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Y Q一 1 液气缓冲器工作性能分析

邓 炳 耀 吴 学 平 陈 怀 清

(纺 工 系 )

一
、

前 言

在全国5 7万台棉织机中
,

绝大多数是国产 15 11 型和 16 1 5型自动换梭织机
。

这些织机均采

用弹簧制梭铁和皮圈
、
及三轮缓冲保护装置所组成的制梭机构来实现梭子的制极定位作用

。

通过皮圈的摩擦力和伸长变形来吸收梭子的动能
,

从而达到使棱子正确定位之目的
,

但是随

着承受循环的冲击负荷
,

导致皮圈的疲劳伸长和磨损
,

这种现象在织机速度提高后
,

显得更

为严重
,

势必引起梭子定位不准
,

因此
,

现有皮圈缓冲装置是影响织机速度提高
,

影响产品

质里的一个关键部件
。

同时
,

皮圈缓冲还有噪音大
,

耗电大
,

使用寿命短
,

机物料损耗多和

维修麻烦等缺陷
。

针对目前制梭机构存在的间题
,

无锡国棉二厂和南京 5工1厂合作
,

对瑞士 “ 5 A U R E R”

自动换梭织机上的 Z - 夕34 液气缓冲器进行了技术工艺性能的剖析与测试
,

以测试数据为 依

据
,

移植 “ S A U RE R ”
的 Z一 2 3` 液气缓冲器

,

并加以改造
,
使其适应国内自动换校织机的要

求
,

研制成功 Y Q一 1 液气缓冲器
,
经无锡国棉二广约二年时间的试用情况证明

, Y Q一 1依

气缓冲器具有制梭定位准确
,

维护工作量少
,

工作效率高等特点
。

本文对 “ Y Q一 1” 作了理

性探讨并对实际使用情况进行了分析研究
,

二
、

液气媛冲器机构分析

下
,

梭子剩余动能的分析

储有纬纱的梭子
,

受投梭机构的打击
,

在很短时间内从一侧梭箱飞出
,

穿过梭口
,

吐纱

后即进入另一侧校箱
,

在预定的位置上停留
,
等候下一次投校

,

这是织机织造时的主要运动之

一
,

即常说的引纬运动
。

为提高织机生产率
,

枚子要有很高的速度
,

但为了使佼子往复运动
,

在梭子通过校 口后的一 $ll 那
,

又必须使它骤然地停留下来
,

这就造成梭子仍方一个剩余动能
,

这个剩余动能的大小
,

在分析 Y Q一 1液气缓冲器内部结丙前必须得到解决
。

织机运转过程中
,

组成仪子剩余动能最主要的因索是梭子速度
,

而影响校子速度变化的
二

琶要因素有
:

1 ) 受箱座往复运动的牵连影响

2) 受主轴回转不匀的相互影响

3) 受击梭时投校机构机件的变形影响

本文 19 别 年 了月 1
.

鑫主!吐Z flj
。
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4) 受箱面摩擦阻力的影响

5) 受经纱摩擦阻力和梭口变化时经约对梭子挤压的影响

6) 受纬纱张力变化的影响

7) 受空气阻力和车间温湿度变化的影响

8) 在实际生产时还涉及到织机本身摆动质量
,

电力负荷情况
,

吊综操作质量
,

布面张力
,

纬纱质量
,

投梭参变数情况
,

拓座弧度和角度标准与否等等的影响
。

叮认珑
在满足工艺要求的条件下

,

为便于分析计算
,

适当

简化并忽略一些次要因素是必要的
。

如图 1 ,

击梭后
,

梭子在出梭箱时最高梭速为
v l ,

在梭道中自由飞行一段 A B 动程后
,

梭速降到
v :
而进入

对侧梭箱
。

此时梭子剩余动能 E B = 专 m 。 v
;

,

必须在制梭

动程 B E 时间内为缓冲机构全部吸收
,

而使梭子达到准确

定位
。

现就 B
、

C
、

D
、

E 各点梭子剩余动能进行 分 析 研

究
。

梭子在自由行程中的平均梭速可用下式计算

图 1

6 n s
`

口产 _

一

一
r P 一 ~

以 吐0

式 中

S一梭子进梭口到出梭口的总动程

q ,。
一梭子经过 S 动程主轴的转角

n
一主轴转速

t,’ P
一平均梭速

梭子在自由飞行中的减速度为

洲洲洲

厂 ; + 厂之

了ll J
( 2 )

式中

F ;
一梭子与拓之间的摩擦力

F Z
一梭子与经纱间的摩擦力

m。
一梭子的质量

。

由图 2知
:

厂 r = 卜 z ( 2720· a : t
+ , z zo g s i n a

)

厂: = 卜: · 了, 7o g e o s a ( 3 )

}签} 2

式中

a
一箱座斜角

,cl
?

一校子通过梭道时在箱座 转动切线方向的加速度

!、 ;一梭子与箱的摩擦系数

牲 :一梭子与经纱的摩擦系数
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复3

故 a 二

尸 1 + F Z

刀! 0

卜t l ( a
。 丫

+ 9 5 1n a ) + 协 : g e o s a

则
: = 丁

一p
1 /

~二 -
.

“ l

乙 \

a 几
. ,

3 60

.

旦立、
孔 I

孰诗

一.
...J

a

Z才龟、
, .ù

.L.L`

3礼夕
二二 一
一 一
a 它。 1 2 n

旦些二见}
1夕九 L

口 e r

g

+ 5 i n a

)
+ 。 2 · 0 5

性4 ) `

在 1 5 1 5一 s e l,
织机上

:
S = 1

.

5 m , a . 。 = 15 0
。 , a = 12

。 , 协, = 0
.

2 5
, 件: , 0

.

5

ac
,

可用图解法求解
,

如图 3

其速度和加速度向量式为
:

了

~~ ~ J`
一

匆.

一 J肠

v e = 护 B + F e B

一 J卜 ~ 月翻七 ~ ~ J`

a e = a s + a e B
}

即
~~ ~ 二. . ~~ J` . ~ 日̀

, ,,J
公 e = F B + , e B

a e n + a e , = a B. + a B t
+ a . e 日 + a , e 。

其中
,

因设主轴匀速运转
,

故 a B,
= o

胃

v a ” l 。 35 m / s

, 翻 . /广

, .0 . m /护

~ 欲 4川 /、
“

. 目m l , :

心哈心此

片洛、
,

匕

图 3

当织机转速
, = 一7 o r

/ m i n时
,

得
a c , = s m /

5 2

将己知数值代入 (4 )式得

犷 2 = 0
.

0 6” 一 9一刀一 1
0

取
n = z 7 0 r

/ m i n ,

得 I/ : = 0
.

0 6 x 17 0 一 9 l x 17 0 一 ` = 9
.

6 6 : n
/
s = 9 6 6 e , n

/
s

故 E 。 二
·
: =

一

;
一

x ”
·

” ” 。` x ” 6 6” 一 , 8 6
·

6 k g

一川
112

一

(州 。约 0
.

0 0 0 4 k g
一 e n l 一 ’ . ,

夕2 )

上述梭子剩余动能在制梭过程中为制梭缓冲机构吸收
,

’

`
叮分为三个阶段

:
l) 梭子 与 制

梭铁接触段阶 “ 咭
.

1 ,
B C阶段 )

,

2) 梭子与皮结开始接触阶段 ( f咭
·

1
,

叮 D 阶 段 )
,

3) 最后

减速阶段 f( 烤
.

1 ,

D E 阶段 )
。

现分述如下
:

.

汾飞
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第一阶段梭子与制梭 铁接触后剩余动能的变化
。

校子与制梭铁碰撞后进入摩擦阶段
,

测

得 制校铁对校子的摩捺力 F
。 = 1 1: g

,

梭子开始与制梭铁接触到撞击皮结前的动程 S 。 C 二
sc m ,

则在此阶段制梭铁吸收的能量为

万 B e = 厂
。 ·

万 B e = 8 x l = s k g
. e m

故梭子与曳结撞击前的剩余动能为

E
e = E B 一 E o e = 1 8 6

.

6 一 8 二 1 7 8
.

6 k g
. e m

则梭子在 C 点速度为

/ Z E
。

/
犷 3 = V

一

瓦
一 =

丫
2 x 17 8

。

6

0
。

0 0 0 4

= 9 4 5
.

0 e m /
s

第二阶段梭子与皮结开始接触后剩余动能的变化
。

由于梭子在冲击皮结前
,

皮结和投梭

棒之间存在相当大的空隙
,

故梭子首先单独冲击皮结
。

冲击后
,

皮结跑得快
,

走在前面
,

皮

结首先单独冲击投梭棒
,

但冲击过程尚未结束
,

梭子又己从后面赶了上来
,

同时冲击皮结及

投梭棒
,

这种冲击往往要重复数次
。

为便于分析计算
,

假定梭子与皮结接触后就贴紧
,

并带

着投梭棒等一同以玖
产

的速度运动
。

由碰撞原理得

拼 。 .

姚
二 M

.

不丫 ( 6 )

式中 刀
= , ,`。 + ” , 1 + ” ` 2

, , ,。
一校子质量约 o

.

0 0 0 4 k g
· e nr

一 ` 一 S ,

,矛, :
一皮结质量约 o

.

0 0 0 z r s k g
· 。 In 一 `· 5 2

川 :
一打棒等效质量

其中 阴 2 二 J O
/护

J。为打棒对支点的转动惯量

l为打棒支点到皮结的距离

取 J o = 2
.

0 1 4 k g
一 e m

一

5 2 ,
l = 7 0 e m

所以
, n : 二 1

.

0 24 / 7 0
2生 o

.

0 0 0 2 k g
· 。 m 一 ’ .

5 2

则 盯 = 0
.

0 0 0 4 + 0
.

0 0 0 1 2 5 + 0
.

0 0 0 2 = o
.

0 0 0 7 15 k g
. e ,二 一 ’ ·

5 2

由 (6 )式得

。

0 6 04

0 0 0 7 1 5
、 9 4 5

.

0 = 5 2 8
.

7 e n 飞
/ S

n
一.

一一n0]
.

M

故此时梭子与其它运动件的动能为

1
, , , _ , 。

1
力 :飞

’

= 飞
一 了Vj

. 了 3
` 二 =

一

不
一

火 0
。

0 0 0 7 1 0 X 5 2 8
。

7 乙 = 9 9
。

g k g
. c m

` 乙

显然
,

在这一阶段 中
,

由于梭子与皮结碰撞而速度少; 大降低
,

因而减少了梭子本身的 劝

能
。

所减少的动能转移到了制梭机构的运动件上
,

总功能仍 为 百 3产 二 99
.

9 k g
· 。 m

。

实际上
,

三轮缓 冲器的帆布带在这一阶段中己开始拉紧
,

同样要消耗一部分剩余动能
。

其值如下
:

没这一阶段校子运动动程约 Z c m
,

铁鞋小脚向上移 h : 。
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)))))

如图 1 ,
l : 二 14 e m ,

l = 7 0 c : n

因为 介2 : 2 = 12
:
l

所以 112 = o
.

c4 m

帆布带拉紧侧板端的平均力为 Q
,

在第二阶段开

始时 Q , 二 0 ,

结束时 Q : =
肠

·

碗
。

k0 为帆布带和三轮缓
、

冲弹赞等零件共同的弹性系数为 80 k g
.
o m 一 ’ 。

所以 Q : = 8 0 x o
。

4 = 3 2 k g

图 4

平均力 (。 =

;
( Q : + 。 2

) · 16 k g

则消耗在三轮缓冲器上的能量为
一

硬= Q
一

丙: = 16 x o
。
4 = 6

.

4 k g
一 e m

梭子到达第二阶段末 D 点处剩下的动能为

E
n 二
马

, 一 A = 9 9
。

9 一 6
.

4 = 9 3
.

5 k g
一 e m

此时梭速 V 4为

二 _

厄互亘厂
一

=
,

/
r

级
·

V 对 丫

2 x 9 3
。

5

0
。

0 0 0 7 1 5

= 5 1 1
.

4 e m /
s

第三阶段减速的剩 余动能的变化将在下一个部分讨论
。

2
。

液气缓冲器内部结构的探讨
Y Q一 l 液气缓冲器代替皮圈后

,

梭子剩余的动能在最后减速阶段全部被液气缓 冲 器 和

三轮缓冲装置吸收
,

而三轮缓冲装置吸收的能量只有一小部分
。

为便于计算
,

取这部分的能

量为最后梭子剩余动能的 5 %
。

则液气缓冲器吸收的能量 E 二 E o x 95 % 二 88
.

8 k`
· c m

。

1) Y Q一 1液气缓冲器的结构和工作原理 (如图 5 )

冲击方向

图 5

由气室加油室两大部分组成 (油室包括活塞
、

缓冲头 )
,

中间由薄膜隔开
。

当梭子冲击缓

冲头时
,

活塞压缩油室里的油
,

通过油在渐缩环形间隙中的流动变化
,

造成油室内压力变化

吸收枚子的冲击能量
,

使活塞逐步减速停止
,

从而使梭子准确定位
。

由于油不可压缩
,

活塞

位移迫使油挤向薄膜
,

使气室 中空气压缩
,

从而积蓄了一定的能量
,

此能量放出时
,

推动油

液使活寒复位
,

准份梭子的第二次冲击
。

2 ) 产又室 中的压力分析
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梭子冲击缓冲头
,

把活塞压入缓冲腔
。

为保证下一次梭子 冲击缓冲头
,

活塞必须及时复

位
。

这就要求
,

气室中必须具备一定的充气压力
,

但又不宜过大
,

否则
,

梭子易产生回跳现象
。

梭子冲击缓冲头后
,

梭子的剩余动能被缓冲器缓冲腔内产生的压力能吸收
,

由于油液的

不可压缩性 (油液受压后
,

体积微量变化忽略不计 )
,

所以压力能便以油液为媒介传递到气室
,

转化为气体的压缩功暂时积 蓄起来
。

但此时梭子的剩余动能大部分损失在下列几个方面
:

① 油室内腔的特殊结构 (如
:

9护弯
,

管道的突然扩大等 )产生的局部能量损失 飞

② 液体的阻尼作用产生的能量损失

③ 油液分子间的相互作用和油液与内壁的撞击而造成的热损失 :

④ 油液位能的变化

那么
,

究竟有多少梭子剩余动能转化为气室中气体的压缩功呢 ?

设气室中的充气压力为 P , k g f /
c m Z ,

空气被压缩后的 压 力 为 P : k g王/
c m “ ,

初 始 体 积

不
/ , e m 3 ,

终态体积 峡
e m 3 ,

活塞直径 d e m ,

缓冲行程 S H e m
。

气体的压缩过程符合波义尔—
马里奥特定律

,

即

P ; 卜
” , = P :

叽
= P 犷 二 e o n s t

由热力学知气体压缩功为

附
=

!淤
卜 丁犷鄂一

、 一杂 ( 7 )

(7 ) 式 中的负号
,

表示压缩
,

实际计算时
,

可不予考虑
。

经测定 P 、 = 1
。

3 4 0 k g f /
e m Z ,

犷 , = 9 5e m 飞 ,
d = 1

.

s e m ,
S H = 2

.

s c m

因为

所以 厂2士 8 8
.

6 c m ”

由 P ; 厂 ; 二 尸: 犷 2
求得

P 2

犷 2 = 犷 1 一 月
·

“ 卜: = : :

一气少
·

: H

P I不
产 l

一 不
一 ,

1
。

3 4 0 x 9 5

8 8
。

6
= 1

.

4 3 7 k g f /
e m Z

此时增量 △p 二 p : 一 尸 : 二 0
.

o 9 7 k g f /
。 m Z

由于增量很小
,

和气室与油室间薄膜的特殊形状
,

证了薄膜的使用寿命
。

设气体压缩功占总的梭子剩余动能的百分比为刀 ,

故不 会产生严重的应力集中
,

从而保

: 一

拦
、

一
1。。% 二

p l厂 1`一誉:
百

x 10 0% ( 8 )

( R) 式中厂 二 8 8
.

8 k g
· e m

,

故

`
·

3 `。 X 9 5 `·

菇{
、

8 8
。

8

x 1 0 0% 二 9
.

9 9 8% 三 10%

压缩过程中
,

约 10 %的梭子剩余动能转化为气室中气体的压缩功
。

3 ) 油室中油液的动态特 性和压力估计
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n 护+ d p

图 6

① 活塞被压入油室阶段的动态特性
,

图 6

为梭子
、

皮结
、

投梭棒
,

缓冲器的力学模型
。

校子带功皮结
、

投梭棒以 厂几速度冲击缓

冲头
,

假定投梭棒与缓 冲头接 触 后 贴紧
,

此

时
,

梭子
、

皮结
、

投梭棒
、

缓冲头 (包括活塞 )

都以相同的速度
。。 向前运动

。

由碰撞原理
:

人了
一

不
厂 4 = , , , , : `。 ( 9 )

式中

M = 附。 + 。 , x + 拼:
.

, n = 。 , o + ,” l + , , , 2 + 7, I。

切 。
一梭子质量

川 1
一皮结质量

一
. .

川 2一打棒在皮结中心线上等效质量
】

幼 H
一缓冲头

、

活塞在皮结中心线上的等效质量

参阅图 4 , 二卜, 二 对H’ l : / 2
2 ( M

H
为缓冲头

、

活塞的实际质量 )
。

以梭子
、

皮结
、

打棒
、

缓冲器所组成的系统为研究对象
,

运用动量定理得

ó下么|||粉

d (打: 公 )

d t
= 一 刀

·

尸一 B
· 万 一 F

二

( 10 )

式中

水 = 川 。 + 价 , + , ” 2 + ” , H (移动部分的质量 )

刃一有效缓冲面积

P一缓冲腔内压

B一粘性阻尼系数

F
二

一移动部分所受的摩擦力

梭子冲击缓冲头后的一瞬间
,

缓冲腔内压即达到降值并趋于平稳
。

为便于分析
,

假设 P

和 B为常数
。

由 ( 1 0) 式变形

拼 d犷

滩
。

尸 十 B
o v + 尸

。

所以

n

甲d产口

!

九

州 d 沙
.

组
·

P + B
. 扩 + 尸

。

所以
一 川 l刀 (

_

斗
.

P 十 厂
〕,
+ B

.

的 二 B t 一 川 17: ( J
·

尸 + .j’
.

+ 口11 。

)

星
·

尸 + 厂
」
一卜刀

旦
, + l , ; c 了尸 、 j

、 :
、 厅 , , )

了了2

了
·

尸 + F
:。 = C

,

一 P 十 厂
n l
十 厅衬

。 = 月
,

把 }

( 1 1 )

八刀

一
(’

力ǔ召
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求导得

求积得

D _

旦
—

己 7刀
7趁

D
。
爪 _

百
2一 己

B t c

一
-

----B

D
。 ” 7

+ 一

万万 1 3 )

。

片
公

拉
一

卜
图 7

图 7 中三条曲线反映 了活塞压缩过程的动态性质
。

另一个是缓冲腔内的流量问题
,

这是在压差和剪切联合作用下的流动
。

由流体力学原理

Q =

兀 d
。

护 d P

12协 d x

兀 d
。

h
。 ,

2
14 )

式中

h = 11 , 一 xt g o ( O为缓冲腔锥角之半 )

d一活塞直径

卜一油的粘度

即 Q 二 f ( P
, v )

② 缓冲腔内压力的估计 (压缩阶段 )
。

由能量守恒理论可知
,

梭子冲击缓冲头 后
,

梭 子

的剩余动能绝大部分转化为缓冲器缓冲腔内的压力能 E y ; 另一部分是因油液的阻 尼
,

运 动

件的摩擦
,

油液的发热而产生的能量损失
。

设后者的能量损失为梭子剩余动能 E 二 88
.

8 k g
· 。 m

的 2 0%
。

80 %
·

E 为缓冲腔吸收
。

显然
,

当 E
,

) 80 %
·

E 时
,

则梭子剩余动能 E被缓冲器吸收
,

使梭子得到完全 缓 冲
,

满

足梭子定位要求
。

缓冲腔 内的压力能 E
, 二 尸。 .

A
.

乡。 ( 15 )

式中

尸 H
一缓冲腔内的平均缓冲压力

月一有效缓冲面积

多。
一缓冲动程

己知织机转速为 17 0 1
/m in 时

,

梭子剩余动能 E = 88
.

8 k g
· c m

,

取 s H = 2
.

sc m ,

活塞直径

d = 1
.

s c n飞

由 刀
y
) 8 0%

.

E 得
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尸 H . ` 一

卜 S 。
) 8 0%

.

百

即

式中

尸日 )
-

8 0 %
。

万

空
.

万 }:
( 1 6 )

A =
皿

。

d Z

4

将己知值代入 ( 16) 式得

尸 H
)

8 0%
.

8 8
。

8
.

8 2 x 2
.

5
= 1 1

.

17 k g f /
e n l ’

取 P H = x 1
.

2 k g f /
e m Z 。

液气缓冲器随时间的变化规律完全不同于弹簧作用的变化规律
。

弹簧作用使 位 移 纯 属

“
虎克定律

” ; 液气 作用由于液气阻压力的影响是属复杂的流体动力性质
。

假定液体压力由

最小值达到最大值随位移的变化呈线性关系
。

设活塞开始运动时的压力 尸二 ; 。 k g f /
。 m ` ,

活 塞

运动时受到的最大压力尸
二 。 :

k g f /
c m Z ,

则

一 1
,

一 一

I’n
=

了 `心
i · + 尸 。 ” ( 17 )

我们用实验方法对缓 冲器缓冲头加上一个作用力
,

此力由零逐渐加大
,

加到 4
.

s k g f 时
,

活塞开始运动
,

所以
,

活塞的最小压力为

4
。

5

兀 x l
。

4

感厂
二 1

·

77 k g f /
。 m Z

故由 ( 17 ) 式求得

尸
。 a :

= 2尸 1 1一 尸
, i: , 二 2 x l l

.

2 一 1
.

7 7 二 Z o
.

6 k g f /
。 m “

③ 活塞复位的动态特性 活塞的复位包括停顿
、

回弹二个过程
,

从活塞被压入到回弹出

来之间有个停顿时间
,

这个时间是由液气阻尼而产生的一种滞后现象
,

正是这一现象满足了

自动攀梭织机顺利换梭的要求
。

但要在理论上作精确计算
,

还很困难
,

但可以 实测
,

测定方

法和测得数据在下一节中叙述
。

回弹过程是靠气室中积蓄的能量释放而实现的
。

图 8 是缓冲器活塞回弹过程的力学模型
。

活塞的受力平衡方程式为

,, .

二二户户户
二二

`̀

尸
。 二

理二 M ! , 。
d Z x

d l Z

+ 。
·

苏贷
+ 厂 f “ 8 ,

式中

图 8

P一油压

B一粘性阻尼系数

M 。
一移动部分的质呈 (话塞

、

缓 i中头 )

A一活塞有效工作面积

F ,一 M : ;
所受的摩擦力

活塞回弹是靠气室中的压缩功
。

气室中压力
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变化不是很大
,
可以假设仇都式中的 尹和 召

妞幻式变为

对。而

为定值
,

尹, 属一 尸 ,一 B
.
,
。 厚老

令

外 滩 一尸户 汀

所以

介 呵
H过夕 户

,

牢 一下下~ 一下犷一 二 ` 仔 不

沙。 J飞 一 刀罗 J 肠

所以
. ,

~
, _ , _ , , 、

丑
圳柳 一 月 } 一标 !材 l ” 一丽百

B

脚 , 万 ! 。 万
·

广 下甄

根据实际情况
,

要求 滩
·

尸> 办
·
, 十尸: ,

即
一

月> 召魂

B

故 一 (锄 一万 ) 二 厅
。 一
前百l

(19(0z帆

丑

” 一

号
。 一

两
` *

令
求导得

忍 : 二

允 =

习
了〕 一 气价下一

翻

—
君 公妙 F

皿 H

求积得

月
、

对衍 *

一一字而分一一 + 泛幼

办
`

万
.+

"

两万
`

弃翻
一 ,
否`一

~ 犷

林一食
"

仁
图 9

图 g 反映了活塞回弹过程的大致情祝
。

3
,

扬起背板开启和复位的动态情况与缓冲器活寨的庄缩和复位的时间配合

在国产自动换梭织机上来用催气级冲器
,

校子定位是否正确可靠租符合织造工艺要求
,

特别是在换梭瞬时
,

〕

因
一

扬起背板对梭子己完全失去控制作用
,

故活塞的回复时间是否留有一
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个安全时间 (即前面所说的停顿时间 )
,

使校子不厂生回跳
,

以保证顺利换梭呢 ?

1) 1 5 15 一 5 6), 织机换梭过程的理论分析可分为五 个阶段 ① 推梭框开始运动到碰到梭

库中新梭子这一时期
,

称空程时期
; ② 从推梭框 j住功新校子到新校子碰到前闸轨一段时期

,

称新校子输送时期
; ③ 从新梭子推动前闸轨使扬起背板抬起到新老校子相碰这一时期

,

称扬

起背板上升时期 ; ④从新老梭子相碰到老梭子 被抓出这一时期
,

称梭子交替时期 , ⑤扬起背

板及前闸轨的恢复时期
。

上述各个阶段所占主轴一转中的角度为
a l , a : ,

为
, a ; , a 。 ,

如图 10 示
,

图中 O点为前死心位置
。

则各阶段运动角的配合不致为

空程时期
:

al
= 5

”

输送 }!寸期
: a : = 4建

“

} 扬起背板上升时期
:

:al 二
12

’

交替时期 。 : 二 4 2
。

恢复时期
:

当织机转速为 17 ) n/
l in

,

取
a s = 3 6

“

扬起背板从开启到复位所占主轴一转中的运动角度为
a 二 a 3 + a 4 + a s = 12

“
+ 4 2

。
+ 3 6

0 = 9 0
。

扬起背板的运动时间为

a一n

一一一八曰

a一36

图110
取 n = 17 0 ;

/ m i n
,

得 t = 0
.

0 8 8 5

2) 活塞和扬起背板位移曲线的分析 在实测时
,

用 了 自

制的缓冲器活塞的位移传感器和扬起背板运动的位移传感器
。

还使用了S c 16型光线示波器
,

Y 6 D一 3A 型动态电阻应变仪
,

附加了时间信号和前死心标定信号
。

测试电路如图 1 1。

通过位移传感器的位移变化转化为电阻变化
,

然后发出讯号
,

在 cS 一 16 上记录下来
。

图 12是所测得的曲线
。

从曲线上可知
,

扬起背板的运动角为 8 6
。 ,

其中开启约 50
。 ,

复位约 3 6
。 。

则运动时间约为

竺
_

6矛2

8 6

6 X 17 0
= 0

。

0 8 4

而缓冲器从活塞开始压缩和完全回弹
,

主轴共转了约 1 88
。 。

其中活塞压缩占24
。 ,

停顿 占1 2 2
。

444444444`一、 888

哥哥哥哥哥
管飞

,,

一一一一夕 、、
关关关关关 户户

`̀̀̀ 八 JJJ

--------- -、 认~ JJJ

传巧 器
电桥忿

一

甲
一回

!

口一网
图 1 1
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图 1 2

回弹占4 2
。 。

则活塞运动时间 生
6 n

1 8 8

己育介丁士 o 18 5 5

活塞压缩时间崛
= 0

.

0 2 3 5 5

活塞停顿 时间琳
= 0

.

1 25

活塞回弹时间响 二 0
.

0 4 1 5 5

因此从时间长短来着
,

扬起背板运动从 3 1 0
。

开始到 3 6
。

结束
。

而活塞的停顿时间从 3 0 4
。

开始到 “
。

结束
。

因此扬起背板的运动完全处于活塞的停顿阶段
,

这就保证了梭子的正确定

位和顺利换梭
。

由图 13 可知
,

新梭子约在 7 5
。

左右投出
,

而缓冲器活塞回弹是从 66
“

开始
,

那么从 6 ;
。

到

75
。

这 9
“

的时间里
,

活塞正处于回 弹 中
,

是否因

之而使梭子发生回跳呢 ? 由于梭子与皮结
,

皮结与

投梭棒 之间间隙的存在
,

活塞的少量回 弹 迫 使 梭

子
、

皮结
、

投梭棒贴紧
,

反而更有利于 下 一 次 投

梭
,

保证了足够的投梭力
。

综上分析
,

液气缓冲器代替皮圈缓冲
,

能完全

满足自动换梭织机的换梭工艺要求
,

确保梭子的定

位正确和顺利换梭
。

三
、

振动和噪音

国产自动换梭织机的振动和噪音主要来 自击校

和制梭
。

采用了液气缓冲器后
,

织机振动和噪音是

否有所改善? 我们用测振仪对输座横向的振功情况作了测 i式
,

图 1 3

测试数据石
·

表
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一 , ~

-
户~ ~ 一-一~ ~ - -一一- ~ ~ ~ 。

一
-

从表 1 知
,

装有缓冲器的织机的振动略比皮圈缓冲的织机小
,

故振动稍有减少
,

但并不

明显
。

投梭时
,

打棒打在墙板上的缓冲皮圈上
,

增加了墙板的振动
。

采用缓冲器后
,

制梭时

织机的工作比较平稳
,

但噪音仍未有明显的改善
。

表 1

-
~ ~ ~ ~ ~ ~ - 职 , ~ ~ ~ . . .

一
一

一车 1 0 0 k l k 投梭力 ( , n m ) 车速 ( r
/m i n )

20甘内O户才内匕内匕` .工11` .上

3 3 2 9 .

3 3 2 8 .

3 3 3 0 .

3 3 7 7 .

3 0 1 1

3 0 1 3

3 0 1 2

3 0 1 4

3 5 wt 7 0 9

3 0 wt 7 5 9

4 0~ 8 0 9

6 0 ee 9 0 9

3 0wt 6 0 9

6 5 ~ 9 5 9

3 5wt 8 0 9

4 0~ 7 0 9

3 4 9

2 6 9

2 0 9

3 2 9

2 6 9

4 8 9

4 1 9

3 0 9

2 7 0

2 9 6

2 9 0

注
: . 为装有缓 冲器 的织机

四
、

液气缓冲器代替皮圈缓冲的使用情况和经济效果

液气缓冲器代替皮圈缓冲
,

适应织机高速化的需要
,

提高了劳动生产率
,

它适用于国产

的各种自动换梭织机
。

根据无锡第二棉纺厂的使用情况
,

有如下优点
:

l) 减少机物料消耗和平时的维护工作量
,

提高了劳动生产率
。

原有的皮圈缓 冲机构

易于变形损坏
,

使用寿命短
,

需经常更换 , 并且还易造成夹梭坏车等事故
。

缓冲器使用寿命

长
,

每隔半年才更换一次油
,

因此机物料消耗和维护工作量都较少
,

织机运转平稳
,

停台
、

停

机少
,

从而提高 了生产率
。

2) 梭子定位准确
,

工作性能优于皮圈缓冲和
“ 三轮

” 缓冲

3) 可放松梭箱
,

减轻箱座重量
,

减少动力消耗

4) 比皮圈缓冲更为缓和
,

工作比较平稳
,

减少脱纬等疵点
,

提高了织物的质量

5) 振动和噪音略有降低

6) 适用范围广
,

对于不同机型的有梭织机
,

只须调节气室中的充气压力
,

就能满 足 梭

子定位要求

存在问题
:

l) 目前缓冲器的价格太高

2) 装了缓冲器后
,

织机外形尺寸增大
,

对于在车弄小的老厂中推广使用还有困难
。

液气缓冲器不仅在性能上优于皮圈缓冲
,

而且经济效益显著
,

下面就 1 92 台5 6,) 布 机 上

使用缓冲器作经济核算
,

以 4 0 4 0防羽布为例
:

因为

每台布机单产
= 实际单产 x 拆合单产

魂0 4 0实际 `f t产 二 2
.

2 8 「:飞
/ l

:
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折合单产
= 2

.

33 2

所以 单产
= 2

.

8 2
x 2

.

3 3 2= 5
.

3 7 1m/h

19 2台布机全年总产 二 单产 X 每天工 作时间
x 运转率 又 全年工作日 x 台数 + 1 00米

= 5
.

3 17 x 2 2
.

5 x 9 8
.

5 9石x3 5 8 x 19 2+ 1 0 0= 8 09 9 7
.

4 1( 百米)

) 1节约用电数 己知生产 23 2 1标准市布的百米用电数
二 9

.

78 度
。

每 度 电 的 价 格 为

0
.

8 05元
,

以节电3%计算
。

全年节电带来的效益
=
总产

x 百米用电数
x
节电数

x
单价

= 8 0 9 9 7
。

1 4 x g
。

7 8 欠 3 % x o
。

0 8 5 = 2 0 2 0元

2) 提高布机效率带来的效益 19 2台布机全年多织布 = 总产 x (现在效率 一 原来效率 )

= 8 0 9 9 7
。

14 x ( 8 7
.

4 % 一 8 7
。

1 6 5% ) = 3 5 2
.

34 (百米 )

相 当于 35 2
.

34 x 1 0 0/ 5
.

3 17 x 2 2
.

5 ` 2 95 台布机一天的生产量
。

因为

平均每台布机一天增益约 10 元 /台

所以

提高生产率带来的效益 二 29 5 x 1 0 = 2 9 5 0元
。

3) 提高下机一等品率带来的效益 己知原下机一等品率为 61
.

8%
,

使用缓冲器后下 机

一等品 率提高到 6 3
.

2 %
,

而差价为 6
。

30 元
。

效益
=
总产 x 增长率 x 差价

= 8 0 9 9 7
。

1 4 x ( 6 3
。
2 % 一 6 1

。

8 ;` ) x 6
。

3 0 ` 7 1 4 4元

4) 节省机物料消耗带来的效益 采用缓冲器后
,

每台织机每年可节省机物料费用 13
.

96

元
。

则 1 9 2台布机可节省 1 9 2 火 13
.

9 6 = 2 6 5 0
.

3 2元

总增益为 2 0 2 0 + 2 9 5 0 + 7 14 4 + 2 6 8D
。

3 2 = 14 7 9 4
.

3 2元
。

192 台布机使用缓冲器的一次性投资为 1 92 x 每台投资
。

每台投资 2 50 元
。

总投资 为 25 0

x 1 9 2 = 4 8 0 0 0元
。

以上投资约需 3 年可全部收回
。

五
、

结 论

本文对 1 5 1 5一 56
“

织机梭子引纬过程中制梭阶段的梭子动能的变化作 了较详细分析
。

对

Y Q一 1液气缓冲器的动态特性及通过内压力的变化吸收梭子剩余动能作了初步探讨
。

结论是
:

YQ一 l 液气缓冲器工作性能优于皮圈缓冲
,

前者工作性能稳定可靠
,

适用于各种机型的有梭

织机
,

利于织机的高速化
。

同时
,

它具有制梭定位准确
,

维护工作量少
,

停台少
,

生产效率

高等优点
。

Y O一 1液气缓冲器完全可取代皮圈缓冲
,

在有梭织机上值得推广
。
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