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下一代细纱技术创新点剖析
陆惠文１,倪　远２

(１．无锡一棉纺织集团有限公司,江苏 无锡　２１４００１;２．无锡万宝纺织机电有限公司,江苏 无锡　２１４１６１)

摘要:为推动环锭细纱机技术发展,从整机架构、加捻卷绕机构、牵伸装置架构及附加集聚纺纱装

置方面介绍 NGST环锭细纱机的创新点;详细论述了锭子升降式加捻卷绕与钢领升降加捻卷

绕、锭子单龙带多电机同步驱动与锭子分组龙带驱动、锭子升降级升驱动与平衡、锭子集体润滑

系统、锭位间不带隔纱板、NGD牵伸装置、中罗拉钳口驱动、下罗拉固定中心距、上罗拉定位器、
上销工艺插件、固定压力和加压座的摇架、两侧连体钢板罗拉座、１０锭一节罗拉、下罗拉轴承支

承和绿色集聚纺等方面的创新内容.通过对该技术的多个单项技术结构在国内企业应用的可行

性进行了简单判断,提出:下一代细纱(NGST)技术引导和推动环锭细纱机技术的进一步发展,
其工艺结构和专件、器材的应用与管理新理念值得国内同行学习借鉴;但 NGST技术对制约环锭

细纱机优质、高产、低耗和高牵伸能力的因素无突破,也未对细纱信息化、自动化及智能化操作与管

理进行有效推动,真正意义的“下一代细纱技术”应在技术、经济与管理方面有质和(或)量的进步.
关 键 词:环锭细纱机;NGST;整机架构;牵伸;加捻;龙带;锭子;隔纱板;罗拉;上销;胶圈
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AnalysisoftheTechＧinnovationStrengthsoftheSpinning
TechnologyofNextGeneration

LU Huiwen１,NIYuan２

(１．WuxiNo．１CottonTextileGroupCo．,Ltd．,Wuxi２１４１０１,China;

２．WuxiWanbaoTextileMechanical&ElectricalCo．,Ltd．,Wuxi２１４１６１,China)

Abstract:Inordertopromotethedevelopmentofringspinningtechnology,introductionismade
tothetechＧinnovationstrengthsofthespinningtechnologyofnextgenerationincludingtheoＧ
verallstructure,twistingand winding mechanisms,draftingdevicestructureandadditional
compactspinningdevice．DetailsintroductionismadetotheinnovationstrengthsonspindleＧliftＧ
ingＧliketwistingandwinding mechanism,ringＧliftingＧliketwistingandwinding mechanism,

multimotorsynchronousdrivenspindleswithsingletangentialbelt,separated motordriven
spindles,spindleliftingblockbalancesystem,spindlecollectivelubricationsystem,spindles
withoutseparatingplate,NGDdrawingdevice,amiddlerollerjaw,drivingrollerfixedonthe
rollercenterdistance,locator,pinplug,pressureandcompressionprocessoffixedseat,onboth
sidesofthecradleconnectingplaterollerseat,１０spindlesectionrollers,rollerbearingand
greencompactspinningdevice．Thedomesticapplicationofthetechnologyitembyitemfinds
thesimplefactthatthespinningtechnologyofnextgenerationcanbeaguideandpromotionof
thefurtherdevelopmentofringspinningtechnology,thenewideaswiththeprocessandstrucＧ
tureofpartsandaccessoriesapplicationandmanagementworthspromotionasreferencefordoＧ
mesticcounterparts．TherearesomefactorsstillhandicappingthedevelopmentofthenextgenＧ
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erationspinningtechnologyinhighquality,highyield,lowconsumptionandhighdraftingcaＧ
pacity．ThereisnomarkedpromotionontheoperationandmanagementofspinningwithinforＧ
mation,intelligenceandautomation．Thegenuinespinningtechnologyofnextgenerationshould
makefurtherprogressbothinquantityandquality．
KeyWords:ringspinningframe;NGST;wholeframe;drafting;twisting;tangentialbelt;spinＧ
dle;balloonseparator;roller;topaproncradle;apron

０　引言

近２０年来,细纱机以立达公司 G３X 型、K４X
型,青泽公司Z７X型和丰田公司 RX２XX型环锭细

纱机为代表,诠释了环锭细纱机技术的进步;先进的

整机架构、电子牵伸、电子升降、超长机身、分段组

装、集体落纱与细络联等技术的成熟应用,加之专件

器材的高精化、高速化以及先进纺纱工艺技术的配

套,使细纱品质、产能和效率达到新的高度.
在ITMAASIA ＋ CITME２０１６展会上,细纱

技术的展示主要集中在专件器材、控制技术和附加

纺纱技术方面.瑞士罗托卡夫特(Rotorcraft)公司

展示 了 新 一 代 环 锭 纺 纱 技 术 样 机[１],英 文 原 称

“NextGenerationSpinningTechnology”,笔者译为

“下一代细纱技术”,缩写为“NGST”,是汉斯􀅰沙赫

勒克尔(HansStahlecker)除气动集聚、机械集聚、
板簧摇架和高速锭子等纺纱技术创新之后的又一杰

作,其创新领域涉及超大牵伸、纺纱专件器材、细纱

主机、集聚纺纱、转杯纺纱、纺纱针织联合机等.笔

者将 NGST中的创新成果及其涉及的多个单项技

术的发展过程、整合集成应用及对现有细纱技术的

影响与大家分享,期望有识之士共同探讨.

１　NGST整机架构的创新

环锭细纱机整机架构一直在渐进变革中,电子

牵伸的应用使其车头结构和驱动型式发生变化,立
达公司、青泽公司和丰田公司都有其创新点.此次

展会 NGST未公布车头与车尾结构,以下仅对整机

中最重要的细纱中段架构进行简评.
由于电子升降、机身超长、两端甚至四端驱动、

分段组装、集体落纱与细络联等技术的发展与扩展

应用,环锭细纱机在中墙板、机梁、龙筋和罗拉座的

变革步伐较大,特别是青泽公司３６０型的中段主体

架构从传统的铸铁件变为钢件、铝件和型材及其组

合,引领环锭细纱机中段架构在以钢代铸、轻量化和

少加工等方面走出了新路.

　　NGST则注重机身中段架构的简约化,见图１.
其钢板弯折而成的机梁车面,钢管立柱替代中墙板,
升降龙筋采用圆管或方管型材,钢板双侧连体罗拉

座等;特别是采用单侧分组龙带及其电机驱动锭子

系统,和单侧龙筋牵吊电子升降技术后,使环锭细纱

机两侧完全独立控制加捻卷绕成形,再加上两侧电

子牵伸的独立驱动,使两侧可以同时纺制两种不同

的纱线.在这种架构下,车肚内无任何传动部件,完
全让位于工艺吸风和集聚负压的通道,方便大截面

通道设计,适于大流量、低阻尼的负压气流设置.

图１　NGST中段架构

２　加捻卷绕机构的创新

２．１　锭子升降式加捻卷绕

锭子升降与级升替代传统的钢领升降与级升,
完成管纱卷绕成形,早年就有类似的技术方案公开,
未见在棉纺环锭细纱机上有应用实例,但在麻纺环

锭细纱机上已有应用.如,浙江金鹰股份有限公司

于２０１６纺机展上展出的锭子升降式亚麻湿纺环锭

细纱机,见图２,此技术还申请了专利[２].
锭子升降与级升的加捻卷绕成形的纺纱状态,

纺一落纱过程中气圈在高度方向始终处于最大状

态.气圈大小形态基本恒定是其最大的优势,从而

带来纺纱张力的稳定(纺纱张力不仅随管纱卷绕直

径的变化和纱线相对于钢丝圈上下运动方向改变而

波动).气圈控制环是该技术中的必备件,可以大幅

降低纺纱张力,并有显著节能效果.
纺纱气圈相对稳定,对于加捻卷绕状态的稳定

】８５【 TextileAccessories　　　　　　　　　　　　Vol．４５　No．１
Jan．２０１８􀅰５８􀅰



纺  织
  器

  材

Tex
til

e A
cce

sso
rie

s

纺  织
  器

  材

Tex
til

e A
cce

sso
rie

s

图２　一种亚麻环锭细纱机结构

有利,可以大大降低纺纱张力波动,减小钢丝圈运行

状态的变化幅度及由此引起的运行不稳定性,从而

减少纺纱张力突变引起的断头,我们也可以通过纺纱

工艺参数的调整减少意外断头,稳定纺纱断头率[３].
锭子升降与级升技术未被产业化应用于棉纺环

锭细纱机,有工艺、结构和能耗三大原因.

２．１．１　工艺分析

从工艺看,锭子升降是以最大且恒定的气圈替

代随卷装大小的长短复合动程变化气圈,以相对稳

定的最大纺纱张力替代纺纱阶段大小纱和大小直径

卷绕的升降波动张力.

a)　恒定的最大气圈由气圈控制环压缩并分隔

为两个受控的气圈,纺纱张力仍比原钢领升降级升

纺纱状态的中、大纱要大,因此,这是一种平均纺纱

张力大、张力波动相对小的技术方案.

b)　降低纺纱张力最有效的工艺选择是减小

气圈直径和降低气圈高度,包括锭速、纱管长度、钢
领直径及钢领、钢丝圈配套选择[４].NGST 样机纺

制１１．７tex~９．７tex纱线,锭速可达２０kr/min,钢
领直径约为３４mm.为了提高纺纱速度,需要缩短

细纱筒管长度到约１６０mm,以牺牲卷装容量、增加

落纱次数来平衡锭速、气圈高度与直径、纺纱张力对

断头率的影响.由于管纱卷装容量与有效卷绕直径

成二次方的关系,与有效卷绕长度成正比例关系.
考虑卷装卷绕起始直径等于筒管直径,采用直径为

３４mm 的钢领与３８mm 钢领相比,卷装容量减少

约２９％;而卷装长度方向管纱圆锥体成形的管底与

顶部不完全卷绕,筒管长度缩短２０％,则卷装容量

减少约２５％;故两者合计的管纱卷装有效容量约减

少４７％以上,即落纱次数相应增加１．８９倍.

c)　虽然样机未配置集体落纱装置,但对于小

直径、小卷装、多落纱的纺纱机,集体落纱装置是必

选项.

d)　钢领升降级升应用的一落纱锭子分段变速

曲线,目前可以通过锭速改变实现所谓的恒张力纺

纱技术,也需要作更进一步探索.

２．１．２　结构分析

从结构看,锭子升降意味着细纱机两侧龙筋、锭
子和管纱卷装的集体升降.这首先涉及锭子的驱动

方式,传统的滚盘与锭带难以实现一带四锭传动效

果,只有单独电机锭子驱动(电锭)和龙带驱动是较

为可行的.以龙带驱动为例,包括龙筋、锭子和管纱

卷装,以及龙带电机及其支承机构整体升降系统质

量较大,升降驱动的能耗也较大,升降与支承机构、
平衡系统成本较高,任何设计、制造或运行维护中的

缺陷,都会导致升降不稳,成形不良.

２．１．３　能耗分析

从纺纱能耗看,现有环锭细纱机约７０％的能耗

用于加捻卷绕功能[４],与钢领升降级升纺纱形式相

比,锭子升降与级升技术从以下方面影响加捻卷绕

部分的能耗.

a)　气圈纱条切割空气的能耗

纺纱过程中,大高度、大直径气圈纺纱状态平均

功耗要大于中小气圈状态,气圈功耗大致与气圈高

度成正比关系,与气圈直径成二次方关系,与气圈

(锭子)速度成二次方关系;因此,其纺纱气圈的功耗

一定大于相同加捻卷绕工艺的钢领升降级升成形技

术,具体数据还需考察和评估.

b)　锭子升降系统的能耗

锭子升降与级升系统的质量较大,即使采用简

约化设计,总体升降部件仍有数倍的质量增量,升降

运动惯量较大,在落纱停开机的快速升降和束缚层

卷绕较快升降时,都会消耗较大的升降功耗,需要配

置较大余量的升降驱动[５].

c)　升降载荷变化的影响

随着纺纱过程卷装容量的增大,升降载荷渐增,
大纱时最大.

２．２　锭子龙带驱动

青泽公司独家沿用锭子龙带驱动技术的机型,
特别是该公司２０世纪末研发的锭子单龙带多电机

同步驱动结构如图３所示,使锭子龙带驱动技术更

为完善.以多电机同时驱动一根龙带,将大功率的

一点式驱动方式变为小功率的多点同步驱动方式,
克服了龙带传动受力集中、驱动冲击大、局部过度伸

长而易导致断裂的弊端;同时,由于是龙带的机械式

同步驱动,锭间速度差异小,将锭子龙带驱动技术推

向新高度.据制造厂商称,单龙带多电机驱动可以
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比普通锭带驱动节能５％,并可减少维护[６].

图３　锭子单龙带多电机同步驱动

　　在青泽公司单龙带多电机同步驱动锭子技术基

础上,NGST采用３０锭一组小电机全电子同步驱动

(见图４),组间锭差由电机控制器的控制精度来保

障.由于锭子升降与级升系统包括了龙带电机及其

支承,因此对驱动载荷的要求就是轻小、精简和分布

均衡,而３０锭分组的小电机驱动正好符合条件.在

锭子驱动向高效、高精、高速、信息化和操控便利方

向发展的进程中,锭子单锭电机同步驱动(电锭)技
术是发展方向;但是,其研发有两大瓶颈:一是单锭

单电机单驱动的硬件成本问题;二是微特电机的

电—机转换效率问题.

图４　NGST锭子分组龙带驱动

　　NGST另辟蹊径采用较低成本、较高效率的３０
锭分组龙带驱动,既提升了驱动电机的效率,又降低

了驱动控制的硬件成本.与电锭驱动相比,分组龙

带驱动缺少现代化纺纱管理必需的锭位信息化管理

和控制功能;但是,可以采用比较成熟的单锭断头和

锭速监测系统进行实时信息采集来弥补.
锭子多分组驱动,组间速度的精确同步驱动控

制技术是成熟可行的,如永磁同步电机和直流无刷

电机驱动等,可以实现１/１０００以下的速差控制精

度,并具有高效率和高功率因数特征.
由于龙带与锭盘的包围弧小,锭子龙带驱动被

认为传动效率较低、锭速滑溜较大,怀疑其导致捻度

和成纱强力的不匀率大;而青泽公司机型长期采用

龙带驱动的实践否定了这种观点.龙带传动锭子的

另一特征是每２个锭子需要设置１个龙带压轮,以
保证龙带在锭盘上有一段必需的包围接触弧,从而

提供足够的驱动力.高线速度运转的压轮消耗了一

定的电机驱动功耗,但与一带四锭的锭带多级传动

相比,省却了主轴—滚盘—张力盘等高线速度传动

器材,使传动链大幅缩短而节能明显,并消除了这些

高线速度传动器材的气流扰动.
环锭细纱机长车和超长车的应用带来了锭子驱

动功耗的增大,多分组龙带驱动或许具有更高的性

价比.

２．３　锭子升降级升驱动与平衡

从相对轻巧的钢领板升降转换为锭子升降,除
了加捻卷绕工艺发生很大变化外,NGST升降系统

的载荷数倍增加,包括龙筋、锭子及其集体润滑结构

和润滑介质储存、管纱卷装、龙带与压轮,以及龙带

电机及其支承张紧机构.升降系统的载荷越大,升
降与级升驱动和载荷平衡的问题越突出,而且 NGST
是环锭细纱机两侧独立运行驱动的,那么锭子升降级

升的驱动与平衡就必须设置为两侧独立的机构.
对于长车或超长车环锭细纱机而言,累积的升

降牵吊载荷较大,升降运动惯量较大.在大载荷及

非线性平衡情况下,落纱停开机的快速升降和束缚

层卷绕较快升降时,升降速率变化越大,对精密卷绕

驱动的要求越高.
此外,锭子升降级升的牵吊驱动载荷还随管纱

卷绕容量的增大而改变,使牵吊驱动载荷和平衡成

为卷装容量的动态函数.以环锭细纱机单侧６００锭

估算,从起始纺纱到满纱落纱,单侧升降载荷的总质

量差约为３００N,但相对于升降载荷的总质量而言,
这个变化率对实际升降载荷的影响不大.

２．４　锭子集体润滑系统

NGST在罗托卡夫特公司锭子自动润滑技术专

利[７]基础上,改进了图５所示的自动润滑锭子与型

材龙筋的结合方式,见图６,首创性地提出了１０年

更换锭子油的锭子润滑管理新理念.

图５　纺纱锭子自动润滑器结构

　　自动润滑技术使环锭细纱机锭子的维护管理难

度和运行成本降低,效率和产量提高.罗托卡夫特

的节能锭子 RoleC具有高速度、低能耗、长寿命和

低维护等优点,锭子自动润滑系统将使之更显优势.
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图６　NGST锭子与龙筋

２．５　锭位间不带隔纱板

样机与资料都显示 NGST未设置隔纱板,这对

高速棉纺细纱机也是一种新理念和新尝试.具体设

计原因暂时还不清楚.对于线密度和断头率都较

低、环境气流扰动较小和带有气圈控制环的纺纱条

件而言,有无隔纱板可能影响不大,但纺纱条件总会

有所变化,纺纱断头总是客观存在的,纺纱断头位置

也存在不确定性.因此,气圈气流和纺纱断头对邻

锭干扰的问题也需要通过大量的实践检验.
因隔纱板被纱线头端抽割而使塑料隔纱板前侧

面起槽,说明断头对邻锭的干扰是客观存在的;为
此,丰田公司的环锭细纱机已在塑料隔纱板前侧面

镶嵌不锈钢材料.

３　牵伸装置架构的创新

NGST牵伸装置架构,整合了多项细纱牵伸新

技术,包括中罗拉钳口附加长轴驱动的三罗拉双短

胶圈平面牵伸、１０锭一节的加长罗拉、板材制作的

固定罗拉中心距双侧连体罗拉座、活壳式下罗拉轴

承组件、圈簧直压固定压力和固定加压座中心距的

摇架、分色分档的上罗拉定位器工艺插件、分色分档

的上销与隔距块组件和后区导纱器工艺插件等.

３．１　下一代牵伸装置

被称为 NGD(NextGenerationDrafting)的下

一代牵伸装置,是三罗拉双短胶圈平面牵伸型式.
其前区采用双短胶圈钳口,后区采用简单罗拉牵伸

附加导纱器工艺插件.
近３０年来,为改善牵伸质量,提升牵伸能力,环

锭细纱机牵伸装置在不断演变,提出了多种技术方

案并产业化应用.其中,三罗拉长短胶圈平面牵伸

装置,目前已占有绝对的市场份额.
后牵伸结构包括:为增强附加摩擦力场的 V 型

牵伸、后区双胶圈牵伸、后区上胶圈加下销牵伸、后
区单或双控制棒牵伸结构等.增强后区控制摩擦力

的根本,是在确保牵伸质量的前提下,通过增大后区

牵伸倍数来提升环锭细纱机总牵伸能力,从而实现

前纺生产高效化.
前牵伸结构包括:长短双胶圈钳口、双短胶圈钳

口、胶圈钳口前部附加控制棒、下胶圈加多控制点上

销,甚至下网格圈负压集聚加多控制点上销等,这些

结构都是为增强前区对浮游纤维的控制.
近年推出的“三大一小”陆S纺纱工艺,采用以

增大喂入纱条内摩擦力场强为主的须条控制牵伸工

艺理念,改进了牵伸专件器材的设计与配置,突破了

传统工艺参数应用的束缚,以轻加压、大隔距和无附

加摩擦力场的高效牵伸机构与工艺模式,为改善牵

伸质量,提升牵伸能力提出一种新的思路[８Ｇ９].

３．２　中罗拉钳口的驱动

三罗拉双短胶圈平面牵伸型式具有浮游区设置

短、上下胶圈运行同步性好的优势,但也存在下胶圈

和下销维护操作不便和难以消除胶圈伸长对纤维控

制影响的问题.另一方面,牵伸中的实际浮游区控

制长度,可由其它技术手段来改变,因此,双短胶圈

结构应用的必要性降低.

NGD的三罗拉双短胶圈前区牵伸结构保留了

双短胶圈的优势,改进了对下胶圈和下销维护操作

不便的问题,将原中下罗拉与下胶圈销改为可脱卸

的下胶圈销组件,并将原中下罗拉下移成为驱动上

下胶圈销的中罗拉驱动轴(可称为二罗拉).这是罗

托卡夫特公司的另一项发明专利[１０],见图７.

图７　环锭细纱机牵伸装置

　　在图８中,中下罗拉工位旁设有二罗拉接触位,
二罗拉上设有滚花,以实现摇架加压下对中下罗拉

有较大的驱动力,从而实现二罗拉对下胶圈销的传

动.其中罗拉钳口和上、下胶圈销的传动链为:二罗

拉→中下罗拉→下胶圈→上胶圈.与现有双短胶圈

销相比,增加了二罗拉上中下罗拉摩擦副;为了支承

下胶圈销,在后牵伸区下部设一根附加固定棒作为

支点,这个支点对下胶圈销的位置控制很重要.
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图８　附加长轴对下胶圈销的传动

　　这种新结构上、下销都采用无张紧机构的塑料

件,加上宽度为２０mm 较窄的上、下胶圈,与现有

长、短胶圈销相比,可大幅降低回转运动阻尼,提升

上、下胶圈运转同步率,稳定前后区牵伸分配,但结

构相对复杂,成本高,无胶圈张紧机构也导致在胶圈

伸长或有锭间差异时,影响胶圈钳口对纤维的控制

和实际浮游区长度.同时,上、下胶圈的运行增加了

一级摩擦传动,可能会影响滑溜率及滑溜率锭差.

３．３　上销工艺插件

为了防止现有技术中分色分档上销隔距块误

用,NGD 将上销与上销隔距块合体制造,以０．１５
mm~０．６０mm 的档位差对２．５mm~４．５mm 隔距

块分档、分色,构成６档上销,从而保证隔距块工艺

上车的一致性;但上销与上销隔距块合体制造与分

档使用,造成了成本增加和操作管理的不便.

３．４　后牵伸区结构

NGD的后牵伸区为平面式简单罗拉牵伸型式,
其在中罗拉钳口后面附加了一个塑料导纱器工艺插

件.该导纱器有两档规格可供工艺变更选择,既有

集聚导纱功能,又有附加摩擦力场的控制棒功能.
塑料材质的器材如果未经特殊处理,就作为与

纱条直接紧密接触的通道元件,不仅会产生摩擦静

电,还会因尘杂、棉蜡或油剂的积聚对运动须条产生

不利的影响.当作为静态摩擦力场的控制元件时,
表面摩擦因数的改变会导致不稳定和锭间离散的摩

擦力场强变化,从而造成附加的内外不匀.
从工艺角度看,在后区设置附加摩擦力场的出

发点应该是增大后区牵伸倍数,以提高总牵伸能力,
这在相当程度上削弱了主牵伸区的内摩擦力场强.

３．５　下罗拉加长

在细纱纺纱工艺从重加压紧隔距向着轻加压大

隔距工艺转变的实践中,创新牵伸工艺理念带来了

专件器材乃至主机技术变革的契机.

１０锭一节加长下罗拉的应用,引起业界对其罗

拉径向抗压和耐疲劳性能的担忧.目前,NGD 牵

伸下罗拉采用了何种材质和加工工艺依然未知,但
比照已成熟应用的２７mm 及以上直径下罗拉,当罗

拉加压从２００N/双锭以上减轻到约１３０N/双锭时,
即使采用现有６~８锭一节相同的罗拉材质和加工

工艺,将罗拉长度加长到８~１０锭一节,其刚性和韧

度也足够.
由于工艺理念的改变,采用罗拉直径为２７mm~

３０mm的配置,已经不再受工艺隔距的制约.正因如

此,NGD的下罗拉隔距采用了较大的固定隔距,适于

各种短纤维的纺纱工艺.

３．６　下罗拉固定中心距

采用固定的、适纺较大长度范围纤维的下罗拉

中心距和固定中心距的摇架加压座,以及 NGD 的

分色分档上罗拉定位器工艺插件、分色分档的上销

与隔距块组件的组合应用,在纺制不同长度纤维纱

线时,用硬件颜色的一致性来保障工艺上车的一致

性,使工艺变更十分简单和精准,非常适用于傻瓜式

管理.
下罗拉和摇架加压座设为固定中心距后,通过

更换前、中、后上罗拉定位器工艺插件,位移上罗拉

相对于下罗拉中心和摇架加压座的位置以改变牵伸

区握持距,见图９.

图９　上罗拉定位器工艺插件分档示意

　　图９中,前、中、后上罗拉定位器工艺插件各有

５档可供选择,最大前冲和后移量为±４mm,相对

握持距约为±２mm;前区或后区握持距的最大改变

范围是±４mm;当然前上罗拉前冲需考量纺纱三角

区,中上罗拉前冲后移要考量上、下胶圈钳口位置,
后上罗拉后移要考量与后部导纱喇叭的距离.

这种前、后区握持距调节的方法,从工艺角度分

析影响两个工艺参量,如下.

a)　加压力有一定变化:弹簧加压,摇架上、下
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罗拉中心位置的偏离会导致弹簧压缩距改变、加压

力降低;同时由于钳口法线偏移,钳口受到的压力是

摇架垂直压力与一个水平分力的合力,以最大前冲

量４mm、上下罗拉直径都为３０mm 估算,钳口压

力约大于摇架垂直压力１％;两项合并估算会对钳

口压力有所降低,影响不大.

b)　上、下罗拉中心位置的偏离,会导致纤维

在握持钳口前后产生一段包围弧;中罗拉钳口较大

的偏离,会使上、下胶圈局部运动方向发生改变,有
可能影响双胶圈控制区对纤维须条的握持控制.

青泽公司和丰田公司都有前、中罗拉固定中心

距的机型面世,为了专供中国市场,青泽公司还将其

改为可移动前、中罗拉中心距机型.

３．７　固定压力和加压座位置的摇架

NGD定制设计了直压弹簧固定压力和加压座

位置的 RT３型摇架,如图１０所示.该摇架采用固

定压臂[１１]发明专利技术(图１１),直压弹簧为压力源

元件,以消除摇架压力差和上罗拉位置偏差,创造性

地结合运用分色分档的上罗拉定位器工艺插件,来
保障锭间工艺设置的一致性.

在国内多家制造企业竞相推出压力可调结构摇

架的形势下,NGD提出了固定压力和固定加压座位

置摇架的新思路.灵活性与精准性是一对需要平衡

的矛盾,过度追求灵活性就会偏离精准性,对于多锭

位工作的细纱机会导致离散性.在国内,一方面

是摇架制造企业推出多种摇架总压和分档压力灵

图１０　RT３摇架

图１１　固定压臂

活可调的专利产品,另一方面是多数纺纱企业调节

摇架压力较随意———遇到牵伸不开吐硬头时的首选

措施可能是加压力或调中上罗拉位置,以致加压和

握持经常出现锭差、台差.

NGD提出的完全固定压力和固定上罗拉位置

的理念,是对摇架压力灵活可调、上罗拉位置随意改

变工作法的全面否定.RT３型摇架不仅是前、中、
后三档压力不可独立调节,甚至摇架支杆处也未设

置可调总压力的机构.
值得注意的是,NGD未采用图１１所示的后区

大幅下压的控制棒结构,而是增加了后区单控制棒

和中、后罗拉包围弧附加摩擦力场以控制后牵伸.
目前看,这种结构与青泽公司固定罗拉中心距细纱

机情况类似,很难判断这种理念能否适应国内纺纱

企业的生产.

４　附加集聚纺纱装置

经过近２０年的发展,集聚纺纱技术已相当成

熟,国外公司在新机上的集聚纺纱装置配置率远高

于国内.国内虽然有近３０００万锭集聚纺环锭细纱

机在运行,但大部分为改造加装机台;因此,其集聚

纺纱装置的集聚效果、能耗和易损件品质等存在很

大差异.集聚纺纱作为环锭纺纱的一项重要附加技

术,随着其下游应用的不断扩展受到主机制造企业

的高度重视,将逐渐演变为环锭细纱机的标准配置

或标准预留配置,以满足纺纱用户的选择要求.
罗托卡夫特公司的创始人,曾是多种形式集聚

纺纱装置的发明人和产品制造商.其独家研制的机

械集聚装置,是２０世纪初集聚纺产业兴起时同期推

出的４种集聚形式中唯一一种机械集聚纺纱装置,
也是当今唯一较为成熟应用的机械集聚形式.虽然

由于多种原因在我国市场应用不广,但该公司在

２００３年到２０１６年的持续改进中申请了多项技术专

利.笔者认为,随着 NGST 的推广,机械集聚纺纱

装置的市场局面将会进一步打开.

NGST优化整合了在我国注册为“绿色紧密纺”
的机械集聚装置,应用新一代 HDC紧密器和２０１６
年最新专利技术(见图１２),可以在直径为２５mm
或２７mm 前罗拉上运行,配置０．６mm 和０．９mm
两种集聚槽宽,适纺大部分常规纱线品种.该专利

技术提出了一种新的紧密器与前下罗拉接触的方式

(见图１３),使紧密器运行更加耐磨,平稳.
在配置绿色紧密纺的同时,NGST在每节罗拉

下预留了连接负压集聚装置的吸风管接口(见图１４),
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图１２　在牵伸机构的下滚筒上安放压缩器的结构

图１３　紧密器与前下罗拉接触方式

图１４　预留的负压集聚装置吸风管接口

与工艺吸风共用负压通道.由于应用简化传动链的

单侧锭子分组龙带驱动和单侧锭子升降级升牵吊机

构,车肚内预留较大空间用于设置大截面负压气流

通道,可降低气流负压损耗,节省负压能耗.

５　NGST细纱技术进步启示

NGST是一项系统性创新技术,表１中的多项

专利和专有技术大部分是第１次在细纱机样机上公

开,为行业技术人员及关注环锭细纱相关技术进步

的企业带来不少新理念.

６　结语

NGST环锭细纱机新结构及工艺和专件器材应

用与管理的新理念,大部分是对现有细纱技术的改

造和更新,值得国内同行学习借鉴.但总体上,

NGST未对现有细纱技术带来实质性进步,对制约

环锭细纱机向优质、高产、低耗和高牵伸能力方向进

步的因素也未突破,未涉及对细纱信息化、自动化及

智能化操作与管理的有效推动.所以,NGST并不

是真正意义的“下一代细纱技术”.也许我们并不十

分明确下一代细纱技术有哪些具体特征会对现有技

术产生突破,但可以肯定其应在技术、经济与管理方

面有质和(或)量的进步.
表１　NGST单项技术与行业应用可行性判断

序
号

单项技术 可行性
主要影响或抵触因素

专利 成本 观念 能耗

１ 锭子升降级升 需验证 ○ ○ ?

２ 锭子分组龙带驱动 可借鉴 ? ○ ?

３ 锭子集体润滑 专供器材 ○ ○
４ 中罗拉钳口驱动 ○ ○ ○
５ 下罗拉固定中心距 ? ○
６ 上罗拉定位器 ? ○ ○
７ 上销工艺插件 ? ○ ○

８
固定压力和
加压座的摇架

专供器材 ○ ○

９ 两侧连体钢板罗拉座 可借鉴 ?

１０１０锭一节罗拉 可借鉴 ? ○
１１ 下罗拉轴承支承 可借鉴 ?

１２ 绿色紧密纺 专供器材 ○ ○ ○

　　注:“○”为影响或抵触因素;“?”为待查询或验证.
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