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0前 言

在
“

牵伸力问题
”

(I )立̀〕中
,

讨论了计算牵伸力的依据
,

分析了纤维的摩擦性能和牵伸倍

数与牵伸力之间的关系
。

指出纤维长度对牵伸力的影响并不显著
,

而牵伸倍数对牵伸力的影

响较大
。

同时阐明了
“

临界牵伸
”

并非某固定值
,

而是存在于一个区间内的具有波动的值
。

本

文继续讨论有关工艺参数对牵伸力的影响问题
。

1 产品支数与牵伸力

如使输出产品支数不变
,

可以通过采用喂入半制品支数降低
,

牵伸倍数增加或者半制 品

支数提高
,

牵伸倍数减小两种方法之一达到
。

今以前一种方法作为讨论问题的出发点
。

设改变前与改变后的半制品统计性能保持不变
,

而单位时间内喂入的纤维根数多了 口

倍
,

这时新的纤维排列图方程为

少
,
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.
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,
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,
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考虑到喂入半制品支数不同
,

双 x
,

脚 与 P (x
,

脚 的乘积亦会发生差异
,

故不作常数而移于

积分符号之外
。

但 月
·

袱x) 的乘积并不改变 ( 7) 式 l[] 根的数值
,

故积分限不随 夕而变化
。

当 D ( 1
.

7 5 倍时
,

纤维间遵循粘摩擦定律
,

于是 由 (2 l) l[] 式得

,
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由 ( 6 )式 仁’ 〕知
,

当牵伸倍数为 D
。

时 ( x 一 R )
,
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已知输出产品支数不变
,

在喂入的半制品纤维根数多了 月倍的情况下
,

新的牵伸倍数势

必为 月D
。

倍
,

这时的牵伸力公式为
:

F ( ,· 。

一瓷{;
。
“ (了

,

, ) p (了
,

, )

{
丁、

)
* (` ) d` d X

+ 口沁
{几

“ (了
,

月, p (了
,

月,

丁:
一 尺* (万 , d` d X

在新 条件下
,

有与 ( 6) 式相似的公式
:

凡:

一赞
`)0I 口一 ` ,

{六五沁
,

召,

厂
“ ` , d

dxs

+

介
了

,

。 ,

买
*

、 , ddxs

( 9 )

( 1 0 )



3 6 0 无 锡 轻 工 业 学 院 学 报 第 13 卷第 4 期

考虑到除
“

后区牵伸
”

外
,

一般罗拉牵伸的主区牵伸倍数多大于 1
.

75 倍的普遍情况
,

并

设

y 一 袱 x ) 一 c

即纤维等长
,

且等于罗拉中心距离
,

于是根据 ( 26 )式〔’ 〕有
:
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通过计算
,

并略去在牵伸区中不同点 x 的影响 (即 双x
,

夕) 用双户 替代
,

P ( x
,

夕) 用 P (脚

替代
,

其误差不致太大 )
,

可得与 ( 2 7) 式川相似的方程式
:
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,

范围内变化
,

则 夕在 1 镇 月 ( 夕
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的范围内变化
。

当 月一 1 时的牵伸力为 (由 (9 )式 )
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根据 ( 1 2 )式
,

当 月= 1 时
,

有

户
’
( D。 再

’

“ “ “ ’ 尸 ( ` ,“ (o ” R

(瓦专
万
} ( 1 4 )

1一2
七

设 R
,

一
( 1 2 )

( 14 )

户
’
(阳

。 .

, )

F ( n。
,

一)
(理论值 )

又(口)
·

P (月)
又( 1 )

·

P ( l )

口( D
。
+ l )

月D
。
+ 1

( 1 5 )

当 月~ 1
,

上式 比值等于 随着 夕的增加
,

口~ 口
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,

则比值趋向下式
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研究表明 2[]
:

在采用不同支数的棉条
,

在并条机上 (牵伸倍数 2一 8 倍
,

罗拉 中心

距 37 m m )制成支数为 2
.

24
’

的熟条
,

所得

牵伸力与牵伸倍数的实验 曲线如图 1 中曲

线 1所示
。

这条 曲线可作如下解释
:

因纺出

支数不变
,

而喂入支数降低后
,

使喂入罗拉

处的摩擦力界扩展
,

每根快速纤维受到的

阻力增加
,

牵伸力亦增大
。

图 1 中曲线 4 表示理论值 R
r

它与曲

线 1在 D 一 4
,

夕一 2的条件下重合得很好
,

而在其他部们与实验曲线之间有一定的差

今
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图 l 理论曲线与实践曲线
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距
,

但在 D 一 8
,

夕一 4 时 又重合
,

说明实验曲线与理论曲线十分接近
。

2 捻度与牵伸力

已有试验表明 s[]
,

当喂入半制品为有捻粗纱时
,

牵伸力并不与 1 / D 成直线关系
,

而呈 曲

线关系 (图 2)
.

捻度多
,

牵伸力大
,

l/ D 值愈小 ( D 值愈大 )
,

不同捻度的半制品
,

牵伸力的差

异不显著
,

D 值越小
,

牵伸力的差异很大
。

因牵伸倍数大时
,

牵伸区中的捻 回迅速解体
,

捻度

对牵伸力的影响不明显
。

牵伸倍数小 ( 1/ D 值大 )
,

纤维间因张力而产生的向心压力大
,

纤维

何接触紧密
,

快速纤维从慢速纤维中抽引时所受到的总摩擦阻力增加
,

牵伸力相应上升
。

如

喂入粗纱不匀率大
,

由于粗
、

细段粗纱具有很大的差异
,

会导致牵伸力在较大幅度内变化且

不稳定
,

这对成纱质量极为不利
。

3 罗拉隔距与牵伸力

实践说明
:

罗拉中心距很大时
,

隔距的减小对牵伸力影响不大 (图 3 )
,

甚至没有影响
。

因

为这时喂给罗拉附近的摩擦力界对快速纤维不起作用
,

随着隔距的逐步缩小
,

牵伸力缓慢增

加
。

隔距小到某种程度后
,

牵伸力急剧增大
。

这是由于部分长度大于罗拉中心距的纤维
,

其

一端仍处于喂给罗拉的握持下
,

牵伸罗拉不仅要克服纤维间的摩擦力
,

而且还要将部分长纤

维从后钳 口中抽出的缘故
。
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图 2 牵伸力与牵伸倍数 图 3 牵伸力与罗拉隔距

注
:

试验条件
:

头道粗纱 ( 19 / n l ) T e x a s
e o t t o n (得克萨

斯棉 )
。

曲线端数字为 2 5
.

4n ln l 中的捻回数
。

x 一 梳棉棉条

二道并条棉条
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4 其他有关因素与牵伸力

1) 罗拉加压量大
,

罗拉中心距不变
,

摩擦力界的幅度和强度均相应增加
。

牵伸力亦增

大
。

2) 牵伸区中使用集合器后
,

提高了纤维间的密集度
,

牵伸力增大
,

集合器口径愈小
,

牵

伸力愈大
,

基本成直线关系
。

3) 喂入半制品中纤维呈卷 曲交错纠缠排列时
,

牵 伸力较大
,

纤维愈平行伸直
,

牵伸力

愈小
,

例如梳棉棉条的牵伸力大于二道并条棉条的牵伸力
,

如图 3所示
。

4 ) 以梳棉棉条在梳棉机上输出方向喂给牵伸区时 (纤维多为后弯钩 )
,

其牵伸力比反

向牵伸 (纤维多为前弯钩 )约大 15 环一 20 %
,

因后弯钩纤维在牵伸区中需舒展其弯钩部分的

长度而增大快速纤维抽出时的摩擦力
。

这种效应在头道并条机后仍 旧存在
。

5) 喂入半制品定量不变
,

纤维愈细
,

横断面中纤维根数愈多
,

且其表面积大
,

牵伸力也

大
。

6) 不同类型的纤维
,

具有不同的摩擦系数和其他物理性能
,

在同一工艺条件下
,

其牵

伸力亦异
。

毛纤维表面具有鳞片和较 多的卷曲
,

牵伸时牵伸力最大
,

其次是棉纤维
。

人造纤

维总的说来摩擦系数最小
,

牵伸力也较小
。

在实际罗拉牵伸过程中
,

如何合理控制牵伸力大

小与保持牵伸力的稳定 ? 控制牵伸力的最基本原则之一是使牵伸力小于罗拉的握持力
。

决

定罗拉握持力的除与皮辊的 回转灵活度
、

表面平整度与弹性
,

罗拉沟槽的棱角状态有关外
,

主要决定罗拉加压量
。

如牵伸力大于罗拉握持力
,

须条会在罗拉钳 口处打滑
,

有时甚至出硬

头
。

例如使用细长纤维纺制同支棉纱时
,

在罗拉加压量不变条件下
,

为了减小牵伸力
,

可适当

放大罗拉隔距
。

但放大隔距后
,

浮游纤维量增加
,

对输 出产品的条干不利
。

为了解决牵伸力

与握持力之间不相适应的矛盾
,

罗拉隔距在偏小 (紧隔距 )掌握的同时
,

应适当增大罗拉加压

量 (重加 压 )
,

这样既可免除纤维在罗拉钳 口处打滑
,

又可提高输出产品的均匀度
。

为求得牵伸力的稳定
,

减小牵伸力的波动及其波动幅度
,

特别要控制各批混合棉的物理

性能
,

如纤维长度
、

纤维支数
、

成熟度
、

整齐度以及化纤的油剂量等的差异范围
。

当不能稳定

牵伸力的要求时
,

可辅之以调节有关工艺参数
,

如增减罗拉隔距和罗拉加压量以及改变粗纱

捻系数等
。

5 小 结

l) 纺纱时的各种工艺参数
,

特别是罗拉隔距
、

牵伸倍数
、

加压大小
、

喂入半制品的定量

或支数
、

半制品中是否有捻度 以及捻度的多少
,

牵 伸区 中附加摩擦力界的布置等
,

会在很大

程度上影响牵伸力的值
。

2) 为合理控制牵伸力并保持其稳定
,

要对控制力与牵伸力之间的匹配关系作细致的

研究
,

同时必须掌握各工艺参数的合理调节与控制
。
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