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论提高粗纱牵伸质量问题 () I

— 牵伸型式
、

牵伸部件与牵伸质量

刘国涛

(纺织工程系 )

摘要 文 中主要讨论 了
`

,D
”
型牵伸的结构特

.

点
,

同时分析 了
“

牵伸 区不集来
、

集束

区不 牵伸
”
的优越性

。

其次
,

对牵伸 罗拉的表面结构和扭矩及其与提高粗纱牵伸质

量之 间的关系作 了阐述
。

最后说明采用小模数牵伸齿轮的优点
。

关键词 牵伸型式 ;凝集 区 ; 罗拉扭矩
; 牵伸质量

影响粗纱牵伸质量的因素相当复杂
,

它涉及到所用纤维材料的种类和性能
、

喂入品的内
卒

在结构和外观质量
,

特别是粗纱机牵伸机构各部件的可靠性和稳定性
,

粗纱工艺的合理性和

先进性等
。

下面择要予以讨论
。

1 牵伸型式与牵伸质量

我国粗纱机牵伸型式 的演变
,

主要经历 了

四罗拉渐增直线牵伸
、

四罗拉双区直线牵伸
、

五

罗拉渐增直线双区曲线综合型牵伸以及三上 四

下 曲
’

线牵伸
。

八十年代初
,

为了进一步提高成纱

质量
,

对粗纱机 牵伸 机 构 的改进 作 了不少 探

索 lj[
。

如三上四下加压力棒牵伸 (图 )]
,

三上 四

下单皮圈牵伸 ( 图 2) 以及三罗拉双短皮圈牵伸

(图 3) 等
。

三种牵伸机构对粗
、

细纱质量的试验

结果如表 ] 所示
。

由表 ] 可见
,

三 罗拉双 短皮 圈的粗纱质量

和细纱质量均优于其它牵伸型式
,

因为双皮圈

!仁力棒

一 2 m m

图 1
`

三上四下加压力棒牵伸

牵伸浮游区最短
,

摩擦力界分布比较理想
,

皮 圈对纤维的积极控制有利于提高纤维伸直度和

改善粗纱结构
; 主牵伸区前中罗拉中心距较大

,

对纤维长度的适应性强
; 上皮圈销为弹簧摆
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动销
,

对喂入半制品的不匀可起
“

微调作用
” ,

牵伸力比较稳定
,

是一种较好的牵伸型式
。

表 l 牵伸机构对纱的试验结果

粗 纱 细 纱

萨氏条干 ( % ) c 犷%值 c 「% 值

1 6
.

4 0

棉结

3 7
.

3

粗节 细节

三
_

l二四下加压力棒牵伸

三上四下单皮圈牵伸

三罗拉双短皮圈牵伸

2 0
.

4

2 2
.

5

19
.

9 4
.

6 4

16 42

1 6
.

37

2 8
.

5

3 6
.

1

72
.

3

6 3
.

]

2 8 6

3 1
.

4

6 6
.

6 3 2
.

2

注
: 1

.

所纺为 45 “ 涤棉纱 2
.

喂入熟条由同台同眼并条机供应 3
.

各种牵伸型式在粗纱机上 同台同锭纺制
d

.

粗纱
、

细纱均编号在同台同锭上试纺
,

每次试验 10 只纱管

4

厂奔铆

一石又一叫
.

~

~ 一 ;二
.

一一气

“叫卜一飞舀

图 2
.

三上四下单皮圈牵伸 图 3 三罗拉双短皮圈牵伸

除三罗拉双短皮圈外
,

还有三 罗拉长短皮圈和四罗拉双短皮圈两种
。

经试验
,

长短皮圈

条干均匀度要比双短皮圈好
,

但因下清洁装置这一关键 问题未获妥善解决
,

故纱疵较多
。

四

罗拉双短皮圈牵伸又有凝集区 (整理区 )在二
、

三罗拉间
,

主牵伸区附有集合器的双区牵伸和

~ 拦
’

-

花花乡乡乡 闷歹歹歹歹
333’0000000

图 4 D 型牵伸

凝集区在第一
、

二罗拉 间
,

二
、

三罗拉间为主牵伸区并无集合器的
“ D ”

型牵伸 (图 4) 两种
。

D

型牵伸有如下特点
:

a
.

符合牵伸区不集束
,

集束区不牵伸的原则
;

b
.

生产 比较稳定
,

粗纱表面光 洁度好
,

细纱毛羽少
,

特别在高湿黄霉季节
,

其适应性较

强 ;
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c
.

在纺制重定量
、

弱捻度
、

膨松性好的较长化学纤维时
,

使经过主牵伸区后 的须片在凝

集区具有整理效应
,

以褚高纤维 的平行伸直度
,

以改善粗纱条干
,

成纱细节数减少而且 比较

稳定 〔̀ 〕 ;

d
.

根据 s K F 的有关资料认为
,

三罗拉双皮圈的牵傅范围以控制在 5一 旧 倍之间可获得

最好的工艺效果
。

而 D 型牵伸能适应 12 倍 以上 (最高 6] 倍 ) 的牵伸能力
。

当以高倍牵伸纺

制重定量化纤时
,

不存在主牵伸区集合器对须片摩擦阻力而破坏条干水平问题
。

目前国内引进的 D 型牵伸机构
,

所纺制的粗纱定量一般多在 3
.

5一 5
.

5 9 / 1 0 m 之间
,

牵

伸倍数在 6一 9 倍的范围内
,

这样的工艺并未充分发挥 D 型牵伸原设计的优越性
。

相反
,

国

内在前
、

后纺牵伸分配问题
_

匕仍着重坚持提高细纱牵伸能力 的传统观念
,

而将粗纱 的牵伸

倍数多限制在 5一 8 倍的水平
,

使 同样具有皮 圈牵伸优点的细纱与粗纱 的牵伸比值高达 9一

6 倍
。

细纱采用高倍牵伸
,

结果给改善和稳定成纱条干带来困难
,

而且纱条的显性突发性纱

疵较多
,

严重影响布面的外观质量
。

因此应该对前
、

后纺牵伸倍数进行优化分配
,

其主攻方向

应该是适当降低细纱牵伸倍数
,

相应提高粗纱的牵伸倍数
。

加大粗纱牵伸倍数的基点应建立

在加强对牵伸 区纤维运动的控制
,

避免恶化成纱长片段不匀率水平
。

根据 D 型牵伸的设计

特点
,

它具有控制纤维 良好和牵伸范围较大的优点
,

所以前
、

后纺牵伸倍数的合理安排
,

可在

D 型牵伸粗纱机上实施
,

并藉以取得经验
。

综上所述
,

与粗纱质量密切相关的牵伸机构形式
,

目前还是见仁见智
。

一般地讲
,

三罗拉

长短皮圈
,

因其下皮 圈张力稳定
,

打滑率小
,

皮 圈中部对纤维 的控制较强
,

纤维运动比较稳

定
,

据测定阁
,

粗纱条干 c v 多值较双短皮圈可下降 0
.

33 %
.

但长皮圈的吊皮圈时有发生
,

且

纱疵较多
,

维护保养也较双短皮圈困难
。

只有在纺制高档产品
,

所用原料 比较 良好的情况下
,

长短皮 圈牵伸方显其优越性
。

l
少

2 牵伸部件与牵伸质量

本文主要讨论牵伸罗拉
、

牵伸齿轮与牵伸质量间的关系
。

2
.

1 牵伸罗拉

表 2 为几种 引进粗纱机与罗拉有关的技术特征数及其表面结构
。

2
.

1
.

1 罗拉直径
`

罗拉直径不仅受所纺纤维长度和加压量大小等工艺条件的制约
,

而且

与罗拉的力学性能如罗拉的速度
、

挠度
、

刚度
、

扭矩和扭振等有关
。

当适纺纤维长度较长时
,

为了防止缠罗拉
,

应取较大的罗拉直径
;
反之

,

纤维较短
,

为了获得较小罗拉握持距
,

应取较

小的罗拉直径 犷小直径罗拉与皮辊形成的钳形摩擦力界比较尖陡
,

分布范围较窄
,

有利于纤

维变速点前移
,

可望提高牵伸质量
。

但采用小直径快速度工艺
,

则皮辊与罗拉间的动摩擦系

数小
,

滑溜率大
。

相反适当加大前罗拉直径
,

比例地降低罗拉转速 (线速不变 )
,

既可扩大皮辊

与罗拉的接触面积
,

又比较容易满足罗拉重加压的要求
。

粗纱机上对罗拉直径基本上有两种

配置方法
,

如表 2 所示
:

一种是所有各列罗拉直径相同
,

如 F
一

l/ la 粗纱机
,

另一种除皮圈罗拉

采用较小直径外
,

其余各列直径相同
,

这两种设计
,

以哪一种比较合理 ? 例如 lF /
.

l a
机组成

主牵伸区的一
、

二列罗拉直径之和为 5 4 m m
,

如皮圈罗拉用 25 m m 的直径
,

前后罗拉相应用

2 9m m 的直径
,

这样 的更动并不改变罗拉握持距 的长度
,

也不至于增多该区的浮游纤维量
。

前罗拉加粗 Z m m 后
,

增强 了刚度
,

可 以减少因重加压而 产生 的罗拉挠度
,

因为罗拉挠度与
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罗拉直径的四次方成反比
。

而直径较小的皮 圈罗拉
,

工艺上要求其速度约为前罗拉的 ]/ 5一

1 / 1 0
,

可以施以较轻的加压量
。

2
.

1
.

2 罗拉表面结构 沟槽罗拉表面结构包括齿向
、

齿距
、

齿形等
。

斜齿罗拉与直齿罗拉

相比
,

它与皮辊的接触点在回转过程中是连续转移的
,

使皮辊与罗拉表面始终保持 良好的接

触
,

钳 口对纤维 的握持保持稳定
。

而直齿沟槽罗拉则 由于 罗拉与皮辊表面的接触是线型接

触
,

在回转过程 中
,

接触线是间歇转移的
,

稳定性较差
。

有试验表明圈
,

斜齿沟槽罗拉能有效

地适应较高硬度的皮辊
,

握持纤维的能力也大于直齿沟槽罗拉
,

并且对高速的适应性强
,

皮

辊压力不匀率小
。

不论采用何种皮辊
,

斜齿 沟槽罗拉都比直齿沟槽罗拉的成纱 阴了肠值低
,

特别是软弹皮辊改善的程度优于硬弹皮辊
。

单纱强力及其不匀率也同样反映斜齿沟槽罗拉

优于直齿沟槽罗拉
。

双 向对 称斜齿沟槽罗拉与单向斜齿 沟槽罗拉相 比
,

它可使牵伸区纵 向摩擦力界分布 比

较均匀
,

对摇架的推力分别在两个方向上相互抵消
,

从而减小罗拉轴向间隙和传动件的磨

损
。

从机械状态的平稳性来看
,

双 向对称斜齿沟槽罗拉对皮辊具有一定的自调平衡作用
。

在满足沟槽刚性的条件下
,

增加沟槽齿数和减小沟槽深度 以及适当增大罗拉沟槽倾角
,

都可以进一步提高粗
、

细纱的条干
。

沟槽罗拉还有一个重要参数齿顶宽度
,

这是罗拉与皮辊的接触部位
,

其最小值与皮辊 的

负荷和材料有关
。

注意因齿顶宽过小

而损伤皮辊
。

一

还有一种少损伤皮辊表

面的措施
,

是采用罗拉 中心线与分度

棘轮偏移一个距离
己 的方法得到不等

距沟槽
。

下面设法求出偏移距 了值
:

如

图 5 所示川
,

尸 为棘轮中心
,

以棘轮半

径 斤 为半径作等分 圆
,

等分数等于罗

拉 的齿数
,:

.

令 A C ~ B D “ 每一等分

圆弧长度之半
。

在罗拉圆周上对应的

E 尸 与 c H
,

则分别为最大齿距 , 。 。 、

与

最小齿距 ,
, 、。

之半
。

而 筋 一 扇 一 压

一 、 R /
n

·

目前粗纱 罗拉的沟槽数 多

在 50 一 60 齿之间
,

每齿所对 中心角为

o6 一 o7
,

所以 万、 舀一
。 .

由△ O A c 及△ O B D 得 刀
、 a
值以

及

图 5 偏移距
。

值

P
m ;。

~ 2俨 a r e t g

O
a “ 0 5

万

R + e 一 a s i n
0

2



无 锡 轻 工 业 学 院 学 报 第 ]]
_

卷

P
m a 二

= 2俨 a e rtg

0
a c os

万

凡 一
e

0

一
“ s ` n

万
您

令 一 2俨

(a 一 刀 )

所以

P
m a x

一 P
m i。

= C

一 R s ` n

专
士 R

s ’ n一

万

。

C

十 tg
`
万万

乙 7
`

e -

一
tg 万

( 1 )

由于 。 很小
,

故
。 i。
令 、 令

,

而 。 与
, 相 比亦小

,

所以 t g

早、 牛
,

因此
之飞 刀 乙了 乙了

丫 4万
2 , 2

+ 拼 R Z
一 2 , 石

“ - 一一一一一万一一一—
( 2 )

式 ( l )
、

( 2) 分别为求偏移距
。
值的理论与简化公式

。

目前随着皮辊质量 的不断提高
,

罗拉多有采用等节距设计的
。

但随着罗拉速度的逐步提

高以及重加压工艺的推广
,

如有可能
,

罗拉还是应该提倡不等节距
,

这样有利于提高纱条质

量飞

.2 L 3 罗拉扭矩 下面从理论上对 罗拉扭矩与罗拉消耗功率
、

罗拉转速
、

罗拉直径与长

度
、

罗拉材料的抗剪弹性系数以及罗拉扭转时最大剪应力之间的关 系进行分析
,

并藉此得到

影响粗纱质量的有关参数
。

取一段 罗拉作为讨论的对象
,

ǔ
己

一./布

丁么土

并设罗拉上端 固定
,

下端有一力偶

使之扭转 (图 6 )
,

当扭角很 小时
,

以扭转后仍可视为圆形
,

软件罗拉

直径和两横断面间的距离不变
。

从

罗拉薄片的变形可见
,

底 面将对顶

面转动一个角度 d甲
,

甲 即为 m ;

面

对罗拉固定端所扭转的角度
。

薄片

周围的
。 。 ,

bl( 两边 经扭转后 由原

来的垂直状态变为偏斜状态
,

四条

边的长度仍可视为不变
,

但四个角

度则因扭转有了改变
。

这个 四边形
。
阮d 即谓之受纯剪力

,

其剪应变的

值可 由△ ca cl 求得
:

扛扛扛

...
.

一
___

`̀̀

一一 d ~~~

下叫卜
-

卜

一 d

( b )

图 6 罗拉扭矩

clc一acl
一一夕

而
。 cl 是半径为 d / 2 罗拉上 d 甲所对的弧长

,

其值等于 ( d / 2 )
·

d 甲
,

所以
_

l d 甲
J

厂 一 不
一 .

丁下
’ u

乙 U 苏

( 3 )

当罗拉在两端受到扭力时
,

其扭角与罗拉的长度成正比
,

而 d材 dx 为一常数
。

d材dx 即为罗
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拉单位长度的扭角
,

以 。 表示
,

于是

, 一 冬
。`

乙
( 4 )

娜 作用于
。

b cd 四边的抗剪应力的方向弓在图中标出
,

其大小为
:

1 _ _ _

T -
一二于 G 口比

Z
( 5 )

上述虽为 罗拉表面的受力情况
,

但同样可应用于罗拉 内部各层应力及应变的计算
,

仅将式中
的 d / 2 以

,
(图 c )代之

,

所以在半径为
,

时
,

其剪应力为

了 = G 尹0 ( 6 )

式中 G 为抗剪弹性系数或刚性系数
。

扭矩 M
.

与其所生应力之间的关系
,

由图 6 nI
n

面以下一段的平衡条件
,

可知断面
” 乙二 上

所分布的 内力之和
,

应与 M
t

大小相等而方向相反
。

在每一微量面积 d A 上剪力为 记 A
,

此力

对于罗拉中心的力矩 由 ( 6) 式可知为

(记月 )
,

= G口: Z
d A

绕轴心的总力矩应为全面积上各力矩的总和
,

即

M :一

工
一才 / 2 ` o

, Z
d A

G ”

工
一 d / 2 , Z d 月 一 G O l .l

式中 I
。

为极回转惯量 (当罗拉直径为 d 时
,

~ 0

I ,
一 耐

月

/ 3 2)
,

所以

一
夕记 啥

= G O任不-
3 2

如罗拉总长为 L
,

则罗拉的总扭角

甲一 L O -
M

t ·

L
·

3 2

G
。

汀
·

d 刁

由材料力学 8[,
” 〕

E

2 ( 1 + 群 )

式 中 E 为抗伸缩弹性系数
,
那 为材料的泊桑 比

,

于是

3 2 [ 2 ( 一+ 群 ) 〕
耐

4
鱿一E

一一沪

但罗拉工作时不存在拉伸与压缩问题
,

故一般不考虑 群值的影响
,

因而

M
:

甲 ~ 下 ;万
乃

6 4
O

L _ 2 0
.

3 7

鄂

( 7 )

( 8 )

( 9 )

( ] 0 )

( ] ]
.

)

由于 甲角不宜太大
,

因此适当增大罗拉直径可降低 甲角
。

罗拉的总长度亦不宜太长
。

一些进

口的超长细纱机
,

在车头车尾各用一套 同步牵伸传动机构
,

其 目的即在于不使 切角过大
。

以 ( 8) 式中的 。 值代入 ( 5) 式
,

即得计算罗拉在扭转时最大剪应力

1 6 M

耐
3 ( 12 )

实际应用时
,

罗拉的直径应 由其传动的功率算出
。

已知功率 N k( w )
,

则罗拉所受的扭

矩 M
t

(kg
·

m )可由下式求得
:
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_ _ _

N
匆

t

一 , 丫艺
。

一7乙

( 13 )

式 中
n

为罗拉转速 (r / m in )
.

以 ( 13 )式代入 ( ]
_

2) 式中可得

汪 _ 」7
.

。、

匡l\ ?乙
几 ax

( ] 4 )

式中的 `
。、

值可以用剪应力代之
,

根据罗拉的材质可查表选用
。

事实上
,

纺纱罗拉的直径并

非完全取决于 N
· 、

。

、
a 二 ,

而是主要取决于加工纤维的长度和加压量大小
。

因此牵伸罗拉直

径 的选用
,

是一个在诸多参数中如何求得协调与统一的问题
。

.2 2 牵伸齿轮

对牵伸齿轮的要求有
:

a
.

传递运动的准确性 齿轮转一圈
,

其最大的转角误差应限制在一定的范围内
,

以保证

罗拉单位时间内输出的须条长度稳定
;

b
.

传递的平稳性 齿轮传动中瞬时传动比的变化应控制在一定范围之 内
,

以减少齿轮

的冲击和振动
。

这与减少粗细节纱疵有关
;

。
.

载荷分布的均匀性 齿轮 咬合时
,

齿面要接触 良好
,

以免引起应力集中
,

造成齿面局

部磨损
。

否则将会产生周期性的纱疵
;

d

一定的传动侧隙 齿轮啮合时
,

非工作齿面间应具有一定的间隙
,

用以补偿齿轮传动

受力后的弹性变形
、

热膨胀以及补偿齿轮及相关零件的制造误差的装配误差
。

粗纱机工作时

虽无反转的要求
,

但当机器停转时
,

如侧隙太大
,

可能会 出现一定的
“

反弹
”
现象

,

这对纱条 的

条干和粗
、

细节不利
。

.2 .2 1 齿轮的 材质
、

加工与精度 影响齿轮质量的因素
,

首先是齿轮毛坯的选择
,

因为对

齿轮要求强度高
、

耐磨
、

耐冲击
,

所 以大部分齿轮用锻钢
,

其次是铸钢或铸铁
。

当齿轮直径大
,

结构复杂时
,

常采用铸钢毛坯
,

铸造后要经正火
,

以改善其晶粒组织和机械性能
。

铸铁毛坯虽

然容易得到复杂形状
,

加工方便
,

成本低
,

但其抗弯强度
、

耐冲击和耐磨性能都较差
,

故只用

于压力不大
,

无冲击
,

低速传动的情况
,

纺织机械 中使用铸铁齿轮的 比重较大
。

但对牵伸机构

的齿轮而言
,

因其对纺纱质量的特殊要求
,

近来不少厂家如立达 F] / l a 型粗纱机上 已全 部

采用了钢质牵伸齿轮
。

对粗纱牵伸齿轮而言
,

其精度必须达到 6一 7 级的要求
,

否则是难以纺出优质的纱条的
。

牵伸齿轮的热处理有对齿坯热处理和齿形热处理两种
。

后者又分为整体淬火和表面淬

火
。

整体淬火变形较大
,

淬火后要磨齿
,

同时整体淬火齿轮心部韧性较小
,

不能承受大的冲击

载荷
,

故采用较少
。

只有对特殊要求的齿轮
,

才进行整体淬火
。

如 F B 付 型粗纱机的捻度齿

轮
,

经过整体淬火后的表面硬度达 H R c 60
.

为了提高齿轮的耐磨性和经受冲击载荷
,

要求心

部有足够的韧性
,

而表面又具有较高的硬度时
,

可采用表面高频淬火
,

高频淬火的表面硬度

均匀
,

变形量小
,

生产率高
。

如有条件
,

对高速齿轮
,

也可采用氮化处理
,

它具有更好的耐磨性

和耐腐蚀性
,

且变形小
。

2
.

2
.

2 齿轮传动的平稳性 从齿轮设计和制造的角度来看
,

提高齿轮传动的平稳性
,

通常

可采用提高齿轮精度和增大齿轮 间重迭系数两种方法
。

根据粗纱机牵伸机构的工作条件
,

基

本上属于开式传动
,

齿轮易磨损
,

但是如果把齿轮的精度提高到不必要的程度
,

会使成本增

加和增大制造上的难度
。

当然
,

为了提高牵伸质量
,

可以采用油浴齿轮
,

以提高齿轮传动的平
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稳性
,

但必须另辟油浴空间
。

相 比之下
,

以增大齿轮间重迭系数来达到提高齿轮传动平稳性

的方法则 比较可行
。

齿轮间的重迭系数愈大
,

啮合的齿数越多
,

其啮合线越长
,

传动越平稳
,

而每一齿所受的

力亦愈小
。

以渐开线直齿 圆柱齿轮为例进行分析 (如图 7)
.

重合度
实际啮合线 B

I
B

Z

基节 尸 。

其中

B
, B Z
一 尸 召 ,

+ 尸刀 2

p B
,
= N

,
B

l
一 N l p = 俨。 ,

( t g aa l
一 t g a )

式中 aa]

K汀, K
一汀

尸一,

式中 尸 K

P B
Z
= N

Z
B

:
一 N

Z
P = 尹 b Z

( t g a 〔 , :
一 t g a `

)

、

aa :

为顶圆压力角
,

al
、 a
为啮合角和压力角

, , 、

为基圆半径
。

由齿轮定义
:

P K
= S K

+
e K

为周节
,

S
K

为齿厚
, 。 、

为齿隙
,

; d K
一 尸 K :

/ 二

式中
/

为齿数
,

d K

为任一 圆的直径
。

标数定义

; d K
一 饥 K

·

名

式中 m K

为任一 圆的模数
,

d 一 饥
·

名

r b i
=

俨 I c o s a =
m

. 之 [

一百一
c o s a

T b Z
=

俨 Z c o s a =
饥

. 之 2

一厄
一 - c o s a

B
,
B

:
- 一万

~ m
.

名 2 , 、

c o s “ 、` g 飞 ,
一 ` g “ ) 十 一一万一一 c o s O L t g 几 2

一 t g “ ’
)

耐一
z

一一
P

耐一
艺

一一
尸

尸
才一 尸 C O S a 一 几” z C O S a

B
I B Z

一

六: 一 ( t g aa l
一 `。 a , + 一 (`。 aa Z

一 , g a ,

,〕
(

.

15 )

式中

尹 b

a
’

= a I C C O S 了丁
7
“ ,

几 1
= a r e e o s

坦
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aa :
一 ar e e os

生

由 (] 5)式可以得 出以下结论
:

a
.

当齿数
:」、 : :

增大时
,

重合度
。 增大

;

b
.

当齿顶 圆压力角 aa , 、

aa Z

增大时
,

重合度
￡
将增大

;

c
.

当节圆压力角 al 减小时
,

即采用负传动 (。
`

<
。

) 时
,

重合度
。
将增大

。

由于 aa , 、

aa 。

均增大时
,

al 亦增大
,

显然 b
、 c
两点结论相互制约

,

对重合度影响不大
,

故不

作进一步讨论
。

在牵伸系统中
,

由于罗拉 中心是根据工艺要求而定
,

在一定的传动空间内
,

齿轮中心距

可相应不变
。

在一定齿轮 中心距条件下
,

因
之
一 d / m

,

要想增加齿轮的齿数
,

只有减小齿轮

的模数
。

而传递动力用齿轮的模数最小不能小于 .] 5一 2
.

o m m
.

轮齿过小
,

磨损后有过载折

断危险
,

而且开式传动为补偿磨损而使轮齿削弱
,

通过齿根弯曲疲劳强度计算出的模数尚须

加大 1 0 %一 1 5 % [ , 。〕
.

由于 粗纱机

牵伸齿轮传动的动力不算大
,

可取

m 一 .1 s m m
,

考虑开式传动的补偿

磨 损 后
,

最 小 标 准 模 数 即 为

1
.

7 5 m m
.

引进的 z i n s e r 6 6 0
、

F L 1 6

粗纱机模数均 为 1
.

7 5 m m
,

R M K
一

2

粗纱机为 Z m m
,

均选择得较小
。

而

国产粗纱机牵伸齿轮的模数 多为

2
.

s m m
,

相对较大
。

从这一点看
,

弓1

进粗纱机牵伸传动的平稳性好
,

对

粗纱条干十分有利
,

必 须 引起 重

视
。

对于斜齿圆柱齿轮
,

其重合度
￡ 一 。 :

十
e : ,

其中
。 。

为端面重迭系

数
,

与直齿轮计算方法完全相 同
,

仅将所有参数均 以斜齿轮端面参

数代入
。 。 x

为轴面重迭系数
,

其值

为 bt g刀/卿
` t ,

其中 b 为齿宽
,

刀为

螺旋 角 (一般取 8一 15
。

)
,

饥
,

为端

面模数
。

可见
,

斜齿轮的重迭系数

比直齿轮大
,

斜齿轮作为牵伸齿轮

的好处是不容怀疑的
。

综上所述
,

要提高牵伸传动的

平稳性
,

在传动空间
、

轴向力等条
图 7 齿轮间重迭系数分析

件许可的情况下
,

采用齿宽较宽
、

螺旋角较大
、

端面模数较小的斜齿轮为宜
。
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3 小 结
a

.

皮圈牵伸较其它各种类型的牵伸机构对提高粗纱牵伸质量最有保证
。

其中三 罗拉长

短皮圈的成纱条干优于三罗拉双短皮圈
,

但因长短皮圈的下清洁装置未获妥善解决
,

故纱疵

较多
,

且时有吊皮圈现象发生
。

因此只有纺制高档产品
,

同时原棉品质较好时
,

三罗拉长短皮

圈方显其优越性
。

在纺制重定量
、

弱捻度
、

膨松性好的北学纤维时
,

推荐采用
“ D ”

型牵伸
。

b
.

主牵伸区在满足罗拉握持距不变的条件下
,

前罗拉应采用大直径慢速度工艺
。

罗拉

直径相应加大
,

不仅可 以扩大与皮辊的接触面积
,

而且 比较适合重加压要求
,

可改善粗纱条

干
。

。
.

罗拉表面应采用双向对称斜齿沟槽型式
,

斜齿沟槽与直齿沟槽相 比
,

它与皮辊的接触

点在回转过程中是连续转移的
,

而直齿罗拉与皮辊的接触线在 回转过程中是间歇转移的
。

d
.

罗拉 的扭矩与材料的抗剪弹性系数或抗伸缩弹性系数
、

罗拉的总扭角以及罗拉直径

的四次方成正 比
。

罗拉直径粗
,

罗拉头段可承受较大的扭矩和功率
。

罗拉直径应 由其所承担

的功率和速度以及罗拉扭转时的最大剪应力决定
。

但实际上
,

罗拉直径主要由纤维长度决

定
,

因此
,

罗拉直径很难兼顾其工艺和力学的条件
,

所以罗拉长度
、

直径等都受到一定的制

约
。

e
.

建议采用钢质小模数 的牵伸齿轮
,

齿轮精度不小于 6一 7 级
,

这样有利于运转的平稳

性
,

根据不同要求对有关齿轮可以进行表面高频淬火或整体淬火
。
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D ,` t y P e d r a f t 15 P r i n c i P a l l y

d i s e u s s e d
.

A t t h e s a m e t i m e
,

t h e a x i o m o f d r a f t z o n e w i t h n o a s s e m b l i n g a n d a s s e m b l e

z o n e w i t h n o d r a f t i n g 15 a n a l y s e d
.

I t a l s o e x P l a i n s t h e r e la t i o n s h i P o f t h e s u r f a c e s t r u c t u r e

a n d t o r q u e o f t h e d r a f t in g r o l l s a n d h o w t o r a i s e d r a f t i n 氏 q u a l i t y
·

A t l a s t
,

t h e m e r i t o f u s -

i n g t h e l i t t l e m o d u l e o f d r a f t in g w h e e l s 15 i ll u s t r a t e d
.

k e y w o r
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