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摘要:针对纺织行业面临的原料、用工和发展的现状以及市场对纺织品质量要求的不断提高,从

平面牵伸和 V 型牵伸形式的优缺点入手,分析了“二大二小暠工艺、“单纯高效大定量暠牵伸工艺

的局限性,提出新型牵伸形式的设想;重点阐述牵伸摩擦副之间的矛盾、牵伸力与控制力运用上

的矛盾、高速与牵伸工艺器材运用的矛盾、高速纺纱与高耗电的矛盾、高速纺纱与成纱号数的矛

盾;列举了高速纺纱对器材性能的要求。指出:高速纺纱是提高劳动生产率的必然途径,并随着

科技进步而发展;降低纺纱断头、减少纺纱耗电、提高机械与器材的使用寿命、延长维修保养周期

是高速纺纱需要解决的主要问题。
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暋暋随着市场对纺织品质量要求的提高和纺织品多

样化再衍生市场需求的推进,纺织行业再次面临原

料市场的新考验和用工市场的大挑战,要在微薄的

利润空间寻求生存和发展机遇,就必须对现代纺纱

技术再思考。

暱75暰
第41卷暋第3期

2014年5月 暋暋暋暋暋暋暋暋暋暋暋TextileAccessories ·189·



1暋牵伸机理的再思考

简单地说,环锭纺的细纱牵伸是一个将粗纱纤

维束抽细拉长的过程。在这个过程中,纤维束中的

纤维由慢速纤维过渡到快速纤维,处于一种被牵伸

元件控制的牵伸运动状态中,而如何合理地、充分地

激发牵伸机构按一定的运动规律和技术规则来控制

纤维运动,这就需要我们从牵伸理论和纺纱工艺的

角度进行周密地思考。当设备和器材确定之后,合
理有效地调控牵伸机构的关键就在于如何技巧地设

定工艺参数。
在传统的细纱牵伸机理指导下,牵伸机构经历

了漫长的演变过程。环锭纺细纱机发展到现阶段,
逐步被定型为长短胶圈、弹性上销的三罗拉牵伸这

种最基本的型式。
长短胶圈、弹性上销的三罗拉牵伸型式,通常又

分为两种基本类型:一种是平面牵伸,另一种是 V
型牵伸。在目前的国内环锭纺中,平面牵伸约占

80%,V型牵伸约占20%。这两大牵伸型式,在近

30年的发展中,因各自的牵伸特点而同时并存。

1.1暋平面牵伸的优缺点

优点:在1.2倍以下的后牵伸条件下,牵伸稳

定;牵伸变化较直观;对摇架的结构要求简单;适合

“二大二小暠工艺要求;设备调节要求简单方便。
缺点:在1.25倍以上无压力棒的后牵伸条件

下,牵伸不稳定,纱线质量低;在加装后压力棒的条

件下,有两个压力棒对生产操作带来不便。

1.2暋V型牵伸的优缺点

优点:在1.35倍以下的后牵伸条件下,牵伸稳

定;变速纤维的尾端握持力大,牵伸后对纤维伸直平

行度的提高有好处;能适当加大粗纱定量;在加装后

区压力棒的情况下,能进一步加大粗纱定量;加装后

区压力棒后,对操作几乎没有影响,生产中使用较为

方便。
缺点:后罗拉受前冲力较大,对安装精度要求较

高;后罗拉的实际承载力加大,容易扭振及打顿脱

扣;对摇架的后胶辊平行度要求提高,在平行度偏差

大的情况下,容易产生号数变化,即棉纺厂常见的野

格林现象(指在纺纱过程中由于各种原因造成的纱

号交替错乱现象,粗细无规律);牵伸中一旦出现后

罗拉包围弧对变速纤维的尾端握持力过大的情况,
就容易造成牵伸不开的问题;与平面牵伸相比,V型

牵伸对温湿度的敏感性较强,对原料的适应性较差。

1.3暋“两大两小暠工艺的局限性

“二大二小暠工艺对轻定量、小牵伸的作用是明

显的,在此情况下,对稳定控制纤维运动、提高牵伸

质量有一定的好处。
当粗纱定量提高后,二大二小工艺就越发暴露

出牵伸控制能力不够的弊病,在粗纱定量重的情况

下使用两大两小工艺,牵伸质量会有所下降。
对二大二小牵伸工艺的分析发现,当号数与牵

伸倍数比分别为1暶0.8、1暶1、1暶1.2时,牵伸质量

分别较优、一般、较差;所以,之前有纺纱专家提出了

二大二小工艺只适合1支1倍左右的牵伸工艺。
可以这样理解:即当产量、质量进一步提高时,

总牵伸倍数需要进一步减小至每支0.8倍;当产量、
质量要求不高的情况下,总牵伸倍数可适当增大至

每支1.2,这就是二大二小工艺的局限性。

1.4暋“单纯高效大定量暠牵伸工艺的局限性

“高效大定量暠牵伸工艺,是在后牵伸区上加装

后压力棒。后压力棒在后区牵伸能对粗纱质量起保

护作用,使后区牵伸的摩擦力界在靠近中罗拉入口

处增大,对后区牵伸的变速纤维头端起增大控制的

作用,从而使后区牵伸倍数进一步提高。
在后压力棒控制下后区牵伸的优势是:栙 对后

区牵伸能起保护作用,使后区牵伸倍数增大而不恶

化牵伸质量;栚 在后压力棒的控制下,能适当改善

粗纱的粗细不匀、捻度不匀,从而可以适当加大喂入

前区的粗纱定量;栛 在粗纱捻系数的配合下,在适

当的细纱后区工艺条件下,后区牵伸倍数在1.35~
1.55均可不同程度地改善牵伸质量。然而,后区牵

伸倍数大于1.60时,后压力棒对牵伸质量控制的优

势也会明显下降,这就是单纯高效工艺大牵伸的局

限性。

1.5暋工艺运用的完整性与灵活性

在细纱牵伸工艺中,后区牵伸工艺是前区牵伸

工艺的基础;前区牵伸是主导性牵伸,后区牵伸是辅

助性牵伸。充分缩小前区控制距,确保变速点的前

移是提高牵伸质量的前提;保证前区牵伸在受控条

件下牵伸,是整个牵伸工艺运用的关键。
到目前为止,除聚纤纺之外,中档双胶圈运动的

机构在环锭纺中是必用的机构,而弹性上销是近两

百年来环锭牵伸演变的现代结构。在6833型上销

应用的过程中,首先出现了新型下销,随之就出现了

附带后压力棒的6833型上销和前压力棒隔距块,然
后出现了6839型加长上销和6839型加长型附带后

压力棒的上销。这么多种牵伸元件的衍生,都是为
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了一个目的,就是实现对牵伸区的合理有效地控制。
上述上销虽都能提高前区牵伸质量,但是两种

带后压力棒的上销,不仅能有效控制前区牵伸质量,
更主要的是能有效提高后区牵伸质量,从而对整个

牵伸区牵伸过程进行合理分配和有效控制。
新型下销的特点,是在中档输出钳口后5 mm

处抬高了下台阶高度、增大钳口握持力,这对前区牵

伸不利。从前胶辊握持点到中档钳口点的距离来

看,在紧隔距的条件下有12 mm 长度,加之中档输

出钳口的台阶长度5 mm,一般有16 mm~17 mm
的距离,所以新型下销对控制12 mm~16 mm 纤

维有利。实践证明:新型下销与6833型上销配合,
在纯棉普梳产品上使用最适合、牵伸效果非常显著。

从控制原理来讲,压力棒隔距块与加长上销,在
牵伸作用上的效果是相似的,均产生两个作用:

栙 缩短牵伸前区浮游区长度,可将原理浮游区最小

值12 mm 缩短至6 mm;栚 增加中档输出握持点,
从原先的2点握持变为3点握持。

浮游区的缩短、中档握持点的增加,对提高前区

牵伸有利,能改善牵伸质量;但是,过强的中档控制

对牵伸不利。在使用压力棒上销或加长上销时,应
避免使用新型下销。

实践发现,压力棒隔距块与加长上销相比,区别

有两点:栙 压力棒隔距块价格低、作用大,但使用不

当容易产生疵点,对稳定生产带来管理难度,对生产

环境的要求也有所提高;栚 加长型上销对品种的适

应性广、对生产环境和使用要求较低,但对安装精度

和一致性要求较高:前钳口须前冲6 mm,对与之配

合的下销型号也有一定的要求;它最不适合与新型

下销配合,如果与不同型号的下销配合,必须选用相

匹配的工艺参数以充分发挥加长上销的特殊功效。
当加长上销与后压力棒配合,能对整个牵伸过

程起到前、后区均被合理控制的效果,特别是它与普

通下销配合,能完整地、灵活地完成细纱牵伸。到目

前为止,在环锭纺上加长上销与普通下销的组合是

中档牵伸元件最完美的组合,在一定的工艺条件下

适合于各种原料纺纱。
另外,在平面牵伸与 V 型牵伸上,仍存在着两

个问题:栙 平面牵伸配用后压力棒后,给生产操作

带来一些不方便的因素;栚 V型牵伸的后罗拉包围

弧是多余的,在牵伸中没有太大的好处,却有一定的

坏处。因此,目前环锭纺中迫切需要有一种新的牵

伸型式,能兼顾两种牵伸型式的优点。这个牵伸型

式应具有以下特点:栙 利用平面牵伸的后加压方

式,即直压式;栚 利用 V 型牵伸的后罗拉抬高12
mm 的方式,对后压力棒的使用产生便利,也就是

说,只用单根压力棒控制后区牵伸;栛 中档配用加

长上销附带单根后压力棒;栜 与普通下销配合。
从技术再思考的角度看,充分利用上述4方面

特点的新牵伸型式理论上是可行的,其结构示意见

图1。

图1暋毤27 mm新型牵伸型式示意

2暋牵伸器材与牵伸工艺配置矛盾的再思考

暋暋牵伸型式、摇架结构、机器长度、胶辊胶圈及其

处理方法、上下销型号及形状、上销附加装置等的不

同,构成了多样的牵伸结构,在纺制各种不同的纱线

时产生了牵伸工艺配置与牵伸器材应用的矛盾,这
种矛盾在各个棉纺厂中经常发生,这就需要我们在

牵伸器材的研发和选配上,做到思考思考再思考。

2.1暋牵伸摩擦副之间的相互矛盾

在整体牵伸运动中,胶圈与罗拉,胶辊、罗拉与

纤维束,下胶圈与下销,下胶圈与罗拉等各器材、原
料之间都产生着相互作用,甚至快速纤维与慢速纤

维之间、长纤维与短纤维之间也都有这种相互作用

存在。牵伸区就是所有牵伸元件相互制约的矛盾集

合体。在这些矛盾集合体中,主要有两大矛盾,一是

牵伸元件所组成的牵伸摩擦副之间的运动矛盾;二
是牵伸材料与牵伸元件所组成的牵伸控制矛盾。

胶辊与罗拉所组成的简单滑动摩擦运动,从牵

伸要求上来讲,要保持胶辊与罗拉运动的一致性。
从运动表面看,同步性是牵伸质量的保证,摩擦因数

愈大,同步性愈好;摩擦因数愈小,同步性愈差,而决

定摩擦因数大小的关键是摩擦面的表面粗糙度与摩

擦面的回弹性,所以胶辊的表面粗糙度与回弹性,是
这一对摩擦副运动同步性的关键。胶辊的表面粗糙

度愈高,同步性愈差,抗绕性愈好;表面粗糙度愈低,
同步性愈好,抗绕性愈差。在制作胶辊时常常会增

加一道老化处理,或涂料处理。在实际生产使用中,
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常常会发现纺纱条干好的胶辊可能是抗扰性差的胶

辊,经过这样处理的胶辊表面的抗静电能力虽然提

高了,但却产生了表面粗糙度、回弹性、抗静电能力

与同步性、抗绕性、抗磨性之间的“三三矛盾暠。在数

学上这是一个排列组合问题,当前者的3个条件因

数被进一步细化,就能产生无穷个“三性组合暠的结

果,所以对纺纱生产而言,永远没有最好的胶辊,只
有相对适合的胶辊。胶辊的好坏,除制造质量外,关
键还在使用处理上。

罗拉是表面没有弹性的钢制品。为了抗绕,其
表面必须尽可能光洁;为了增加与胶辊之间的握持,
表面必须有沟槽;为了去除加工罗拉沟槽的毛刺,抛
光则是不可缺少的工序;另外,还要考虑纺纱厂恶劣

的工作环境,必须采取可靠的镀铬防锈手段。就罗

拉的功能而言,这几方面的性能要求是无可非议的,
但是,罗拉槽的深度、宽度、斜纹方向及槽顶棱角的

方向性,既是提高与胶辊传动同步性与握持力的关

键,也是一个值得研究的重要课题。
纺纱号数不同,前、后罗拉输出纤维量不同,对

罗拉槽的深度与宽度的要求也不同。实践证明:密
齿的前罗拉对纺细号纱较好,粗齿的后罗拉对重定

量粗纱喂入控制较好。
罗拉的沟槽斜纹,可分为“人暠字形与“V暠字形

两种;经过对多家罗拉使用厂家的考察,国内与国外

设备的情况均有不同。我们发现同型号的相邻机台

也有所不同,简单地说,“人暠字形与“V暠字形的关

系,在机台的前后位置、左右位置上的不同,造成了

“二四组合暠问题,在长车上因同列罗拉的两头传动

问题,造成了“二六组合暠的分布现象。这种凌乱分

布的状态,从单锭上看只有四种现象,即:“人人暠;
“人 V暠;“V人暠;“VV暠四种。正是这些太多的不一

致,造成了成纱质量的离散性。
罗拉沟槽顶边棱角,一边是排出角,一边是握持

角。罗拉的抗绕性与排出角有关,罗拉与胶辊握持

能力与握持角有关,所以,罗拉沟槽顶边棱角具有牵

伸运动的单向性质,故而要求抛光制作时也要具备

单向性。对于这三个罗拉制造要求,就需要我们进

行认真地再思考。

2.2暋牵伸力与控制力应用上的矛盾

在纺纱牵伸运动中,大家都知道前档的牵伸力

必须比后档控制力大一点,才能使纤维束抽细拉长;
当前档的牵伸力小于等于后档的控制力时,会造成

牵伸不开;而前档的牵伸力大于后档的控制力时,则
会产生牵伸细节、造成牵伸不匀。那么,到底多大的

牵伸力与多大的控制力能使牵伸运动稳定,使牵伸

达到最佳状态,这就是牵伸力与控制力在运用上的

矛盾问题。过去常有人介绍说“略大于暠。那么,我
们又如何去量化这个“略大于暠的概念呢? 这就需要

从牵伸力和控制力的构成来感悟。
前档牵伸力是上、下罗拉握持力与纤维相邻材

料之间的摩擦力共同作用形成的合力。当后档握持

力变大时,前档的牵伸力也同时变大;当后档的握持

力变小时,前档的牵伸力也同比减小,这是一种线性

变化。纤维与相邻材料之间的摩擦力随摩擦因数和

断面纤维量的变化而变化,也是一种线性关系;但
是,随着纤维材料的改变,摩擦因数也随之改变;随
着号数的改变、纤维量的改变,摩擦因数也随之改

变。在同一握持点上,因纤维与相邻材料的不同,摩
擦因数也不同,而且纤维束在牵伸中有分层现象,当
纤维束抱合力提高则牵伸力自然提高,当后区控制

纤维束的力提高则牵伸力也自然提高,总之,牵伸力

是一个容易受外界影响的不稳定的变化力。
同理,后档的控制力,是输出钳口的握持力与纤

维相邻材料之间的摩擦力共同构成的合力,这个合

力是随着握持力的增大而增大的;所谓随着纤维与

相邻材料的摩擦因数增大而增大,是指随纤维束的

抱合力增大而增大的,也是指随前档的牵伸力增大

而增大;因此,后档的控制力也是一个不稳定的变化

力。用这两个不稳定的变化力,来实现一个稳定的

牵伸运动,就需从前后区的握持力、纤维与牵伸元件

之间的摩擦因数、纤维束的抱合力3个方面入手。
调整前、后档的握持力,可以通过调整加压量、

加压分配、上下罗拉的隔距、钳口的开口量、附加摩

擦力界的量5个方面来实现。
调整纤维与牵伸元件的摩擦因数,可以通过调

整纤维表面添加剂和水分来实现,也可以通过调整

牵伸元件的涂料或改变元件材料来实现。
总之,调整纤维束的抱合力,可以通过不同的工

艺手段来达到目的。这3个方面的有机结合与调

整,才能使两个不稳定的变化力达到一个稳定的牵

伸运动,这就是在实际运用上解决好牵伸力与控制

力这对矛盾的最好方法。

2.3暋高速与牵伸工艺器材应用的矛盾

在高速条件下要使牵伸运动达到平稳,需要考

虑牵伸机构与牵伸器材的适应性。
从牵伸机构方面讲,稳定的加压是有前提的。

在高速条件下,压力波动直接导致牵伸不良,所以对

摇架平行度的要求需要提高。同时,纤维束在横动

暱06暰 TextileAccessories暋暋暋暋暋暋暋暋暋暋暋暋Vol.41暋No.3
May2014·192·



过程中需保持压力不变,东飞双横动装置的出现就

是为了稳定横动过程的压力变化。
从牵伸断面方面讲,在高速条件下纤维束输出

方向与纤维束运动路线的夹角要充分小,以减少纤

维束在高速运动中的阻力。
从胶辊方面讲,因为在高速条件下前胶辊的附

面层气流大,纤维容易绕胶辊;所以前胶辊必须滑

爽。前胶辊的高速运动,必须保证胶辊的快速回弹

性,以减少胶辊的中凹。
从胶圈方面讲,在高速条件下必须提高胶圈的

卷曲性和柔韧性;同时,还需保证胶圈滑爽。
从罗拉方面讲,在高速条件下必须保证罗拉的

直线度、表面粗糙度、沟槽的一致性,以提高罗拉沟

槽的握持性。
以上5个方面是高速纺纱对牵伸器材与牵伸机

构的要求,只有充分满足这些前提,才能为高速牵伸

提供必要的牵伸条件和控制保证。

3暋环锭纺高速机理的再思考

3.1暋高速纺纱与高耗电的矛盾

当纺纱速度提高时,电耗必然会快速上升,这就

意味着生产成本的上升。为此,有人提出了经济速

度问题的讨论。在企业经营中,生产成本主要可以

分为固定成本与活动成本两大部分。速度提高,在
带来产量提高的同时也使吨纱耗电上升,即活动成

本上升,相对产量来说,速度提高对固定成本是有所

下降的;但是,这种固定成本的下降远不及吨纱耗电

上升所带来的活动成本的上升。
从环锭单锭纺纱来看,纺纱耗电中80%~90%

发生在单锭上,细分单锭功耗,主要有3个方面,即
钢丝圈功耗、空锭与空管功耗及管纱功耗。而空锭

和空管的功耗基本固定,约为5%。
根据动力学原理,我们可以将加捻卷绕运动,分

解为单个回转部件的运动。
根据回转部件运动的计算公式,可得:

a)暋角速度氊= 毿
30n

(rad/s),其中:n 为转速

(r/min)。

b)暋在稳定转速下,假设线加速度为0,法向加

速度a=r暳氊2=(毿/30)2暳r暳n2=k暳r暳n2(m/s2)
其中:k=(毿/30)2 为常数,r为质心半径(m)。

c)暋回转部件的力F=m暳a=k暳m暳r暳n2

其中:m 为质量(kg)。

d)暋回转部件的瞬时功率 N=F暳氊=(k暳m

暳r暳n2)暳(毿/30)暳n=k曚暳m暳r暳n3

其中:假设k曚=k暳(毿/30)=(毿/30)3 为常数,
则:

1)暋空锭瞬时功率P1=k1暳m1暳r1暳nt
3

其中:k1 为常数,m1 为质心质量,r1 为质心半

径,nt 为锭子速度。
空锭功率是随着锭子速度上升而成三次方上

升,假设其余参数不变,空锭瞬时功率也可简化为

P1=ka暳nt
3。

2)暋钢丝圈瞬时功率P2=k2暳m2暳r2暳nt
3

其中:k2 是随摩擦因数改变而改变的常数,m2

是钢丝圈质量,根据纺纱号数的改变而改变,r2 是

钢丝圈回转半径,随钢领直径改变而改变,nt 是锭

子转速。
从中我们可以看到3个可变现象:栙 当钢领与

钢丝圈的摩擦因数降低时,能减少功耗;栚 当钢领

直径减小时,功耗下降;栛 当速度上升时,功耗与锭

速成立方关系上升。
从以上分析可得:栙 提高钢领的表面粗糙度,

降低钢领的摩擦因数,使之跑道表面达到镜面,是高

速纺纱发展的要求。栚 减小钢领直径,是高速纺纱

时降低成本的主要办法;但钢领直径减小带来的是

落纱次数的增加,落纱工作量的增加;所以,自动落

纱是实现高速纺纱必须的附加装置。

3)暋成纱瞬时功率P3=k3暳mt暳r3暳nt
3

其中:k3 是常数,mt 是管纱质量,r3 是管纱质

心半径,nt 是锭子速度。
从上式中可看出,管纱的质量是随着纺纱时间

的变化而改变的,即在一落纱中质量是由小到大变

化:管纱平均质量上升、电耗成直线上升;管纱平均

质量下降,电耗成直线关系下降;所以,管纱的纺纱

高度下降与减少电耗成直线关系。
从上式中还可以看出,管纱质心的变化是随着

纺纱直径的变化而变化的,当管纱平均卷绕直径下

降,r3 管纱质心半径也同步下降,电耗也同步下降。
当速度上升时,功率与锭速成立方关系上升。

3.2暋高速纺纱与成纱号数的矛盾

在同号数、同环境条件下,纺纱速度增加会导致

纺纱张力和断头增加;所以,许多企业认为该环境中

纺纱已是极限速度;但是,钢丝圈减轻1~2号,还能

继续加速。经试验,钢丝圈每减轻1号能加速500
r/min~1000r/min不等,这就说明了提高纺纱速

度必须降低纺纱张力,特别是针对中细号纱的纺纱

要求。

暱16暰
第41卷暋第3期

2014年5月 暋暋暋暋暋暋暋暋暋暋暋TextileAccessories ·193·



降低纺纱张力有3种途径:栙 充分减轻钢丝圈

质量,增加气圈环;栚 减小钢领直径,减小了回转半

径,减小了钢丝圈压力;栛 减小卷绕高度,减小气圈

高度,减小气圈张力。但是,这3种途径带来的问题

是:栙 增大气圈环,增大了操作难度,还需要增加锭

刹,特别对落纱带来不便;栚 减小钢领直径、降低卷

绕高度,成纱卷绕容量减少,增加了落纱次数。
解决这两个问题的唯一方法,就是采用自动落

纱装置,如果要采用高速小钢领、小卷装,自动落纱

就是高速纺纱的基本条件。从而,高速高质小卷装

的纺纱理念,彻底推翻了我国20世纪七八十年代的

大卷装纺纱理念。
对于中细号纱,成纱断面根数在第1临界点内

的各种号数均能适用高速纺纱。
对在第2、第3临界点以内纱号,纺纱速度呈阶

梯形降速。经试验,在同环境条件下,第2临界点内

纺纱比第1临界点内纺纱速度约下降3kr/min,即
约下降15%~20%;在第3临界点内纺纱与第2临

界点内纺纱速度相比,下降5 kr/min,即约下降

30%~40%。
试验证明:中细号纱的纺纱速度,与单纱强力成

正比,与强力不匀成反比,与纺纱张力成负相关。
低号纱的高速主要集中在提高锭杆的刚度,以

充分克服卷绕张力,稳定纺纱气圈。

3.3暋高速纺纱对器材性能的要求

3.3.1暋前胶辊:栙 高回弹性,能提高抗绕性,减轻

中凹;栚 有效的握持性,能提高牵伸效率,减少打

滑,是控制牵伸的第一要素;栛 一定的滑爽性,是提

高抗绕的必要条件;栜 耐磨性,是高速胶辊的必备

条件。

3.3.2暋后胶辊:栙 高握持力,是纺纱号数稳定的前

提条件;栚 其他条件与第1个条件相比,均为一般

条件。

3.3.3暋胶圈:栙 高卷曲性,是高速纺纱的特点要求

的;栚 超薄性、高弹性,是高速纺纱中高品质纱线质

量要求的;栛 滑爽性,是胶圈的基本特性;栜 直径

的精确性,是高速纺纱中确保纱线质量的基本要求。

3.3.4暋摇架:栙 爪臂的高平行度,是摇架高速性能

的特征;栚 三档压力的合理性,是高速纺纱的基本

要求;栛 压力的一致性,是高品质纺纱的基本要求;

栜 抗疲劳性,是摇架的基本性能。

3.3.5暋上销:栙 上销的刚度,抗变形是上销的基本

性能;栚 后压力棒是大牵伸的基本要求;栛 大前冲

是缩短浮游区的手段;栜 与宽台阶老下销的配合,
是长纤维、大前冲上销、化纤类3种纺纱情况的基本

配合要求。

3.3.6暋 罗拉:栙 强握持能力;栚 快速释放能力;

栛 槽形与槽底的一致性;栜 罗拉齿顶面的圆跳动;

栞 罗拉颈弯的控制;栟 罗拉的表面粗糙度;栠 罗

拉刚度的一致性。第1、第2项是高速罗拉的特殊

要求,其余5项是普通罗拉的基本要求。

3.3.7暋锭子:栙 锭子高速运转的平稳性;栚 高速

运转的节能性;栛 锭杆的垂直度;栜 锭杆的刚度;

栞 锭子高速运转的寿命;栟 锭子对高速运转的保

养条件;栠 锭子的落纱、起纱、留头性能。这7项均

是高速锭子的特征要求。

3.3.8暋滚盘:栙 质量轻、质心稳定;栚 径跳、端跳

小;栛 耐磨;栜 抗静电。第1项是对高速滚盘的要

求,第2~4项是普通滚盘的基本要求。

3.3.9暋锭带:栙 卷曲性好;栚 耐磨性好,寿命长;

栛 抗静电性好;栜 伸长率小;栞 接头软,跳动小;

栟 动力传动系数高。这6项均是高速锭带的要求。

3.3.10暋钢领:栙 表面粗糙度Ra值小,摩擦因数

小、一致性好;栚 抗楔能力强;栛 圆柱度、平面度

好,跳动小;栜 自清洁、自润滑能力强,上车自适应

性好;栞 抗磨性能好,寿命长。这都是高速钢领的

特点。

3.3.11暋钢丝圈:栙 质量一致性好;栚 摩擦因数

小,寿命长;栛 摩擦因数一致性好,气圈稳定性好;

栜 散热性好;栞 抗楔能力强。这是对高速钢丝圈

的最基本的要求。

3.3.12暋钢丝圈清洁器:栙 表面粗糙度Ra值小,
刚性强;栚 清洁能力与自清洁能力强;栛 对气圈干

扰少。这是对高速钢丝圈清洁器的要求。

3.3.13暋导纱钩:栙 耐磨性好;栚 表面粗糙度Ra
值小;栛 对气圈的稳定性好。这是高速导纱钩的基

本要求。

3.3.14暋气圈环:栙 刚性强;栚 自锁能力强,工作

位置稳定性好;栛 操作方便。这是高速纺纱必配的

器材。

3.3.15暋筒管:栙 高度低;栚 刚性强,变形量小;栛 表

面摩擦因数高。其中,第1项是高速纺纱的要求。

4暋高速纺纱的综合因素再思考

高速纺纱是提高劳动生产效率的必然途径,是
(下转第66页)
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伏的使用信号。

2.2.4暋信号提取

因为传感器输出为(0~20)mV 电压,控制器的

量程为200g,最小分度值为0.01g,最小分度值所

对应的模拟电压约为1毺V 而易受噪声干扰;所以

对输入信号进行调制,以使提取后的信号失真在系

统允许范围内。采用调幅的方法,用一定频率的方

波对输入信号进行调制,调制后的方波信号经放大、
滤波后送入解调器,然后经低通滤波器恢复信号的

原始波形;在此过程中,宽带的噪声信号被削弱,只
有和原始信号同频的噪声被留下。

2.2.5暋单片机

单片机将放大后的模拟信号经过 A/D转化为

数字信号,根据数字化的质量信息经过一定的算法

计算出待测物的实际质量;然后根据需要进行线性

补偿,按照用户的操作进行显示、打印。单片机可以

根据用户要求连续测量n次,并自动计算平均值、统
计结果等,并通过图形 LCD 模块或打印机输出结

果。单片机采用 MSC1210系列单片机,其主要特

点为价格低、普及广、可反复擦写,这样不需要专用

开发系统即可进行开发。

3暋测试问题及解决方法

原棉杂质分析仪主机在对原棉和杂质的分梳过

程中,出现的主要问题有:栙 刺辊挂花;栚 排出的

有效纤维过多;栛 分析室内有大块落棉时,罗拉缠

棉;栜 电子天平显示值不稳。针对出现的问题,设

计人员提出解决方法是:栙 磨砺刺辊齿条以提高其

锐度,或用新齿条;栚 重新调整给棉机构,增大给棉

握持力;栛 清除罗拉表面的毛刺或其它杂物,使其

表面光滑;栜 将原棉试样充分手撕松解、平整均匀

喂入;栞 过湿的原棉应使其水分挥发后再进行分

析;栟 改进电子天平结构,增加防风罩,使用时应将

其放在平整、无振动的平台上,并预热30 min后再

使用。

4暋结语

新型原棉杂质分析仪是集电、气、机械、计算机

软件和算法语言等各种高新技术于一体的产品,在
吸取国内外原棉杂质分析仪设计思想及优点的基础

上创新设计,将其小型化、仪器化、安全化,并增加了

称量系统对测试数据自动进行计算、存储、显示及打

印,还在供电方式及外观造型等方面有所创新。该

仪器操作安全简便、测试速度快、自动化程度较高,
避免了许多人为的误差因素;在制造成本上的优化,
更使其具有较好的性价比。
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社会进步的必然,但追求高速纺纱并非无止境。高

速要随着科学技术的进步而发展。从低速纺纱逐步

走向高速与更高速的过程,也是我们更新纺纱理念

的过程。
目前,高速纺纱需要解决的主要问题是:栙 降

低纺纱断头;栚 减少纺纱耗电;栛 提高机械与器材

的使用寿命;栜 延长维修保养的周期;栞 降低操作

用工水平。
总之,环锭纺技术的发展任重道远。
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