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环锭细纱机牵伸机构应用压力棒的回顾与探讨
———兼析压力棒的多种定位方式
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摘要:针对在现代棉纺环锭细纱机上压力棒的应用现状,进行了简明扼要的历史回顾和由浅入深

的分析探讨。由于并条机(乃至粗纱机)前区和细纱机前、后区都在使用压力棒,对直接影响压力

棒性能的各种支撑定位方式的特点进行了分析并进行了纺纱对比试验。指出:前、后区压力棒的

使用都是通过借助补充、完善摩擦力场、加强对纤维运动的控制来提高成纱质量,其中稳固、精确

是下销带压力棒的基本特点,是今后重要的发展方向;强调灵活使用压力棒对赛络纺纱质量的提

高主要集中在降低条干CV 值、减少IPI纱疵(特别是粗节、棉结)、减少3mm 及以上长毛羽,也

提升了强伸性能。附加压力棒的应用,虽然对成纱质量的改善不及改造的集聚纺,但较高的性价

比使其不失为投资少、质量好、见效快的一种技术措施,应该优先选择使用。
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ontheDraftMechanismoftheRingFrame———

concurrentlyanalysisofthepositionmodeofthepressbar

LIUQuanxin1,LIUNing1,2,NINGHuanying1

(1.ShandongLiaochengQuanxinConsultationCenterofTextileTechonology,ShenxianCounty252400,China;
2.CollegegeofPostgraduateShenyangUniversityofTechnology,Shenyang110159,China)

Abstract:Astothestatusquooftheapplicationofpressbaronthemodernframeofcotton
spinning,briefreviewisdonewiththegradualanalysis.Astheapplicationofthepressbarin
thefrontareaofthedrawframeorrovingframeandinthefrontandtherearareaofthespin灢
ningframe,analysisisdonetothepositionmodeswhichimpactsdirectlytheperformanceof
thepressbar,andmorespinningtestisdone.Itispointedoutthatonlybyapplicationofthe
pressbarsbothinthefrontareaandtherearareawithcorrectfrictionfieldandgoodcontrolof
fibercanspinningqualitybeimproved.Thefuturewillbeorientedwithstableandprecisebot灢
tomapronwithpressbar.Flexibileapplicationofpressbarinthequalityimprovementofcom灢
pactspunyarnmainlyliesinreductionofunevennessCV,IPI(includingslubsandsnicks)and
hairinessover3mm,withtheperformancereinforcement.Althoughtheapplicationoftheat灢
tachablepressbarisinferiorfromthemodifiedcompactspinngprocessinyarnimprovement,
thehigherperformance灢and灢priceratiomakesitatechnicalapproachwithsmallinvestment,
goodqualityandinstantefficiency,thusselectionofthesameneededwithfirstpriority.
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0暋引言

压力棒是纺纱机械上重要的器件之一,利用附

加压力棒产生的摩擦力界,可以弥补牵伸机构摩擦

力场的不足,进一步加强对纤维运动的控制、提高牵

伸效能,达到不断改善产品质量的目的。
现在,除并条机前区广泛使用了压力棒外,在环

锭细纱机上使用压力棒也越来越多,势头强劲。不

论是结构形式、安装部位(前、后两区)和定位方式,
都在不断地发展变化而逐渐完善成熟,使成纱质量

在某些方面甚至达到了集聚纺的水平。国内早在

2005年前后就将其应用到了细纱机牵伸系统中[1]。
国外关于压力棒在细纱机上应用的相关文献报道目

前还很少。
在传统的棉纺环锭细纱机的三罗拉双胶圈牵伸

系统上,直至目前前牵伸区的牵伸工艺尚未达到很

好的效果,主要原因就是胶圈钳口和前钳口之间的

距离———浮游区相对较长。实践表明,环锭细纱机

前、后牵伸区利用压力棒在提高成纱质量和增大总

牵伸能力上有很大的潜力。
为了充分合理地利用附加压力棒,除继续深入

研究其作用机理外[2],还要熟悉对其发展有重大影

响的定位方式的特点;因为不同定位方式的压力棒

对产品质量的影响也不相同,甚至差别也很大。

1暋压力棒的简要发展[3灢4]

1.1暋传统环锭细纱机用轻质辊

1.1.1暋细纱前区使用轻质辊

在20世纪50年代前后,环锭细纱机有一种单

胶圈牵伸装置。它采用带张力装置的长胶圈,使胶

圈永远保持张紧,胶圈工作部分的前端即胶圈销上

放置一根轻质辊。钢质实心轻质辊直径约16 mm
~19 mm,有70g~100g,对纱条的压力构成附加

摩擦力场。由于受轻质辊直径的限制,使其与胶圈

组成的钳口不能尽量接近前钳口,不利于控制短纤

维的运动。轻质辊与前罗拉中心距约为20 mm~
28 mm[5]。

1.1.2暋细纱后区使用轻质辊

1957年,我国研制的1293型综合式大牵伸上,
后区采用了轻质辊控制。综合式大牵伸装置,罗拉

座的倾斜角度为35曘,支撑四列罗拉;第二对罗拉上

装有一对胶圈,下胶圈是长胶圈,胶圈销是固定的,
和普通单胶圈式相同;上胶圈是短胶圈,胶圈销弹簧

的拉力和胶圈销本身的重量压在下胶圈销上,从而

使上、下胶圈之间具有一定的压力,这种胶圈销装置

称为“弹性胶圈销暠。第三下罗拉直径很小,只有

14.28 mm;上罗拉为一轻质辊作用于两锭,质量为

70g。第四罗拉的上罗拉为大铁棍;第一、二罗拉的

加压装置,为杠杆式小重锤[6]。

1.2暋并条机用压力棒

1.2.1暋在20世纪60年代中期,在第二代 A 系列

并条机上应用,后被 FA 系列并条机普遍采用。牵

伸机构型式,从三上四下曲线牵伸经反复使用验证

过渡到当今有前导向胶辊的三上三下(或称四上三

下)压力棒曲线牵伸,压力棒的结构形状和支撑定位

也不断变化。时至今日,主流棉纺并条机的牵伸机

构都有压力棒,它对须条实施下压(如:FA302型、

JWF1301型、RSB灢D45型、HSR1000型等)或上托

(如:FA305C型、FA319型等,湖北天门纺机为主)。

1.2.2暋压力棒一般采用铬钢制成,经过热处理、电
镀、抛光,表面光滑。压力棒横截面几何形状有圆

形、超半圆形、亚半圆形及扇形、菜刀形,控制纤维的

过渡圆弧直径为10 mm。压力棒有间歇回转式和

固定式,固定式扇形压力棒应用较为广泛[7]。

1.3暋现代细纱机用压力棒

1.3.1暋现代细纱机前区使用压力棒,应该是从连接

在隔距块前端开始的。细纱前区依次使用了圆形压

力棒隔距块、异形压力棒隔距块,后来压力棒直接连

接在上销上。开始因锭间质量差异CVb 较大,曾一

度影响了压力棒隔距块的普及速度。

1.3.2暋现代细纱机后区用压力棒,虽有直线牵伸和

曲线牵伸(常称 V 型牵伸),但基本上是同步发展。
在直线牵伸后区,是用后带双细压力棒的上销,须条

绕过压力棒,强化后区摩擦力场。在曲线牵伸后区,
是加装对须条下压的压力棒,消除须条对中上罗拉

的包围弧相切进入中钳口。
近十余年来压力棒的快速发展,也主要表现在

细纱机上。广泛使用的带压力棒碳纤上销是6839
系列后带双细压力棒(2005年前后)和6833系列前

带压力棒(2007年前后)。压力棒在细纱牵伸区中

是一种附加摩擦力场装置,它是对牵伸器材的一种

创新和发展,实现了牵伸在原有基础上的快速有效

提升,使成纱条干质量更加优化。

2暋前区压力棒的结构[8灢9]

前区附加的压力棒,主要有隔距块带压力棒(称
为压力棒隔距块)和上销带压力棒(称为压力棒上

销)两种形式。我们中心研发的一种是下销带压力
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棒(压力棒固定在下销上,正在申请专利)。

2.1暋隔距块带压力棒

2.1.1暋结构形式

2.1.1.1暋按照压力棒截面形状不同,有两种:栙 圆

形压力棒,直径一般为3 mm、长度为100 mm~
105 mm;栚 非圆形压力棒,称异形或曲面压力棒,
由直径为3 mm 的圆弧面和长1.5 mm 的平面结

合而成。

2.1.1.2暋按照压力棒与隔距块连在一起的方式不

同,有两种:栙 整体式———压力棒与隔距块直接注

塑成型在一起,我国都是这种结构形式。栚 组合

式———压力棒和隔距块镶嵌组合在一起,德国绪森

公司是这种结构形式。在最新出版的绮丽特 EliTe
V5型集聚纺装置产品介绍样本上(第8页),有清晰

的照片,美观精致,可合可分,使用方便。

2.1.2暋简要分析

2.1.2.1暋压力棒隔距块是由一根具有一定截面形

状、合金钢材质的细长杆固定在隔距块上而构成的

组件。根据所纺品种不同可以调节压力棒高低位

置,调节时与隔距块一起换,随钳口隔距变化而变

化:钳口隔距越小,压力棒位置越低、与须条的包围

角越大、摩擦力场越强;反之则越弱。

2.1.2.2暋隔距块带的压力棒是对须条施加下压作

用(在前钳口后方前罗拉上也会有反包围弧);但圆

形压力棒下压的须条易窜到棒上面变成被上托,这
样反而不利于成纱质量;而非圆形压力棒就彻底避

免了这个问题,所以隔距块带非圆压力棒获得了广

泛的应用,它对成纱质量影响效果明显[10]。

2.1.2.3暋压力棒的定位准确性,主要决定于作为基

准的上销定位和隔距块与上销的装配质量,稳定性

差则容易移位,使得锭间质量差异CVb 增大,开始

就因此曾一度而制约了快速推广。我们使用中发

现,隔距块压配不到位或到位但不紧固、压力棒左右

晃动,是存在的主要问题;所以要经常检查隔距块的

工作状态。

2.1.2.4暋2007年刘国卫同志就敏感地注意到了此

处压力棒的巨大作用,把这种纺纱技术命名为“紧密

牵伸压力抱合纺纱技术暠,实质是在细纱前区的前钳

口和胶圈钳口之间加装压力棒的一种纺纱方式,并
强调对须条下压较上托为好。因产生新的附加摩擦

力场,减少了须条的剩余捻回分散,使纤维变速点分

布较稳定,且向前钳口集中,使须条在凝聚抱合状态

下完成牵伸,可减少粗节、细节、棉结,降低毛羽,提
高纱线强力[11]。

2.2暋上销带压力棒

2.2.1暋结构形式

上销带压力棒,就是压力棒不再经过隔距块,直
接与上销连为一体。可分为两种:栙 整体式———
“L暠形压力棒直接铸在前部隔距块旁边上销基体

上,有点像鱼的胡须;栚 分体式———压力棒直接卡

在前部隔距块两边上销基体上伸出的小凸块顶面凹

槽内。

2.2.2暋简要分析

2.2.2.1暋直径为3 mm 压力棒的中心相对前罗拉

中心的位置[12]可分为:栙 垂直距离为10.5 mm,
一般是不变化的,实际上隔距块大小对其有影响;

栚 水平距离为7 mm~8 mm,是可调的,随上销的

前后移动和前区隔距变化而变化。

2.2.2.2暋上胶圈不套在压力棒上,使压力棒能比较

靠近前钳口。德国绪森公司 HP灢GX3010型摇架配

备的新型弹性上销,采用了很窄的胶圈钳口也不如

压力棒更靠近前钳口。

2.2.2.3暋有些前部带看似压力棒的上销,此棒被套

在上胶圈内,它的主要作用是减小胶圈与上销间的

摩擦力,而附加摩擦力场强度明显减弱,严格来讲它

不能算作是前区压力棒。

2.2.2.4暋由于圈簧加压摇架上罗拉相对下罗拉(牵
伸罗拉俗称“罗拉暠)难免有一定歪斜(一般要求小于

0.3 mm/(70 mm))[13],而上销又是以中上罗拉为

基准,所以压力棒靠近前钳口的程度是有限的。

2.3暋下销带压力棒

2.3.1暋结构形式

2.3.1.1暋2锭合用一根压力棒

a)暋压力棒的后面基体和前面的两个小弯钩一

并直接套卡在上销中间下面的下销上,宽度为36
mm;这个基体可以用尼龙注塑成形,也可以用厚度

小于2 mm 的弹性板卷制成形。

b)暋在上销的左右两边(或中间下面)各加装

一个注塑成形插在下销前沿宽10 mm 的支座,下
销平台底面钻一小孔配合确保稳固,既支撑压力棒,
又夹持上销减小歪斜。考虑注塑成本低、装配误差

小和结构简单性,支座插在下销前沿的设计较佳。

2.3.1.2暋6锭共用一根压力棒

压力棒支座对应每节罗拉有4卡口,如同隔距

块卡到上销上那样卡到下销前沿上,并在里面下销

的直角处联成一体,棒与座只能是组合式,否则不能

装下胶圈。最大的困难是直径3 mm 的压力棒能

否加工成长为400 mm,并保持足够的刚度。不过
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从直径3.2 mm、长度近350 mm 的不锈钢焊条的

刚度来看,应该不成问题。

2.3.2暋简要分析

2.3.2.1暋结构决定性能。很显然,以下销为定位基

准的压力棒,不但不会受上销的前后定位和左右歪

斜(圈簧加压摇架难免的缺陷之一)影响而定位准

确、稳固,而且还能尽可能靠近前钳口以最大化地发

挥作用。也正是因为压力棒的定位准确和稳固,所
以才能插入得较深,使其它方法难以相比,可简单地

认为是大前冲下弯直板上销 RS灢6939BS型的极度

深化,这种上销钳口面伸长并下压,在浮游区增加一

段包围弧,使原先浮游区的直线牵伸改变为“S暠形
曲线牵伸。

2.3.2.2暋定位尺寸要优化:栙 压力棒上托程度要

适当,以免因牵伸力过大而不按照常规配置牵伸工

艺,一般掌握压力棒顶面高于下销平台1.5 mm~
2.5 mm。栚 压力棒的前冲也要适当,碰前胶辊时

可加大胶辊前冲量解决,碰前罗拉时就要加大前中

罗拉隔距(不大于19 mm)。一般压力棒前面冲过

下销前沿7.0 mm~7.5 mm。

2.3.2.3暋下销带压力棒与大前冲上销配合时,尽管

为了避免棒对销的压缩使上圈松弛而进行了0.5
mm~2.0 mm 的后移,但纺纱质量的改善效果仍

非常明显;不过比SX2灢6833B型上销配合的效果要

差一些。

2.3.2.4暋前胶辊和上胶圈之间的空隙很小,特别是

在用大前冲上销时,压力棒夹在其中就容易造成短

绒积聚,应加强此处的清洁工作;只要合理安排、分
步实施,完全能解决好此问题。

2.3.2.5暋压力棒对须条的作用方式有上托和下压

两种。以下销为基准的压力棒,对这两种方式都适

用,不过上托优于下压;它的直径如再小些(1.5
mm~2.5 mm)或稍有平滑的凹槽,则纺纱效果可

能会更好些。
前区压力棒定位基准的三次变化,实质上是三

次技术进步,使位置优化(这是关键点之一)的压力

棒更能稳固、准确地靠近前钳口。工作状态一致的

压力棒,自然不会恶化锭间质量差异CVb 值。配合

采用较大的前胶辊压力、较小的隔距块(钳口隔距)
和较大的粗纱捻系数,有利于改善成纱条干CV 值、

IPI纱疵,并且这些指标也是随着后区牵伸倍数的

增大而恶化。

3暋后区压力棒的结构[14灢15]

3.1暋直线牵伸

3.1.1暋结构形式

3.1.1.1暋使用后部带中心距为12 mm 双细(直径

6 mm)压力棒的大前冲碳纤上销,以浙江嘉宇

BYSX3灢6833B型(历时半年的探索、攻关和开发,于

2005年3月研发成功;实际可认为是 SX2灢6839B
型,专利号ZL2005100634192;也有非大前冲且

后部带双细压力棒的碳纤上销)为代表[16]。不过它

缺少牵伸须条的“V型效应暠———须条呈现狭长的V
字形[17]。

3.1.1.2暋专制一套2锭合用的双短压力棒组件(2
锭一套),通过两根加工有 V 形槽的陶瓷杆对粗纱

须条加以控制。这套组件直接固定在喇叭口扁铁

上[18]。

3.1.1.3暋使用6锭共用两根压力棒,它们的支座连

接在罗拉滑座上(该压力棒组件装置已获得国家实

用新型专利批准,专利号CN200910261026.0),
使棒的高低和前后位置均可自由调整,方便优化定

位[19]。其中,不论是靠近后罗拉的那根压力棒加

粗,还是都用细压力棒且后胶辊大幅度后移(注意喂

入喇叭口也要后移),都会有类似 V型牵伸的效果。

3.1.1.4暋在中罗拉后面加装6锭共用一根压力棒,
对进入中钳口的有捻须条相对中上罗拉下表面下压

2 mm~5 mm。据了解国外研究表明以下压 5
mm 较好。

3.1.2暋简要分析[20灢21]

3.1.2.1暋细纱机传统的直线牵伸后区采用简单罗

拉牵伸,其摩擦力场较弱,只是改变粗纱捻系数和调

节罗拉隔距来控制纤维的运动,其作用非常有限。
显然,这对提高细纱机的总牵伸倍数不利。20世纪

90年代前后出现INA灢V 型牵伸后,开始了这方面

的改进。

3.1.2.2暋 在 YJ2灢142 系列摇架上使用 BYSX3灢
6833B型碳纤上销时,到机上很容易发现相邻两锭

的同位2根压力棒前后位移(主要与上销定位和摇

架工作高度的检校精度有关,属使用管理问题)、左
右歪斜(中上罗拉相对中下罗拉难免歪斜,属设计制

造问题),很难保证压力棒工作状态一致。

3.1.2.3暋须条对双棒的绕法(两个“S暠形、一个“U暠
形)不同,对成纱质量的影响也不同。在 EJM128K
型细纱机上,用新型下销与 BYSX3灢6833B型上销

配合生产C18.2tex赛络纺纱,经过试验认为“绕
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法暠影响不大,其中“先下后上暠的绕法较好。甚至不

用压力棒似乎反而还略好一点,可能与高倍牵伸的

赛络纺纱有关,有待于继续试验。

3.1.2.4暋在直线牵伸后区,为了保证有捻须条以相

切状态进入中钳口,一般附加压力棒需要2根配合。
除使用后部带双细压力棒上销外,还有定位准确、价
格低廉的2根6锭统棒配合的多种方法,并且这些

方法都使牵伸须条有“V型效应暠。

3.1.2.5暋直线牵伸后区加装支座连在罗拉滑座上

的6锭共用2根压力棒的方法,极大地方便了后区

工艺的优化设计,是对直线牵伸的重大发展,是一种

微创新;所以应进一步重视直线牵伸后区加装6锭

共用2根压力棒问题,包括直径大小、定位优化等。
后区牵伸是总牵伸的一个重要组成部分,是前

区牵伸的基础、直接为前区牵伸服务。认识前后牵

伸不能有轻重之别,甚至从某种程度上讲后牵伸还

确实更为重要,这是20世纪60年代大牵伸研究成

功的重要经验之一。

3.2暋V型牵伸后区[22灢24]

3.2.1暋结构形式

3.2.1.1暋使用后部带粗压力棒的碳纤上销,以

VYSX3灢6833B 型 为 代 表。压 力 棒 的 直 径 为 10
mm,它与中上罗拉(SL灢6825EA)的中心距为 20
mm(专利号ZL2005100634192)。

3.2.1.2暋在气动摇架前中加压分配器后面,制作一

个似歪倒的“U暠形件,它上面连到分配器上,下面固

定压力棒,优化尺寸后固定即可,不必再随品种变化

而调整[25]。

3.2.1.3暋如直线牵伸6锭共用的1根压力棒那样,
不过是靠近后罗拉,它比靠近中罗拉 V 型效应强

烈;同时后牵伸倍数约可增大到1.35[26]。

a)暋后区罗拉中心距可从原来的43 mm~46
mm 放大到50 mm~52 mm;

b)暋压力棒与中罗拉的中心距以28 mm~30
mm 为宜;

c)暋压力棒压下深度控制在前中罗拉钳口线下

2 mm 以内为宜,既可增大有捻须条在后罗拉上的

包围弧,又能消除须条对中上罗拉的反包围弧,即强

化了有利、消除了不利,这是对 V 型牵伸的一种发

展、创新[27]。

3.2.2暋简要分析

3.2.2.1暋两锭共用一根压力棒,一般直径为10
mm;材料多采用优质钢材,其表面镀硬铬,也有使

用陶瓷棒的。均要求平直、光滑。

3.2.2.2暋传统的后区压力棒通常采用上销后部带

压力棒形式(如 VYSX3灢6833B型),不仅改善了细

纱后区的牵伸条件,同时还改变了前区的牵伸条件,
使细纱机总牵伸增大至55倍,细纱条干CV 值大幅

度降低,特别是对减少细节效果更佳。

3.2.2.3暋后部带单粗压力棒的弹性上销,在运行过

程中,粗纱须条对压力棒产生的反作用力通过杠杆

原理加到上销的前部,使胶圈钳口的压力增大,增强

了前区的摩擦力界,使浮游纤维的变速点前移,同时

也弥补了由于上销面的差异而带来的不足,利于改

善成纱质量(也有人持反对意见)。

3.2.2.4暋在 V型牵伸后区,只要附加一根压力棒,
就能彻底消除须条对中上罗拉的反包围弧,同时加

长后罗拉表面上的包围弧。生产C14.5tex纱时,
加装压力棒,即使适当增大了粗纱定量(4.10g/(10
m)~5.80g/(10 m)),对成纱质量也有所改善。

3.2.2.5暋V型牵伸后区附加压力棒时,后区罗拉中

心距较小(44 mm)时,后区牵伸倍数可较大(1.36
倍);但当罗拉中心距放大到52 mm 并用较小后区

牵伸(小于1.20倍)时,则可以不用这个压力棒。河

南某公司在INA灢V型牵伸(配SDDA2122P系列气

加压摇架)上生产CJ11.7tex、CJ14.6tex纱时,
在放大后区罗拉中心距、减小后区牵伸倍数后,卸下

上销后部的这根压力棒(关键是精梳粗纱的纤维整

齐度好)。

3.2.2.6暋压力棒有利于增大后区牵伸倍数、提高粗

纱捻系数,对实施“重定量、大牵伸暠纺纱工艺有很大

好处,赛络纺纱细纱机最好采用 V 型牵伸;大面积

正在使用的直线牵伸,只要对 YJ2灢142系列摇架加

装一个小件就能改成准 V型牵伸。
在后牵伸区,由于压力棒具有阻止及减少捻回

重分布的作用,可使须条较多的剩余捻回(捻回促使

须条圆整)输送至前牵伸区,从而使上、下胶圈间的

纤维在受到张力时产生向心压力,增强须条的紧密

度(从外观上看喂入前区的须条较细)及中部摩擦力

场强度;在前牵伸区,已经有“压力抱合暠的须条再次

受到压力棒的作用,会进一步“压力抱合暠而更好地

完成“紧密牵伸暠。

4暋纺纱对比试验

4.1暋试验条件

4.1.1暋纺纱主机与配套件

上海二纺机产 EJM128K灢480型细纱机,配套:

YJ2灢142A型圈簧加压摇架,三列高精度罗拉直径均
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为25 mm;WRC灢965型铝衬管前胶辊;YD4203C灢
20.5型锭子;PG1灢4254型镀硬铬钢领;瑞士布雷克

公司产(Bracker)5/0或国产7728/0钢丝圈;瑞士

哈伯斯特公司产锭带。

4.1.2暋基本工艺

4.1.2.1暋粗纱:定量为4.8g/(10 m),捻系数127
(无锡宏源FA415A型悬锭粗纱机,有所改造;粗纱

伸长率最大值不大于2.0%、锭间伸长率差异不大

于0.5%;每台细纱机上960只粗纱约为950kg~
1250kg,均由同一台粗纱机供应,以减少粗纱剩余

量,一般不大于10kg即0.8%左右)。

4.1.2.2暋细纱:C18.2tex赛络纺纱,总牵伸倍数

为52,SX2灢6839B型碳纤上销(弹性大前冲),隔距

块为3.50 mm,前胶辊压力为140 N/双锭,前胶辊

前冲量为3 mm,前罗拉转速为186r/min,锭子转

速为12.6kr/min,捻系数为356,其中某个参数变

化后都会指明。

4.1.3暋测试仪器

a)暋YG135G型条干均匀度分析仪,测试速度

为400 m/min,每个管纱测2次;

b)暋YG063T 型全自动单纱强力仪,测试速度

为500 mm/min,每个管纱测5次;

c)暋YG172A 型毛羽测试仪,测试速度为30
m/min,每个管纱测5次(均小纱阶段)。

上述仪器均由陕西长岭纺织机电科技有限公司

设计制造。

4.2暋专题试验

4.2.1暋新、旧两种结构型式下销使用前后,纺纱质

量指标对比见表1。

表1暋新、旧两种型式下销的纺纱质量对比

下销

型式

工艺条件

上销
隔距块/

mm

前加压/

(N·双锭灢1)

后区牵伸

倍数

罗拉隔距/

mm

条干CV/

%

细节 粗节 棉结

-40% -50% +35% +50% +140% +200%
个·km灢1

新型

旧型
6839 3.5 140 1.32 17暳26

13.77

14.40

126

209

4

4

663

900

81

132

902

1087

134

153

4.2.2暋下销带与不带(上托)压力棒同SX2灢6839B
型碳纤上销配合纺纱的工艺和质量见表2和表3。
其中,表2和表3中黑体数字,为同一机台但不同锭

位纺纱的测试结果;表2和表3合起来就是工艺与

质量的相互对应表。

表2暋下销带与不带(上托)压力棒同SX2灢6839B型碳纤上销配合纺纱的工艺参数

工艺类型 前胶辊加压/(N·双锭灢1) 隔距块规格/mm
罗拉表面距/mm

前中 中后
后牵伸倍数 下销结构型式

无棒优化 140
140

3.50
3.50

17.0
17.0

26.0
26.0

1.32
1.32

新型
新型

过渡

无棒

有棒

140

140

180

2.50

2.50

3.50

17.0

17.5

17.0

35.5

35.0

26.0

1.13

1.09

1.32

新型

老型

老型

有棒优化 140 2.75 17.0 35.5 1.13 老型

表3暋下销带与不带(上托)压力棒同SX2灢6839B型碳纤上销配合纺纱质量对比

条干

CV/%

细节 粗节 棉结

-40% -50% +35% +50% +140% +200%
个·km灢1

平均

强力/

cN

最低

强力/

cN

断裂

强度/

(cN·tex灢1)

强力

不匀

CV/%

断裂

伸长/

%

毛羽指数 H/(根·m灢1)

1 mm 2 mm 3 mm
4 mm~

9mm
13.3498 2 527 57 610 110 293.4240.7 16.1 6.7 5.5 149.8323.68 5.17 3.92
13.85129 4 636 75 891 125 291.6241.8 16.0 6.8 5.6 146.6623.09 4.85 3.38
13.97202 11 612 69 879 127 284.8228.7 15.6 8.1 5.3 132.2117.80 2.90 1.39
13.58147 5 509 50 747 110 275.5235.9 15.1 7.1 5.6 122.0017.37 3.04 1.66
13.0581 2 406 37 547 80 — — — — — 138.9020.87 4.19 2.52
12.4165 2 253 18 483 60 287.9248.7 15.8 6.2 5.2 136.6819.40 4.09 1.50

4.2.3暋下销带压力棒下压和上托须条对纺纱质量

的影响见表4。

4.2.4暋前区压力棒三种支撑方式对纺纱质量的影

响见表5。

4.2.5暋两种(刚性和弹性)大前冲碳纤上销配套不

同规格隔距块的纺纱质量对比见表6。
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表4暋下销带压力棒下压和上托须条纺纱质量对比

压力棒

对须条

作用

条干

CV/

%

细节 粗节 棉结

-40%-50%+35%+50%+140% +200%

个·km灢1

最小

强力/

cN

平均

强力/

cN

断裂

强度/

(cN·tex灢1)

强力

不匀

CV/%

伸长

率/

%

毛羽指数 H/(根·m灢1)

1 mm 2 mm 3 mm
4 mm~

9mm
无棒 13.99173 7 731 93 906 129 276.7259.115.2 5.9 5.1142.6321.63 3.23 0.96
下压 13.91165 7 698 89 788 111 244.7273.415.0 7.6 5.0135.7018.90 2.81 0.97
上托 13.15107 3 459 43 597 81 247.9278.215.2 7.6 5.2131.9319.28 3.07 1.08

表5暋前区压力棒三种支撑方式纺纱质量对比

压力棒的
支撑方式

条干

CV/
%

细节 粗节 棉结

-40%-50%+35%+50%+140% +200%

个·km灢1

最小
强力/
cN

平均
强力/
cN

断裂
强度/
(cN·tex灢1)

强力
不匀

CV/%

伸长
率/
%

毛羽指数 H/(根·m灢1)

1 mm 2 mm3mm4mm~
9mm

6839+2.75
无压力棒 13.13104 2 446 43 691 96 251.9287.215.7 7.4 5.9131.7117.902.750.79

6633+2.75
带压力棒

12.91
12.72

103
93

4
3

400
352

43
33

590
578

90
77

214.3
230.3

260.3
267.8

14.3
14.7

8.9
7.8

5.0
5.6

144.40
128.50

18.19
17.02

2.47
2.48

0.85
0.79

6833+2.75
上销带压力棒

13.68
13.75

145
166

4
5

655
631

94
80

820
831

126
117

218.3
215.9

267.3
275.6

14.6
15.1

7.2
7.1

5.4
6.0

124.75
120.17

16.00
16.20

2.26
2.60

0.55
1.03

6839+2.75
下销带压力棒 12.5591 2 275 20 452 65 245.5289.015.8 7.7 6.1123.9316.492.470.75

暋暋注:黑体数字为不同机台、不同原料(换批)纺纱的测试结果。

表6暋两种大前冲碳纤上销配套不同规格隔距块纺纱质量对比

隔距
块/
mm

条干

CV/
%

细节 粗节 棉结

-40%-50%+35%+50%+140% +200%

个·km灢1

最小
强力/
cN

平均
强力/
cN

断裂
强度/
(cN·tex灢1)

强力
不匀

CV/%

伸长
率/
%

毛羽指数 H/(根·m灢1)

1 mm 2 mm 3 mm
4 mm~
9mm

2.75
2.75

13.98
13.87

181
193

6
5

666
597

83
73

912
837

128
114

216.7
219.1

258.5
253.3

14.2
13.9

7.0
6.9

5.3
5.1

130.8
135.4

18.20
18.53

2.79
2.84

0.93
0.95

3.50
3.50

14.25
14.08

212
193

7
7

799
712

102
96

1046
919

150
130

231.9
232.7

257.0
268.7

14.1
14.7

6.4
6.8

5.4
5.6

123.4
132.7

16.88
19.10

2.86
2.95

1.30
1.01

暋暋注:黑体数字为使用刚性大前冲碳纤上销SX2灢6839型纺纱的测试结果,其工作长度固定,不能弹性收缩,属于仿立达型。

4.2.6暋BYSX3灢6833B型碳纤大前冲上销后部带双 棒的不同绕法对纺纱质量的影响见表7。
表7暋BYSX3灢6833B型碳纤上销后带双棒的不同绕法纺纱质量对比

须条对
双棒的
绕法

条干

CV/
%

细节 粗节 棉结

-40%-50%+35%+50%+140% +200%

个·km灢1

最小
强力/
cN

平均
强力/
cN

断裂
强度/
(cN·tex灢1)

强力
不匀

CV/%

伸长
率/
%

毛羽指数 H/(根·m灢1)

1 mm 2 mm 3 mm
4 mm~
9mm

先上
后下

13.97
14.14

166
191

5
7

704
755

84
98

856
790

112
101

227.1
182.3

260.2
—

14.2
13.7

8.1
8.2

5.0
5.4

147.77
—

23.71
—

4.86
5.95

3.14
3.98

双棒
均上

13.82
14.39

154
214

4
8

660
768

80
95

815
779

112
91

246.3
195.9

277.3
—

15.2
14.2

6.2
7.9

5.4
5.7

145.41
—

23.80
—

4.67
5.01

2.80
2.58

先下
后上

13.77
14.26

152
183

4
5

620
740

73
100

821
752

111
94

222.3
228.7

262.5
—

14.4
14.0

6.6
5.0

5.2
5.7

140.45
—

22.03
—

4.43
4.18

2.67
1.72

去掉
双棒

13.61
14.06

132
176

4
4

618
716

72
94

751
749

97
92

253.5
235.9

274.6
—

15.0
14.5

5.5
5.8

5.3
5.6

144.27
—

22.70
—

4.63
4.70

2.94
2.66

暋暋注:黑体数字为不同时间、不同配棉、不同机台纺纱的测试结果。

4.2.7暋不同厂家弹性大前冲碳纤上销的纺纱质量

对比见表8。

4.2.8暋下销带压力棒对C14.6tex赛络纺纱质量

的影响见表9。

5暋对多项试验的认识

5.1暋现代棉纺细纱牵伸装置摩擦力场强度及其分

布存在不足,算是严重缺陷(见表1);不过只要合理
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表8暋不同厂家弹性大前冲碳纤上销的纺纱质量对比

生产

厂家

条干

CV/

%

细节 粗节 棉结

-40% -50%+35% +50% +140% +200%

个·km灢1

平均

强力/

cN

最低

强力/

cN

断裂

强度/

(cN·tex灢1)

强力

不匀

CV/%

断裂

伸长/

%

毛羽指数 H/(根·m灢1)

1 mm 2 mm 3 mm
4 mm~

9mm

JY 13.41148 4 480 49 730 104 223.1267.314.6 6.2 6.2 130.1318.80 2.87 0.79
YH13.85169 5 692 88 928 133 229.5266.714.6 6.3 6.0 134.8220.05 3.10 0.84

表9暋下销带压力棒对C14.6tex赛络纺纱质量对比

下销
前压
力棒

条干

CV/%

细节 粗节 棉结

-40%-50%+35%+50%+140% +200%

个·km灢1

最小
强力/
cN

平均
强力/
cN

断裂强度/
(cN·tex灢1)

强力
不匀

CV/%

断裂
伸长/
%

毛羽指数 H/(根·m灢1)

1 mm 2 mm 3 mm
4 mm~
9mm

无 13.87 156 4 721 106 1264 252 262.1195.117.9 8.8 5.5 91.78 8.03 1.60 1.05
有 12.58 59 1 341 35 792 174 263.3234.318.0 5.3 5.3 96.76 8.71 1.65 1.05

借助附加压力棒,可以在一定程度上进行弥补。

暋暋a)暋附加优化设计定位的压力棒,必然会大大

改善成纱质量,甚至可能会“从质量指标看,采用压

力抱合纺完全可以取代价格昂贵的卡摩纺暠,这里尚

未考虑后区也加装压力棒的积极配合[28]。

b)暋生产实践表明,在细纱机的前、后两个牵

伸区,灵活、巧妙地加装配套适宜的压力棒,是一项

投资少、见效快和方法简单、易维护的重要技术措

施,具有设计合理、作用显著、定位稳固、优化方便的

突出特性,更加快了其应用的普遍性。

5.2暋利用压力棒一定程度上完善摩擦力界后,一定

要细心调整、匹配工艺,注意调整前后牵伸倍数、罗
拉隔距,使用略大一档(0.25 mm)的隔距块,加大

前胶辊加压(140 N/双锭~160 N/双锭),增大前胶

辊前冲量(3 mm~4 mm)等。我们在探索利用压

力棒的赛络纺纱工艺中,有以下几点体会。

a)暋当前区控制纤维运动能力越强时,如加压

力棒,后区越要减小牵伸倍数、放大隔距、增大粗纱

捻系数和定量,实质是实施“集中大牵伸暠,详见表

2、表3的第1、6两行(当时1号 EJM128K 型细纱

机靠大道的正面仅供纺纱对比的是(12+6)个锭子;
环境条件:温度为28.5曟,相对湿度为65%)。

b)暋在总牵伸一定时,前、后区的牵伸倍数之

比称为“牵伸集中度暠。随着牵伸集中度的增大,成
纱条干质量明显改善,同时3 mm 及以上毛羽(常
称有害毛羽)也随之有所改善。如果没有前区压力

棒,随着后区的罗拉隔距加大和牵伸倍数减小,成纱

细节反而有所增多,这与“两大两小暠针织纱工艺用

于传统纺时的作用效果相反。

c)暋在影响成纱条干质量的诸多因素中,前中

罗拉中心距的影响较为敏感,在其他条件不变时即

使有0.5 mm 的变化,也会使成纱条干明显变化;
所以实际维修中一定要做好:栙 罗拉的滚针轴承

(LZ2822型)径向间隙小、加油润滑良好、转动轻快

平稳;发现其润滑油变成红色时,一定要更换整套轴

承。栚 罗拉表面包括沟槽,不能有损伤、凹痕、径向

跳动不大于0.03 mm,靠实压罗拉座(不悬空),转
动灵活。栛 三列罗拉的相对位置一定要准确,严格

来讲除前后方向的中心距(俗称校正罗拉隔距),还
有上下方向的高度差(这点是靠制造精度来保证)。
精确校正前中、前后罗拉的表面距离不大于0.05
mm,彻底消除罗拉隔距差异对锭间CVb 值的影响。

d)暋在生产中难免发生“出硬头暠(前罗拉吐出

未完全牵伸的须条)问题,一般可适当加大前胶辊压

力,待运行一段时间后再调回原状即可[29];对严重

的“出硬头暠问题,就要实地观察、分析原因,采取针

对性措施,有效解决[30]。

e)暋使用弹性大前冲上销前区无压力棒的优化

工艺纺纱,对成纱质量影响从优到劣的顺序为:下销

带上托压力棒,大前冲上销,普通上销加隔距块带压

力棒,上销带压力棒,普通上销(6833型)。如采用

各自的优化工艺,则顺序可能还会变化,并且对成纱

质量影响的差异也可能会减小。压力棒既不能晃动

(隔距块带压力棒突出),也不能转动(上销带卡夹压

力棒突出);否则会恶化成纱质量(见表5、表8)。

5.3暋大前冲碳纤上销(6839型)对成纱质量的改善

是显著的,一定要在校正时保证前移到位、准确。前

后位置差异和上销的歪斜,都直接导致条干CV 值

和IPI纱疵恶化。上销歪斜较大时,两锭的条干CV
值差异可达1.0个百分点以上,此时两锭的条干CV
平均值可能并没有多大变化,但CVb 值必会恶化;
所以随着对成纱质量要求的不断提高,应优先选择

靠制造精度保证平行度的摇架(如山东裕华的SD灢
DA2122P型气加压摇架或湖南常德的 YJ200灢145
型新一代弹簧加压摇架),与大前冲上销配合。赛络

纺纱时大前冲上销后部带的双细压力棒对成纱质量
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的影响不大(见表7);大前冲上销优于后部带双细

压力棒的6833型上销与压力棒隔距块组合;刚性大

前冲上销略优于弹性大前冲上销(见表6)。

5.4暋在狭小空间的前浮游区加装压力棒,对设备等

相关因素有更为严格的要求,只有良好的设备状态

配合,才可能使用好下销带压力棒。

a)暋 在 前 浮 游 区 的 狭 小 空 间 (12 mm~15
mm)加装压力棒,要以定位稳固、准确为基本要求,
相比而言是以下销为定位基准的压力棒较优,其次

为上销带压力棒、隔距块带压力棒,前者能彻底避免

上销定位的前后差异和左右歪斜及隔距块与上销的

装配误差等对压力棒的影响;因此,只有以下销为定

位基准的压力棒,才能更为深入地插入前钳口。

b)暋前牵伸区的狭小空间加装压力棒,自然对

设备检校精度提出了更高的要求[31],如摇架左右定

位必须对正罗拉,使棒座正对罗拉光面;前胶辊前冲

量和摇架工作高度必须一致,以免棒与前胶辊碰触

等[32];否则,可能就难以顺利使用这种压力棒。不

过反过来想这应该是两者的良性互动、互为促进。

c)暋为确保须条由胶圈钳口输出顺利通过压力

棒,在运转操作中一定要掀起摇架,将粗纱条拉到吸

棉笛管处再放下摇架,加压后生头纺纱。

5.5暋以下销为定位基准的压力棒与大前冲上销配

合使用,对成纱质量的改善是较全面的。注意,为了

避免大前冲上销受压力棒压缩使上胶圈松弛,要稍

有后移。

a)暋下销带压力棒(上托)赛络纺纱试验表明

(见表1~表3和表9):栙 成纱条干CV 值可减小

0.5个百分点~1.0个百分点,IPI纱疵(主要粗节、
棉结)降低达20%~50%;栚 毛羽也有减少,3 mm
毛 羽 指 数 在3左 右 、4 mm以 上 毛 羽 有 所 减 少 ;

栛 强伸性能因细节较小幅度降低而有一定提升。

b)暋在2007年,刘国卫同志针对其命名的“紧
密牵伸压力抱合纺纱技术暠———铸连在隔距块前端

的压力棒下压须条纺纱的简单结构和显著效果,大
胆地指出它“能够促进中国纺织行业的产业升级暠。
接着上海刘荣清老先生也撰文呼吁“值得关注暠。笔

者对前区压力棒,通过改变定位基准进一步提高定

位的准确性和稳定性,实现了深深地插入前钳口,一
句话可方便地确定压力棒的位置,对须条是上托、不
是下压;但完全能够下压,制约因素仅是前胶辊平行

度。不过相同形状的压力棒对须条由上托变为下压

后,为避免棒与前胶辊接触,必须加大前中罗拉隔距

或前胶辊前冲量,这都是消极措施(见表4)。

5.6暋后牵伸区的空间相对宽敞,能以多种形式加装

1或2根压力棒;后区附加压力棒,可以弥补简单罗

拉牵伸的不足,充分发挥曲线牵伸的优势。

a)暋后区加装压力棒的基本要求,不论对直线

牵伸还是 V型牵伸,都要使须条后部尽量增大对后

压力棒或后罗拉的包围弧,前部消除对中上罗拉的

包围弧。压力棒的定位(支撑)方式既要简单、也要

可调,以便优化定位以适应不同的品种、原料。相比

而言,支座连接在罗拉滑座上6锭共用1根压力棒

较好,它相对罗拉的高低、远近都调节方便。

b)暋不论直线牵伸还是 V型牵伸,后区使用压

力棒比前区使用压力棒隔距块对成纱质量的改善较

明显;而有时则相反。前、后区各自单独加装压力棒

的作用效果,很难说谁更优一些。前、后区同时使用

压力棒比前或后区单独使用压力棒对成纱质量的改

善都更为明显。另外,后区加装压力棒加工整齐度

较差的纤维效果较明显,并且还可以适纺重定量纱

条。采用重定量工艺后,可减少前纺开台和用工,能
降低生产成本。

5.7暋先进技术的推广实施,一定要有配套的使用方

法来保证;因使用方法不当而制约发挥性能的例子

不胜枚举。纺纱技术是实践性很强的技术,技术人

员(特别是工艺员)一定要到机上实地观察了解、耐
心处理。

6暋结论

6.1暋随着现代纺织科技的快速发展和市场竞争的

日渐激烈,压力棒必然会得到广泛应用。细纱前、后
牵伸区合理组合使用压力棒,不但结构简单、调整方

便,而且能大幅度提高成纱质量水平,它对产品质量

的改善虽然不及集聚纺,但仍然可以认为是较全面

的,能使条干不匀、IPI纱疵和3 mm 及以上长毛羽

同时减少。如此高的性价比不失为一种较佳的技术

措施,认为“紧密牵伸压力抱合纺暠是向“集聚赛络

纺暠过渡的一种投资少、见效快、质量优、效益好的重

要方法。

6.2暋各种结构型式压力棒的灵活运用,大大方便了

对工艺的优化。后区 V 型牵伸1根和直线牵伸2
根附加压力棒的粗细及其相对位置的变化,提高了

摩擦力场布置的合理性,加强了对纤维运动的有效

控制。压力棒的灵活运用,是对传统细纱牵伸结构

型式(如SKF、R2P、INA灢V、HP型)的发展。唐文

辉教授把后区加装压力棒的INA灢V型牵伸,命名为

单控制辊式 VC型曲线牵伸,简称 VC牵伸。
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6.3暋以下销为定位基准的压力棒,与6839系列大

前冲上销的配合,明显优于与6833系列传统上销的

配合;考虑到新型下销比老型下销的纺纱优越性(见
表1),在SKF型细纱牵伸上还要继续进行新型下

销带上托压力棒与刚性大前冲上销配合及后用6锭

共用2根压力棒的联合纺纱探讨。另外,基于这种

压力棒在细纱机上的明显作用效果,可尝试在粗纱

机上的探讨(锭距为220 mm 时2锭共用1根压力

棒,直径可为3.2 mm~3.5 mm,长度为150 mm。
这套压力棒组件面对工作状态的下销要拆装方便,
否则影响下胶圈的拆装),了解它们前后配合的作用

效果,以期获得某种技术突破。

6.4暋当前使用压力棒的方法灵活、多变、众多,已经

能做到随心所欲地加装,在生产不同原料、不同品种

时有了更多选择。特别指出细纱机高倍纺纯棉普梳

赛络纱时,更要加快使用,迅速提高产品质量。当前

纺织行业形势低迷,产品严重同质化,合理利用压力

棒将有利于产品升级,迅速冲出同质化产品激烈竞

争的困境。
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