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新型纺纱的发展和展望
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(《棉纺手册》编写组,上海暋200092)

摘要:为了满足纺纱企业发展和定位中优选新型纺纱的需要,分析传统纺纱的特点与变革,提出

新型纺纱要解决的问题和方向;介绍转杯纺、摩擦纺、涡流纺、喷气纺、喷气涡流纺、自捻纺、包缠

纺、粘合纺等新型纺纱技术的纺纱机理、成纱结构、产品性能特点、质量指标、纺纱范围、纺纱速

度、锭时产量、发展前景等。指出:新型纺纱普遍能提高纺纱速度和产量,减少用工,节能省耗;我
国新型纺纱研发落后于国外先进水平,应积极采用前沿技术,在制造材料、精度、方法等方面加强

自主研发。
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TheDevelopmentandProspectofNewSpinningProcess

LIURongqing
(TheEditorialGroupoftheCottonSpinningDirectory,Shanghai200092,China)

Abstract:Inordertooptimizethenewspinningprocessinenterprisedevelopmentandorienta灢
tion,analysisisdoneofthecharacteristicsandchangesoftheconventionalspinningprocess.So灢
lutionisgiventotheproblemswiththenewspinningprocessandthedevelopmenttrend.Intro灢
ductionisgiventothenewspinningprocessesincludingtherotorspinning,frictionspinning,

vortexspinning,air灢jetspinning,air灢jetvortexspinning,self灢twistspinning,coveringspinning,

splicingspinningregardingthemechanism,yarnstructure,productfeatures,qualityindexes,

range,speed,ingotproduction,andthedevelopmentprospect.Generallyspeaking,thenewspin灢
ningprocesscanimprovethespinningspeedandyield,reducelaboremploymentandenergy
consumption.ThereisbiggapinnewspinningprocessbetweenChinaandtheotheradvanced
countriesintheworld.Itisrecommendedtotakemeasuresactivelytoadoptadvancedtechnolo灢
gy,strengtheningindependentresearchanddevelopmentprogressinthefieldsofmanufacturing
materials,precision,andmethodandsuch.
KeyWords:newspinning;spinning mechanism;spinningspeed;yarnstructure;performance;

productfeatures;development;direction

1暋纺纱机发展历程及创新的必然性

1.1暋纺纱机发展历程

从17世纪产业革命以来,特别在1760年~
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级工程师,主要从事纺纱工艺、产品开发、质量检测等方面的

技术研究。

1830年,先后发明了走锭纺纱机、翼锭纺纱机、帽锭

纺纱机、离心式纺纱机、环锭细纱机等。其中,走锭

纺纱机是不连续运行的,它将加捻和卷绕分开,间歇

进行,产量及效率低,唯条干均匀。20世纪70年

代,上海第五毛纺织厂等因出口需要,引进国外设

备,生产细特精梳毛纱,现国内外应用不多。翼锭、
帽锭、离心式纺纱机已很少应用,据说还有麻纺、粗
毛纺在用,仅属个例。

当今,传统纺纱使用环锭细纱机,占市场多数份
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额,但新型纺纱机市场占有率在不断上升。

1.2暋纺纱机发展原因

环锭纺纱灵活性好,应用广,细纱质量高而稳

定,能满足各种后加工产品的需要。近年来,通过局

部的创新和改进,产品质量进一步提高,产品用途扩

大,如:

a)暋采用集聚纺纱装置,能减少成纱毛羽,提高

强力等;

b)暋赛络纺和赛络菲尔纺,能使成纱具有股线

结构,毛羽少,手感柔软,抗起球效果好;

c)暋纺包芯纱,可开发氨纶弹力纱或多种纤维

复合的包芯纱,加工高附加值产品和缝纫线等;

d)暋嵌入式纺纱,可用二根长丝、二股短纤粗纱

用嵌入的喂入模式,纺成多股复合纱,解决难纺纤维

的纺纱,如用水溶性长丝则可在加工水洗后纺成特

细无捻纱等高端产品;

e)暋纺花式纱线,利用细纱机罗拉、锭子单独电

机传动、变速,可纺各种竹节纱、异捻纱、异号数纱、
超喂花式纱等;

f)暋香港理工大学首创在细纱机前罗拉导纱钩

处,加装高速假捻器,增加纺纱段捻度,可纺成低捻

纱,满足柔软类织物的特殊要求;

g)暋由澳大利亚首创的索罗纺纱(solospun),
又称缆绳纺技术,是在前罗拉上方加装特殊梳片的

沟槽罗拉,将输出须条分劈成2~3股,形成2~3个

加捻三角区,再一起加捻成股线状细纱,在毛纺中粗

特纱应用较好。

1.3暋环锭纱缺陷及新型纺纱要求

环锭纱的缺陷:一是受到钢丝圈速度再提高的

制约,45 m/s的线速似乎已成瓶颈,难以突破;二是

目前环锭纺难以实现全机自动化,自动接头的动作

复杂,存在较大困难。
由此可见,研发新型纺纱有其迫切性和前瞻性,

是发展的需要,是技术进步的必然产物。
新型纺纱针对环锭纺存在的问题和缺陷,应满

足如下要求:

a)暋进一步提高纺纱产量和劳动生产率,降低

成本;

b)暋实现全机自动化;

c)暋减少前后纺纱工序;

d)暋降低单位产量的能耗和占地面积。
纺纱机的创新发展必须充分利用前沿新技术、

新工艺、新材料。

2暋新型纺纱评述

2.1暋转杯纺纱

转杯纺纱是最早取得成效、目前最成熟的新型

纺纱技术,早在1937年已有专利。20世纪60年

代,捷克首先开发BD200型转杯纺纱机用于工业化

生产,国内外已有多家纺机企业制造转杯纺纱机。
转杯速度从最初30kr/min提至目前170kr/min,
最高达200 kr/min,单产已达环锭纺的5倍~10
倍;全球安装数量超过800万头,总产量约占短纤纱

总量的20%。近年来,自动化新型转杯纺纱机已占

市场总额的35%,转杯纺工艺可加工60 mm 以下

的各种纤维,纺纱范围不断扩大,能纺制16tex~
100tex的机织、针织用细纱。

2.1.1暋纺纱机理

转杯纺属自由端纺纱,熟条经分梳辊分梳成单

纤维状态,经气流输送至高速回转的纺杯形成环形

凝聚条———尾纱纤维环,与吸入抛向凝聚槽的接头

纱自由端搭接加捻成纱。纺纱机给棉型式、速度,分
梳辊转速、齿型、角度,转杯直径、转速、真空度、排杂

吸风系统,凝聚槽形态,假捻盘、阻捻器材料、形状都

对纺纱质量影响较大。

2.1.2暋成纱结构和产品特点

转杯纱由于未经罗拉牵伸,纤维伸直平行度差,
比环锭纺低约20%,使纤维呈弯钩、折叠状态较多;
因无罗拉牵伸波和机械波,成纱条干均匀,直径比环

锭纱粗10%~15%,毛羽比环锭纱少50%,主要问

题是纤维强力利用率不足,强力较低。
转杯纱与环锭纱质量指标定性对比见表1。
表1暋转杯纱与环锭纱质量指标对比

成纱质量 转杯纱比环锭纱

强度 低

强度CV 低

断裂伸长率 大

条干不匀率CV 好

千米疵点 少

纱线蓬松性 好

耐磨性 好

刚性 大

手感 略硬

外观 较粗糙

毛羽 少

光泽 较暗

2.1.3暋技术、经济效益综合评估

转杯纺应用领域虽不及环锭纺广,但对纤维原
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料要求不高,对纤维长度及整齐度要求较低,纺纱速

度显著高于环锭纺,能省去粗纱和络筒工序,可实现

自动接头、自动落纱、筒子自动运输、单锭驱动、质量

在线检测和监控、直接上蜡等,纺纱成本已显著低于

环锭纺。

2.2暋摩擦纺纱

摩擦纺纱也属较早开发的自由端纺纱技术,又
称“搓捻纺暠,其成纱加捻与古老的搓绳工艺相似,主
要用于利用较低档的原料纺制粗特纱,开发毯类、家
饰类产品,使用面较窄,设备较简单,无高速部件,纺
纱速度可达250 m/min。

2.2.1暋纺纱机理

纤维经充分开松、梳理成单纤维状态,通过两个

内部呈负压的带孔尘笼产生的吸附力,使纤维与两

尘笼组成的楔形区中的纱尾端搓捻成纱;其捻度大

小取决于尘笼转速、喂入速度以及纤维与尘笼的摩

擦状态。

2.2.2暋成纱结构和产品评价

摩擦纺属低张力纺纱,造成内外纤维转移不足,
成纱螺旋线状纤维仅占3%~4%,而环锭纺要占

80%以上,产品纤维伸长平行度差,强力低,只能纺

制100tex以上粗特纱,用作废纺、下脚类纤维的利

用或较低端产品的生产,如墙布、衬布等,但经济效

益不错。

2.3暋涡流纺纱

涡流纺纱属自由端纺纱,最早由波兰 WIFA灢
MA灢PLOMATEX公司开发。1975年,上海、天津、
四川也曾研发制造 WF灢2、TW灢4、TW灢5等机型,但
未形成大规模生产。该型纺纱机无高速回转部件,
产品范围较窄。

2.3.1暋纺纱机理

纤维条由刺辊分梳成单纤维,利用高速回转的

旋涡气流,在涡流管内使纤维重新凝聚并被种子纤

维自由端随回转气流搭接加捻成纱。用固定的涡流

管取代了传统纺纱高速回转的加捻器。

2.3.2暋成纱结构和产品特点

涡流纺单靠气流控制纤维,纤维伸直平行度差,
大部分呈弯钩或曲折状态,螺旋状纤维占10%~
15%,成纱结构与铅笔卷笔套削的木片相似,强力

差、伸长率大、条干差、短粗节多,产品蓬松,吸色性

好,适纺70 mm 以下的化纤和混纺纱,纺纱号数为

20tex~250tex。

2.3.3暋技术、经济效益综合评估

涡流纺纺纱速度为150 m/min~300 m/min,

适合纺制粗号起绒用纬纱,织成腈纶毛毯等。纺纱

耗电低于环锭纺,但噪声大,应用面小,已趋淘汰。

2.4暋喷气纺纱

喷气纺纱发展历史不长,最早用于长丝变形纱

加工。1981年日本村田公司首先展示 No.801喷气

纺纱机(MJS)并占领市场。2000年推广较多,达到

2.2万头,美国占2/3。MJS是非自由端纺纱,它利

用牵伸后的须条假捻曻退捻曻表层纤维端包缠纱芯

的新型模式纺纱,使产品具有特殊风格,纺纱速度达

到300 m/min~350 m/min。产量约是环锭纺的

15倍。20世纪90年代,我国上棉六厂、十二厂等都

曾研究过,但未达到日本水平,随后曾大量引进,约
有1.4万头,但因产品限制,开台不足。

2.4.1暋纺纱机理

当前比较成熟应用的是双喷嘴喷气纺纱机,其
第一喷嘴将喂入须条表层的纤维端充分吹散,形成

自由的边缘纤维,对须条的纱芯纤维起假捻作用;第
二喷嘴回转方向与第一喷嘴相反,气压大于第一喷

嘴,其气流旋转使纱芯退捻,而边缘由于纤维端包缠

纱芯,加捻成纱,形成轴向局部纤维的包缠纱。其牵

伸装置有关工艺参数与环锭纺相似,对成纱质量有

所影响。另外,喷嘴的有关参数、吸口与前钳口距

离、安装夹角、喷射角、气压大小、喷嘴间距等均对纺

纱生产和质量有较大的关系。

2.4.2暋成纱结构和产品特点

喷气纺成纱与环锭纱差别较大,其纱体基本无

捻,纤维平行;外包纤维呈螺旋状包缠,有单根包缠、
多根纤维包缠等多种;而纱芯坚实,手感粗硬;直径

比环锭纺粗4%~5%,密度稍小;毛羽有方向性,3
mm 以上毛羽比环锭纱约少80%,而短毛羽反而增

加;强力比环锭纱稍低,条干好,耐磨性高,因此,不
适合纺制纯棉内衣等针织类产品,适纺棉型化纤纯

纺或混纺产品,用作外衣、床单、衬衣类产品。

2.4.3暋技术、经济效益综合评估

喷气纺纺纱速度为250 m/min~350m/min,
实际工艺速度低,产量比环锭纺高8倍~10倍,占
地面积约少25%,劳动力成本可减少55%,能耗约

高40%,纺纱总成本约高7.4%。因产品应用有局

限性,不适合纺棉,自从喷气涡流纺纱开发成功后,
市场份额呈降低趋势。

2.5暋喷气涡流纺纱

喷气涡流纺纱(MVS)是日本村田公司在喷气

纺的基础上成功开发的新型纺纱机,将 MJS的双喷

嘴改成单喷嘴的自由端喷气纺,使成纱结构与环锭
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纱相似,扩大了纺纱的使用领域和多种纤维可纺的

范围,的确是新型纺纱的一次重大飞跃。纺纱速度

可达到350 m/min~450m/min。目前,主要有村

田 VORTEX栿870型和 RieterJ10型两种型号纺

纱机占领市场。我国江阴华方新技术科研公司也推

出 HFW20型喷气涡流纺纱机,并采用全自动、无结

头纱的控制系统和纱线产质量可控可视系统,希望

在纺纱速度、噪声控制等方面,赶上国外先进水平。

2.5.1暋纺纱机理

喷气涡流纺的喷嘴结构较复杂,它是纺纱器的

核心,要解决两个难题:一是分离的自由端纤维,二
是防止假捻的形成。喷嘴高达0.6MPa的压缩空

气由四个小孔进入纺纱室,产生非常强的涡流,转速

高达1000kr/min。由此:一是形成负压产生通过

纤维喂入管道的气流;二是使纤维形成自由端围绕

空锭子顶部旋转。通过空气涡流的作用,使纤维末

端绕锭子顶部旋转并回绕在无捻纱芯的周围,成为

有捻的表面纤维或包缠纤维。纤维转速也高达300
kr/min,比涡流纺转速低。为了防止假捻产生,喷
气涡流纺空心锭中间设引导针棒,阻止捻回的传递。

2.5.2暋成纱结构和产品特点

喷气涡流纺成纱结构与喷气纺不同,纱芯平行

纤维占40%,主体有捻纤维占60%,与环锭纺接近,
并呈螺旋线结构,表面包缠纤维达15%~30%,介
于环锭纱和转杯纱之间,故质量指标也与环锭纱相

似。除条干、强力略低外,毛羽有显著减少,成纱外

观光洁、蓬松、柔软,吸湿性、耐磨性、抗起球性能好,
纱疵也少,能与环锭纱媲美,唯喷气涡流纺短纤维吹

耗稍多,原材料成本增加。

2.5.3暋技术、经济效益综合评估

据村田公司介绍,与环锭纺比较,喷气涡流纺占

地面积减少30%,用工减少50%,生产效率可达

96%以上,耗电减少 30%,总成本约为环锭纺的

80%~90%;但制成率略低于环锭纺。产品适应中

细号纱,成纱强力低于环锭纱10%~20%;适应纺

制化纤及化纤混纺纱,特别适应纺制粘纤纱,要求原

料偏细柔软、整齐度好,较适用于针织用纱。
目前,我国已拥有喷气涡流纺8000余台,其一

次性投入费用较大,喷嘴结构精密,日常维护费用有

所增加。

2.6暋静电纺纱

在20世纪70年代,静电纺纱曾风行一时,苏
联、美国也曾研究,国内上海九棉丁力先生首创开

发,后由上海纺织局组织学校、研究所、工厂共同攻

关制成JD5灢79型静电纺纱机中试车间,运转数年,
终因关键技术未能解决,产品质量未能过关而下马。

2.6.1暋纺纱机理

静电纺纱机的前罗拉接地,其加捻装置施加30
kV~35kV的高压静电以形成静电场,当纤维进入

静电场后,一端带正电,一端带负电,形成强烈的吸

引伸直作用,纤维离开前罗拉后加速,并受吸引到纱

尾上纱条的旋转力,不断将纤维包缠到尾纱中卷绕

成纱。

2.6.2暋成纱结构和存在问题

静电纺属自由端纺纱,两电极相互干扰,使纤维

分布混乱,伸直平行度差,长短纤维运动无法控制,
条干差、强力低、纱疵多,还必须在高湿状态下纺纱。
纺纱速度约为40m/min,且有臭氧产生。

2.7暋包缠纺纱

包缠纺纱是指将无捻的须条(棉条或粗纱)通过

空心锭技术用一根长丝或细纱包缠成纱的工艺方

法。因纱芯无捻度,纤维平行,又称作“平行纺暠。代

表性纺纱机如德国制造的Sussenparafil1000型和

2000型平行纺纱机,前者用于棉型短纤维纺纱,后
者适用于中长纤维纺纱;我国也有引进并研发类似

设备,纺纱速度约达到150m/min。
在不同纺纱张力下,包缠纱成纱结构如图1所

示。成纱强力一般很好,毛羽少、蓬松柔软,不易起

毛、起球,直径比环锭纱粗,布面平整丰满,适合纺制

中粗号化纤,粗纺毛纱,起绒用纱等。如长丝选用水

溶性维纶作包缠纱,织造后水溶长丝可制成十分柔

软的无捻高端毛巾。如在喂入部分,利用多根纱条

超喂喂入,可以纺成花式纱。

a)暋长丝与短纤维张力相互平衡

b)暋短纤维张力高、长丝张力低

c)暋短纤维张力低、长丝张力高

图1暋不同张力下的包缠纱形态

2.8暋自捻纺

在20世纪70年代,自捻纺在我国曾盛极一时,
定型机如 CZ灢1、CZM灢1用于长丝束牵切纺;如维纶

长丝、粗毛纺成纱等。其多数产品需将两根单纱异
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相并成双股,以减少自捻纺存在的无捻区。由于无

捻区不能完全消除,其应用价值受到影响,国内外现

在应用不多。

2.8.1暋成纱机理和结构

最简单的自捻纺纱机是将两束纤维条经牵伸进

入一个既往复又回转前进的搓辊;由于搓辊往复方

向的转换,中间必然停止,能实现输出纤维条交替施

加Z 捻和S 捻,而中间是一段无捻的纱体,然后立

即将两根纱条汇集形成同相自捻纱。如后加工用一

根条子纺成自捻纱与另一个相位不同的自捻纱合

并,则可错开无捻区,形成异相自捻纱,如图2所示,
异相自捻纱可提高自捻纺纱强力,减少弱捻区,提高

自捻纺的使用价值。

a)暋同相纱

b)暋异相纱

图2暋自捻纱的相位结构

2.8.2暋产品开发和价值评估

自捻纺主要用于长毛绒、粗梳毛纺、化纤长丝牵

切纺等,其纺纱成本低,但因弱捻区的不可避免,只
能生产较低端的产品,目前国内外还有应用。近见

报道英国 Macart公司用S300型自捻纺纱机将粗

纱、细纱、膨化及络筒串在一起,生产24tex暳2~60
tex暳2高膨腈纶纱。将15台自捻纺纱机连接至一

台60锭自动络筒机,输出速度200 m/min~240
m/min。老机新开颇有新意。

2.9暋粘合纺

纤维加工成纱的方法,除了用加捻成纱外,也有

用纤维粘合的方法。荷兰、瑞士、加拿大等国都有这

方面的报道,我国也有有关试制信息。粘合纺纱可

以简化纺纱工艺,提高生产速度,消除加捻纺纱的问

题和缺陷。

2.9.1暋成纱机理

粘合纺是将几乎平行的纤维条,通过粘合物粘

合纤维以增加强力。常用的粘合物有:粘合纤维、粘
合剂、高分子聚合物等。

图3为荷兰Twilo的成纱工艺。熟条经四罗拉

牵伸装置,第一牵伸区将5%~11%的粘合纤维与

棉条、合成纤维或粘胶纤维混合;粘合纤维可采用水

溶性维纶(PVA),它会在70 曟的水中溶合变粘,第
一牵伸区经5倍~10倍牵伸,然后进入具有假捻装

置的润湿区,在此通过喷水给须条假捻。由此进入

第二牵伸区,牵伸倍数可达40,再经第二假捻装置

将纱线加热到约70 曟,最后经140 曟干燥辊干燥

成粘合线。

1—引出条干;2、3—牵伸区;

4—干燥辊;5、6—假捻装置。

图3暋Twilo纺纱原理

2.9.2暋成纱结构和产品评估

纤维粘合会使成纱变硬、坚挺、伸长率降低,从
而影响织造、缝纫等后加工,并产生变形,影响织物

的覆盖性。粘合物纺纱较简便,纺纱速度可达500
m/min,但只能纺制中粗号纱。成纱能耗、水耗较

高,适用于加工衬布、涂层材料、耐水织物等,建议开

发柔软性高效粘合剂。

3暋环锭纺纱与主要新型纺纱的比较

3.1暋细纱截面中纤维根数

细纱截面中纤维根数见表2。
表2暋细纱截面中纤维根数

纺纱型式 最少根数 大多超过根数

精梳环锭纱 35 60
普梳环锭纱 80 100
转杯纱 90 120
长丝包缠纱 40 50
双喷嘴喷气纱 80 100
喷气涡流纱 80 100

暋暋由表2可知,新型纺纱一般因纱截面内纤维根

数多,不宜纺制10tex以下的特细纱。

3.2暋环锭纺与主要新型纺成纱性能比较

环锭纺与主要新型纺成纱性能比较见表3。

3.3暋不同原料、几种主要纱线的相对强力值

不同原料、几种主要纱线的相对强力值见图4。
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表3暋环锭纺与主要新型纺成纱性能比较

纺纱系统 成纱性能

环锭纺
拉伸强度高,均匀度高,毛羽值高,刚度低,
极易扭结

转杯纺
拉伸强度低于环锭纱,均匀度非常高,刚度
高于环锭纱,不易扭结

双喷嘴喷气纺
强度高,均匀度高,不易扭结,刚度高,收缩
率高

喷气涡流纺
强度高,均匀度高,毛羽值低,刚度稍高于
环锭纱,耐磨性好

A—环锭纱;B—转杯纱;D—双喷嘴喷气纱;E—喷气涡流纱。

图4暋几种主要纱线的相对强力值

3.4暋主要纺纱系统的加捻能力比较

主要纺纱系统的加捻能力比较见表4。
表4暋主要纺纱系统的加捻能力

纺纱系统 加捻能力/(kr·min灢1)

环锭纺 15~25
转杯纺 80~120
双喷嘴喷气纺 150~250
喷气涡流纺 250~400

3.5暋环锭纺与主要新型纺的纺纱范围

环锭纺与主要新型纺的纺纱范围见图5。

图5暋环锭纺与主要新型纺的纺纱范围

3.6暋不同纺纱系统的生产率

不同纺纱系统的生产率见图6。

3.7暋环锭纺与新型纺纺纱速度比较

环锭纺与新型纺纺纱速度比较见表5。

A—环锭纺;B—转杯纺;

C—双喷嘴喷气纺;D—喷气涡流纺。

图6暋不同纺纱系统的生产率

表5暋环锭纺与新型纺纺纱速度比较

纺纱系统 纺纱速度/(m·min灢1)

环锭纺 15~30
转杯纺 150~250
摩擦纺 200~250
涡流纺 150~200
自捻纺 150~200
喷气纺 250~350
喷气涡流纺 350~450
包缠纺 100~150
静电纺 30~40
粘合纺 400~500

4暋结语

新型纺纱普遍能提高纺纱速度和产量,减少用

工,节省能耗。转杯纺、喷气纺、喷气涡流纺等均可

用熟条直接纺成筒纱,省去粗纱和络筒工序,并实现

自动接头、在线质量监控、自动落筒等。当前短纤维

纺纱的主角是环锭纺、转杯纺、喷气涡流纺,亮点是

喷气涡流纺,新型纺纱机的市场占有率将逐步上升,
但纺制特细特纱仍以环锭纺为主。企业应按产品发

展需要以及产品定位优选合适的新型纺纱。我国新

型纺纱的研发落后于国外,差距较大,日本、瑞士、德
国等仍处于垄断地位。我们必须在深刻理解纺纱机

理的基础上,采用前沿技术在制造材料、精度方法

(如采用3D打印机制造精密机件)等方面跨出一大

步,赶上并超过世界先进技术水平,创出拥有自主知

识产权的产品,才能实现纺织强国梦。

参考文献:

[1]张文庚,陈铭右,丁寿基,等.加捻过程基本理论[M].北

京:纺织工业出版社,1983.
(下转第53页)
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2.2暋罗拉的单机台磨加工参数

罗拉外圆磨削余量大,磨削耗时约为120s;表
面粗糙度Ra值为0.5 毺m;外径尺寸的离散性较

大,每磨加工12节罗拉需修整1次砂轮,修整量为

0.04 mm~0.08 mm,每副砂轮使用约20d应更

换。

2.3暋切削液集中供液应用效果

采用切削液集中供液后,磨削时间约为90s,
每加工35节后需修整砂轮1次,修整量为0.02
mm~0.03 mm,每副砂轮寿命可延长至90d。

由于切削液在集中供液系统经过过滤,从而使

磨削时间缩短,砂轮使用寿命延长,并且降低了工人

更换砂轮的劳动强度和工作量,提高了现场工作的

安全系数,还缩短了罗拉生产流转时间。
另外,单机供液时每年每台成型磨需用18件金

刚片,集中供液后一年只用了8片,在刀具上节省的

费用也相当可观。

2.4暋集中供液系统简介

原罗拉加工时用单机过滤,仅带有沉淀箱,个别

的带有磁性分离器,切削液未充分过滤就被再次使

用,以至影响了罗拉表面粗糙度和圆柱度,使产品容

易出现烧伤、裂纹等缺陷[2],导致罗拉废品率高。另

外,单机过滤时每台磨床都配有单独的水箱导致占

地面积大,设备布局混乱,工作环境污染严重,为现

场管理带来了诸多不便。
在新厂房使用切削液集中供液系统,供液管路

从水房走地沟到主厂房,然后沿钢立柱架空,在垂直

立柱分出分液管,再由分配器及球形阀门连到各磨

床;回液由地下回液支管通过软管与各磨床连接,然
后回液支管再与地下回液主管连接;为方便回液管

道疏通,还分段设置了阴井[3]。我厂采用的是刮板

和纸带相结合的过滤方式,系统设定一定时间,刮板

自动运行一次。纸带过滤是根据真空压力的大小,
达到设定压力后自动开启,非织造布向前移动一段

距离,带出废屑。
为了提高切削液的净化能力,应配备除油设备,

当吸油带吸饱浮油后,由传动装置将吸油带传动到

挤油槽,把油挤干后再由传动装置重新带回到大池

中吸油。挤出物经油水分离器分离后,油流入油箱,
水则分流回大池中。

3暋结语

切削液集中过滤系统的合理应用,提高了磨加

工后罗拉的表面粗糙度和圆度,提高了砂轮和刀具

的使用寿命,提高了现场地面整洁度,改善了工人操

作环境,增强了人机兼容性。另外,集中过滤系统由

几名工作人员就可方便有效地管理,避免了单机配

比不统一、频繁测量pH 值等诸多管理漏洞[4]。集

中供液系统有利于环境保护,减少了切削液的排放

量,降低了滤材的消耗和污染物处理的成本,这些都

是单机系统无法比拟的。集中供液系统无论在现在

还是将来,都是大型生产企业应优先考虑配置的,新
兴切削技术将以追求高效率、高性能、低污染和低能

耗为目标,引领切削液工艺技术不断向前发展。
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