件损坏的问题,具体见表5。

暋暋表5暋牵伸前区紧控制对C14.6tex纱的影响

牵伸型式 VC型牵伸

牵伸压力/(N·双锭灢1)220暳115暳220 200暳115暳180
隔距块/mm 2.75 3.00
下销型号 FA506灢1218A FA506灢1218
升降动程/mm 65 58
前、后区隔距/mm 16.5暳21 17暳33
条干CV/% 14.8 15.1
细节/(个·km灢1) 6 8
粗节/(个·km灢1) 187 190
棉结/(个·km灢1) 296 304
管间CVb/% 2.6 2.7
牵伸不开现象 多 无

暋暋表5结果分析:紧隔距必须重加压,否则导致牵

伸力失衡;在前区紧控制的情况下,没有有效的重加

压,最终易造成牵伸不开。临界状态下的牵伸,往往

生活难做,影响产品质量。因此,选用 VC型牵伸时

应注意合理控制。

2.5暋VC型牵伸后区牵伸倍数影响效率的优化

VC型牵伸后区牵伸倍数,应按产品质量要求

选择,一般机织用纱的粗节容易显现,后区牵伸倍数

宜偏大选用;而针织纱对细节十分敏感,后区牵伸倍

数宜偏小选用[4]。然而,经常推荐采用细纱后区牵

伸倍数偏小、粗纱捻系数偏大、细纱后区隔距偏大的

针织用纱工艺。在 VC型牵伸工艺中,选用牵伸后

区时应注意牵伸效率,避免工艺一致性差异造成的

质量差异,具体测试结果见表6。

暋暋表6结果分析:小后区牵伸倍数配合小隔距,实
现了集中牵伸并提高牵伸效率的目的,但是,后区的

暋暋表6暋后区牵伸倍数对C14.6tex纱的影响

后区牵伸倍数 后区隔距/mm 条干CV/%
细节 粗节 棉结

个·km灢1
管间CVb/% 牵伸配合率/% 粗纱捻系数

1.16 17暳21 14.99 9 187 408 1.91 101 109
1.21 16.5暳21 14.85 7 178 408 2.41 103 112
1.25 17暳33 14.78 2 186 392 3.17 104 114
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纤维整理空间有限,造成细节增多、容易出现质量波

动的问题,特别是纺针织用纱时比较明显。在具体

的工艺设计中,对机织纱有利,但不是一种通用工

艺,往往造成品种调换时的隔距变动工作量增加。
粗纱配合大的捻系数,可以综合的解决问题。

2.6暋VC型牵伸摇架压力过大损坏罗拉座的控制

措施

摇架加压大小是影响罗拉钳口握持力的主要因

素。罗拉钳口握持力是指胶辊或胶圈与罗拉钳口对

须条的动摩擦力[5]。其大小由罗拉加压、钳口与须

条间的摩擦因数以及被握持须条粗细的几何形态所

确定。提高罗拉握持力,相应可增大作用于须条的

牵伸力,提高纤维伸直平行度,防止或减少牵伸时胶

辊、胶圈的滑溜,稳定胶辊、胶圈的速度,改善条干不

匀率,减少纱疵和防止“出硬头暠;提高罗拉钳口握持

力的主要途径,是增加摇架加压力并改善胶辊状态。
摇架加压过大会引起胶辊变形、罗拉弯曲、扭

振、耗电增加,甚至规律性条干不匀,严重时还会引

起传动齿轮爆裂和机件损坏;因此,在满足工艺要求

前提下,摇架加压不宜过大。罗拉加压选用参考值

见表7。

暋暋表7暋罗拉加压选用参考值 单位:N/双锭

牵伸型式 前罗拉 中罗拉 后罗拉

普通牵伸 100~150 80~140 80~140
VC型牵伸 180~240 100~150 120~180

暋暋紧隔距、重加压有一定限度,一味追求重加压使

成纱条干反而恶化。压力主要取决于摇架压力[6]。
加压原件在动态生产中,受加压元件变形和人为误

差等因素的影响,摇架与摇架的压力不一致,有的相

差30 N,成纱质量很不稳定。工艺一致,可减轻传

动齿轮磨损和罗拉振动,成纱质量稳定。摇架压力

对纺CJ14.6tex纱质量的影响见表8。

暋暋表8暋摇架压力对CJ14.6tex纱的影响

摇架压力/
(N·双锭灢1)

条干

CV/%

细节 粗节 棉结

个·km灢1

管间

CVb/%

每百台
每班罗
拉座损
坏次数

差异大 13.61 8 59 62 3.4 4
200暳160暳180 13.57 6 42 54 3.0 5
180暳140暳160 12.96 3 38 64 2.9 0

暋暋表8结果分析:摇架压力的均匀一致性对成纱

质量至关重要。为了确保压力稳定一致,确保压力

值为(180暲1)N/双锭,弹簧摇架要注重压力的统一

和校正。在 VC型牵伸中,主要是改变其运行的结

合曲线,以防止纤维扩散为主要目的[7]。此工艺配

合胶辊大直径、小档差,效果更为明显。

2.7暋VC型牵伸对前胶辊前冲的影响及优化

一般而言,前胶辊前冲2 mm,中上罗拉后移2
mm,后胶辊按照工艺尺寸后移。在 VC型牵伸装

置中,后区捻系数可以偏大掌握,因此前区前移要注

意具体的调节,具体对比见表9。

表9暋不同上罗拉位置纺CJ14.6tex纱成纱质量对比

前胶辊前冲/
mm

中上罗拉位置/
mm

后胶辊位置/
mm

条干CV/
%

细节 粗节 棉结

个·km灢1

管间CVb/
%

3 mm 毛羽指数

2 48 97 13.11 6 34 40 2.4 3.8
2 47 112 12.62 5 32 40 2.1 3.6
4 47 112 12.06 1 15 20 1.8 2.2

暋暋表9结果分析:中上罗拉位置由48 mm 调整到

47 mm 处,加大后区控制纱条的长度,有利于纤维

伸直平行、条干有所改善,但加捻三角区无变化、成
纱毛羽较差。为了减少毛羽,将前胶辊和中上罗拉

整体前移2 mm,使前胶辊前冲量达4 mm,保持较

短的浮游区长度不变,减少了加捻三角区,既改善条

干又降低了毛羽。

2.8暋VC型牵伸对下胶圈张力架损伤的控制措施

下胶圈张力架维修工作很容易被各企业忽视,
造成下胶圈张力差异大、回转呆滞,使下胶圈运行与

中罗拉不同步,产生胶圈打顿、上吊、粗纱打弯、出硬

头等问题[8]。这种情况在 VC型牵伸中尤其严重,
特别是新胶圈上车更为严重,断头增多、条干恶化。
试验证明,张力架扭簧弹力均匀一致、回转灵活,是

保证质量的关键,具体对比见表10。

暋暋表10暋下胶圈张力对CJ14.6tex纱的影响

下胶圈张力
条干CV/
%

细节 粗节 棉结

个·km灢1

管间CVb/
%

差异大 12.65 1 28 57 3.2
均匀一致 12.38 0 21 39 2.0

3暋VC型牵伸优化后的效果对比

通过对牵伸工艺和配合进行优化后,取得了明

显的效果,具体对比见表11。

4暋结语

4.1暋VC型牵伸是INA灢V型牵伸的发展,其采用
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2.5暋光源调整机构

改进前的光源结构不可调整,这对产品的调试

工作造成不便。新增加的调整机构使光源的方向调

整变得容易。如图7所示,光源安装板可以光源旋

转螺钉为中心旋转来调整光源角度。

1—光源安装板;2—光源旋转螺钉;3—光源紧固螺钉;

4—相机上板;5—相机。

图7暋光源方向调整机构

3暋结语

棉结和杂质测试仪测试原理及测试方法属国内

外首创,改进设计后解决了样机存在机械传动不稳、
噪声较大、棉条牵伸过程中中罗拉挂花、缠棉等问

题。通过各种试验验证,仪器达到了用户的使用要

求,但在牵伸结构的可靠性及光路调整等方面,还需

进一步探讨与改进。
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暋暋表11暋VC型牵伸工艺优化后纺C14.6tex纱

效果对比

项目 对比1 对比2

牵伸压力/(N·双锭灢1)220暳115暳220 200暳115暳180
隔距块/mm 2.75 3.00
下销 FA506灢1218A FA506灢1218A
前、后区隔距/mm 16.5暳21 17暳33
粗纱捻系数 106 114
条干CV/% 15.8 15.1
细节/(个·km灢1) 9 8
粗节/(个·km灢1) 187 177
棉结/(个·km灢1) 396 304
管间CVb/% 2.6 2.7
强力CV/% 9.8 8.5

牵伸不开现象
多,稍微变化,
生活难做

无

平均每班罗拉座
损坏个数 3 无

后区控制辊下压纱条产生接触包围弧,形成后区中

部较强的附加摩擦力场,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。

4.2暋采用了这种工艺,易出现牵伸不开的问题,牵
伸胶辊前后档搭配影响条干稳定,前钳口偏紧影响

强力CV 值,前区隔距控制过紧影响条干CV 值,牵
伸后区牵伸倍数影响牵伸效率,牵伸摇架压力过大

损坏罗拉座,压力控制过紧损伤胶辊、胶圈的问题。

4.3暋通过采用大直径、低硬度、小档差胶辊配合统

一工艺压力,过紧前区控制,胶辊前冲4 mm,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,稳定平衡了牵伸力和握持力,能够保证

VC型牵伸装置质量稳定。
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