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论提高粗纱牵伸质量问题 ( 1) 1

— 牵伸传动
、

牵伸工艺与牵伸质量

刘国涛

(纺织工程系 )

摘要 文 中主要讨论 了牵伸传动与牵伸质量之间的关系
。

分析 了影响 罗拉加压的

各项参数
,

并得 出计算加压量的经验公式
。

最后阐述 了
“
集 中牵伸

”
的优点

关键词 牵伸传动
; 牵伸工艺 ; 集中牵伸 ; 罗拉加压

,

本文「-I ] (见无锡轻工业学院学报 1 9 9 2 年第 1 期 ) 已对牵伸型式与牵伸质量 以及牵伸

部件与牵伸质量作了分析
。

现对牵伸传动
、

牵伸工艺与牵伸质量之间的关系作如下讨论
。

l 牵伸传动与牵伸质量

粗纱牵伸传动系统的设计与粗纱的牵伸质量密切相关
。

对传动系统应具有下列的设计

原则
:

a
.

尽量采用降速传动
。

在传动功率为定值时
,

降速传动能减小传动件所受的作用力
,

因

而能缩小机件的尺寸和提高传动的平稳性
。

b
.

后罗拉最好不作传动轴
,

以避免后罗拉头段扭矩值增大
。

c
.

根据工艺要求
,

在牵伸传动系统中有前区牵伸变换齿轮和后区牵伸变换齿轮
。

要求改

变后区牵伸变换齿轮时应不影响总牵伸倍数
。

d
.

用作牵伸传动部分的底座和支承强
、

刚度要好
,

变形要小
,

从而可提高罗拉传动的准

确性和稳定性
。

e
.

整个牵伸传动部分
,

要尽量减少啮合点以及其他各列罗拉与前罗拉啮合点的差值
。

罗

拉传动的啮合点少
,

有利于传动的平稳性和减少因齿轮啮合点多而增大的
“

累积误差
” ,

啮合

点数差值小
,

有利于传动的同步性
,

对提高粗纱的条干有利
。

今将引进的几种粗纱机的牵伸传动系统列于表 1
.
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表 1 国外引进的几种粗纱机的牵伸传动系统
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由表 ] 可见
:

a
.

从减少啮合点差值来看
, 3 种四罗拉双短皮圈 D 型牵伸的情况不相上下

。

但 R M K
一

2

粗纱机显得更为先进
,

该机前罗拉与二
、

三罗拉的啮合点差数都是两个
,

提高了组成主牵伸

区的二
、

三罗拉传动的 同步性
,

这对稳定主牵伸的牵伸倍数
、

提高粗纱条干起到非常有利的

作用
。

两种三罗拉长短皮圈牵伸的啮合点差值
,

F BI ] 优于 1F 八 a
粗纱机

,

主区牵伸的稳定
J

性也是前者优于后者
。

b
.

从 5 种粗纱机传动系统的合理性可看出
,

以 R M K
一

2粗纱机 比较理想
,

基本符合快速

传动慢速
、

后罗拉不作传动轴的原则
。

F l ]/ a
粗纱机采用 中间轴传动

,

使中
、

后罗拉仅负担各

自所消耗的功率
,

罗拉头段 (二
、

三罗拉 )承担的扭矩也最小
,

这是其他各机所不及的
。

其不足

之处是整个牵伸机构 比 F lB l 机多了 4 只齿轮
。

。
.

传动系统中
,

前后牵伸变换齿轮各 自分开
,

改变其中任何一只变换齿轮
,

对其他牵伸

区的牵伸倍数均无影响
,

这是几种粗纱机的共同特点
。

但主区牵伸倍数的可变挡数
,

以及完
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成每改变一挡牵伸倍数所产生的最大牵伸差异率
,

要满足小于规定的粗纱重量不匀率指标

范围以内的可能性方面
,

应该说 iz
n s e : “ O显示 了较大的优越性

,

它具有粗调与精调的一对

牵伸变换齿轮
,

齿轮总数达 1 01 只
。

虽 F B n 也设有粗调齿轮
,

但它只有 8 2下 与 1 0 3下 两种齿

轮
,

变换齿轮的总只数为 34 只
,

不及青泽 6 60 的一半
。

2
·

牵伸工艺与牵伸质量
、 -

下面仅讨论皮辊加压与牵伸分配问题
。

’ .

么 l 皮辊加压
- -

粗纱皮辊的加压量
,

涉及到参变数较多
,

其中主要有
:

a
.

罗拉速度 罗拉速度快
,

加压宜重
,

因纤维与罗拉间的动摩擦系数小
, `

易造成滑溜
。

b
.

喂户
、

熟条号数大
,

加压宜重
,

以使每根纤维分配到应有的压力
。

。
.

加工弹性较好的化学纤维时
,

皮辊的加压量应比纺纯棉时加大 10 % 一 30 %
.

d :
牵伸倍数大

,

加压宜重
,

牵伸大
,

纤维的快
、

慢速比值大
,

纤维的速度改变率大
。

e
.

罗拉沟槽的磨损程度不同
,

加压量要相应地改变
。

磨损严重
,

加压量要大
。

f
.

皮辊的弹性好
,

加压可以小一些
。

’

到 目前为止
,

还没有看到能将所有影响皮辊加压的参数组合成一个计算加压量的公式
,

事实上也是不可能的
。

现将上述影响加压量的六项主要参数
,

并衡量其对加压量的影响程

度
,

组成了下列用以计算前皮辊 (丁氰胶辊 )加压量的公式
,

l( )式基本符合重加压的要求
。

-
、

瑞
一

二探
·

。 一 lx(
g / 锭 )

_

鸳
1

一撇
。

前罗拉 2 。。 r / m i n 以上为 。
.

。。 , 2 。。r / m i n 以下为 。
.

7 5

( 1 )

、

— 前罗拉转速 ( r / m in )

E

— 主牵伸区的牵伸倍数
N

。

— 前罗拉握持须片的公制支数
,

其值为喂入熟条公制支数与总牵伸倍数之绩
。

久

— 罗拉沟槽的磨损程度
,

分无磨损
、

中等磨损和严重磨损
,

其值分别为 0
.

9 3
、

.0 9 7
、

.1 01

e

— 罗拉增压系数
。

纺纯棉时
,

任 ~ 1
.

棉与化纤混纺时
,

任 一 1
.

10 一 1
.

20
.

化纤纯纺时

e 一 1
.

2 0 一 1
.

3 0

实例 某厂纺 T c/ 6 5 / 3 5 J 1 3 t ex ( 45 英支 )涤棉混纺纱
。

已知混并三熟条的干定量为 1 5
·

0 9 9 / s m (相当于 0
.

32 公支 )
,

粗纱机采用老机双短皮 圈摆动销
,

总牵伸倍数为 7
.

3 1( 实际 )

倍
,

后区牵伸 1
.

28 倍
。

罗拉直径 28
.

6义 25
.

4 x 28
.

6 m m
,

前罗拉转速为 24 0r / m in
,

罗拉加压

为
`

2 5 义 1 4 >: 一4 ( d a n /双锭 )
,

相当于 2 5
.

s x 1 4
.

3义 1 4
.

3 ( k ` /双锭 )
,

今以 ( l )式计算罗拉应有

的加压量
。

因为是老机
,
久值取 0

.

9 7 , 4宁 涤棉纱
,

任取 1
.

15
.

根据总牵伸等于主区牵伸与后区牵伸

之绩
,

主区牵伸倍数 E 为 5
.

71 倍
。

所以
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.

, s x

~
\

丫恶恶
…

1 6 5

尸前

. ·

一 n
·

48 3(k
g /锭 )

一 22
.

匀 7扭 g /双锭 )

计算值与实际值基本一致
。 。

-
-

上例诸见《棉纺手册 》第二版第三分册
,

P 69 一 76
·

再以江苏某厂的纺纱实例说明
。

该厂纺 J
一

1 3 t e x ( 45
,

)棉纱
,

粗纱机是引进设备 F BI ] 型

三罗拉长短皮圈机构
,

该机罗拉直径为 30 x 25 x 30 m m
,

加压量为 25 x 20 x Z o da
n (约相当

于 25
.

5 x 20
、

4 x 20
.

4k g /双 锭 )
。

总牵伸倍数 7
.

46 倍 〔实际 )
,

后 区牵伸 1
.

13 倍
,

前罗拉
2 9 o r / m ,。

.

喂入熟茶定量 19
.

4 9 5/ m (约相当于 0
.

2 5公支 )
,

以 ( l )式核算其前罗拉加压量
。

.

因为是引进新设备
,

故 、 取 0
.

93
,

则

户
前 一 。一。 x l \

~
/

了群器
.

糕
= 一2

.

6 3 ( k g / 锭 )

= 2 5
.

2 6 ( k g / 双锭 )

从引进的粗纱机加压情况来看
,

无论是三

罗拉或四罗拉 (不计前皮辊 )粗纱机
,

其加压量

在 2 5一 2 0 x 1 3
.

2一 Z o x z o一 2 5 k g 的范 围内
,

前

档加压差异最小
,

中档次之
,

后档差异最大
。

当

采用
“

集中牵伸
”
时

,

后档加压量可以大些 、有的

机器如 F B n 粗纱机
,

把后档 加压量加大到与

前档一样的水平
,

呈所谓
“

马鞍型
”

加压
。

随着化学纤维的广泛使用以及工艺上的发

展
,

粗纱皮辊的加压量逐有加重
。

其实只要保证

牵伸的顺利进行和成纱质量
,

过大的加压量会

徒增动力和物料消耗
。

2
.

2 牵伸分配

粗纱机的牵伸分配与牵伸型 式
、

总牵伸倍

) F , R ,

l -

.F If

M 一 R -

一
F v

产

育`

!
N乏

{

神
X

x一 l̀

数等有关
。 _

国产机的后区牵伸倍数多在 1
.

2 一 图 1 采用集中牵伸时牵伸区

.15 倍之间阁
一
引进的几种粗纱机则普遍较小

,

纤维量的分布

最小为 1
.

08 倍
,

最大为 上 26 倍
。

而主区则多推荐
“

集中牵伸
”

工艺
,

因对改善粗纱条干有利
。

下面假定在总牵伸倍数
、

条子和粗纱定量 以及所纺品种均不变的条件下进行分析
。

研究牵伸理论的 目的之二
,

就在子使牵伸机构能提供一个加强 由后罗拉控制的慢速纤

维对浮游纤维控制能力的条件
,

尽量使纤维头端未到达前钳 口之前维持慢速运动
,

这对成纱

条干才 比较有利
。

即设法提高静摩擦力的值以使静摩擦力与动摩擦力的比值增大
,

以控制浮

游纤维的运动
。

生产 中采用减小后区牵伸
、

加大主区牵伸的方法
,

有利提高这一比值
。

现 以

三罗拉牵伸为例予以说明
。

图 1 中
` l ,

— 浮游纤维长度
,

红一一快速纤维长度
,

几

— 慢速纤维长度
,

f
。 、
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f
。

— 主区牵伸倍数提高前
、

后
,

快速纤维 z ,

引导浮游纤维

牵伸倍数提高前
、

后
,

慢速纤维忆
。

阻止浮游纤维 l了 的加速力

高前
、

后
,

浮游纤维 z ,
受到快速纤维 I t

对其产生的引导力
,

l ,
的加速力

,

f
, , )

f
,

一
主区

F
。 、
尸

。

一
主区牵伸倍数提

F
, , 、

F
.

—
主区牵伸倍数提高

前
、

后
,

浮游纤维 l了受到慢速纤维 `。 对其产生的控制力
,

尸 , x( )

— 牵伸区内纵向摩擦力

界强度分布
,

汉
1 、

N l

一
主 区牵伸倍数 提高前

、

后
,

前 罗拉输出的平均纤维数量
,

K

(t)
、

(K
` )

吮

一
主区牵伸倍数提高前

、

后
,

爆速纤维在主牵伸区中的数量分布
,

.

“
帕

、
无

曰
几

一 主区牵伸提高前
、

后 ,
快速纤维在主牵伸 区中的数量分布二

` .

因为是在假定总牵伸倍数
、

粗纱定量和所纺品种不变的条件下讨论采用
“

集中牵伸
”的

,

因此这时输出纤维的平均数量 N l
一 N l ,

喂入纤维平均数量 斌 > 刀 2 ,

与牵伸倍数未提高前

相 比
,

相对地提高了喂入定量
。

这时
,

快
、

慢速纤维量分布关系为

k
一

( x ) ~ k (
x

) ; K
`

(
x

) > K ( x )

牵伸倍数提高前
,

在 主牵伸区 内任一截面
; 上

,

慢速纤维和快速纤维与浮游纤维的接

触概率分别为

K ( x ) 无 (
x

)
k x( ) + K (

,
)

’
k (

二
) 十 K ( : )

在
二

~
二

+ J : 区间
,

浮游纤维 l , 受到各向摩擦力为 尸 M
(

:

.)
。 二 ,

显然该区间内快速纤维和

慢速纤维对浮游纤维的作用力分别是
无 ( x )

无 ( x )
.

+ K (『 )

·

F
M

(
x

)
·

J 劣

K (
z

)

无 (
劣 ) 十 K (劣 )

·

尸 M
(

x
)

·
刁劣

因此主区牵伸倍数提高前
,

浮游纤维所受静摩擦力与动摩擦力之比为

立 _ K ( : )
.

f
。
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同理
,

牵伸倍数提高后
,
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在牵伸倍数提高前
、

后
,

浮游纤维受到的控制力和引导力分别为
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;
论提高粗纱牵伸质量问题 ) (l l1 67

由此

F
、 一 、

下犷气 户 >

l了 a
(3 )

凡一凡

由上述的定性分析可看出
,

如输出纤维量不变
,

增加喂入纤维量
,

即提高牵伸倍数
,

则在

主牵伸区内的任一截面内
,

慢速纤维对浮游纤维的静摩擦力相对快速纤维对浮游纤维的动

摩擦力增长的数值要大
。

推迟了浮游纤维在牵伸过程中的变速时间
。

从而对提高粗纱质量

有利
。

`

另有研究表明闭
,

在假设纤维伸直度相同的条件下
,

有牵伸倍数和其他有关参数与纤维

变速点平均位置间的定量关系式
,

。 一 , 、

l
,

_

W 、
认 X 刀 : 二 : . 1 — 二兮丁 ~ 了

、
’

洲
,

/

g 一 叩 c o s o

1 一

去
( 4 )

式 中

《 x `

》

— 纤维变速点的平均值位置

w — 牵伸区中实际浮游纤维总量

w
。

— 牵伸区中理论浮游纤维总量
g

—
罗拉握持距

co 列— 纤维伸直度

刀

— 须条 中所有等长子纱条平均长度

D

— 牵伸倍数

由 ( 4 )式可见
,

减小后区牵伸
,

相应增大主区牵伸倍数 D 后
, 《、

`

》值减小
,

可改善粗纱条

干
。

如果牵伸区中的实际浮游纤维量与理论纤维量相等
,

即 评 一砰
,

时
,

则《 : `

》二 0
,

即意味

着浮游纤维头端全部到达前罗拉钳 口处才变速
。

只有 当 环 < w
,

时
,

同时 w 丫w
,

的比值越

小
,

即提前变速的纤维愈多时
, 《 : 一

》值愈大
,

说明变速点向后偏移
。

因此牵伸区中摩擦力界的

合理分布与摩擦力界的强弱程度
,

实为提高粗纱牵伸质量的关键之一
。

影响粗纱牵伸质量的其他有关因素
,

如喂入熟条的内在质量
、

皮辊皮圈的质量
、

摇架的

可靠性与稳定性
、

集合器的类型
,

上下皮圈销的形式以及上
、

下清洁装置的效率等
,

这里均不

作论述
。

!

3 小
.

结
a

.

牵伸传动系统的设计核心问题
,

应该采用小齿轮传动大齿轮的降速转动
。

后罗拉不作

传动轴使用
。

国产粗纱机可以借鉴 R M K
一

2 型和 F l / 1a 型粗纱机的传动方式
。

b
.

要注意皮辊加压量 的优化研究
,

加压过小
,

不能顺利牵伸或条干不理想
; 加压过大

.

徒增能量消耗和机物料消耗
,

增加成本
。

。
·

“
集中牵伸

”

工艺应该推广使用
,

无论从定性或定量的角度来分析
,

充分说明对提高条

干水平有利
。

与之相匹配的后区牵伸以控制在 1
.

1倍左右为佳
。
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d
.

后 区
.

采用小牵伸后
,

必须注意皮圈的滑溜 问题
,

如果打滑率大
,

后区会 出现涌头现

象 1j[
。

减小皮圈打滑的措施有
:

适当重加压
;
中上皮圈罗拉采用丁氰胶辊

,

以增大与皮圈间的

摩擦
;
中上皮圈罗拉的安装位置可 比中罗拉中心后偏 3

.

5一 6
.

s m m
,

而不是 Zm m
,

加大上皮

圈对下皮圈 (下罗拉 ) 的包围弧长
。
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