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粗纱机高效假捻器的分析与应用
徐 吴

(无锡第二棉纺织厂 )

摘要 本文通过对 高效假捻 器设计参数的分析
, _

指 出了高效假捻 器的一些特点并在

45 4型扭纱机上使用
,

取得 了较好的工艺效果
d

主题词 A 4 54 型粗纱机 , 高效假捻器 , 捻回 ; 粗纱仲长率

O 引 言

粗纱机使用假捻器的 目的
,

是为了使纺纱段纱条获得一定的捻度
,

从而减小粗纱伸长率

和断头率
,

有利于高速运转
。

由于粗纱伸长率的降低
,

对粗纱条干
、

重量不匀率有利
。

因此

粗纱机上假捻效果的好坏
,

直接影响成纱的产量和质量水平
,

而假捻器则是影响假捻效果的

直接因素
。

国内 A 4 53 型粗纱机及一些老机
,

一般采用锭翼顶端刻槽
,

或使用方孔锭帽
、

丁睛假捻器

等
。

A 4 54 型粗纱机采用了表面塑槽的尼纶假捻 器
,

但在实际使用中也暴露出假捻效果不足 的

缺点
。

引进国外的一些粗纱机上
,

都比较注重假捻器的假捻效果
。

如 日本 R M K一 2 型
、

F L

一场型
、

西德 Z in s e r 6 6 0型粗纱机
,

均采用橡胶材料的高效假捻器
,

F B一 n 型采用表面凸型

的尼纶材料高效假捻器等
,

有利于粗纱机的高速低断头运转和粗纱内在质量的提高
。

下面对

粗纱机假捻器假捻作用进行一些分析
,

提出高效假捻器参数设计的一些特点
,

并结合本厂使

用高效假捻器的实践
,

对使用效果进行分析讨论
。

1 粗纱机高效假捻器的分析

图 1为假捻器对纱条产生假捻作用的示意图
。

粗纱

假捻效果的好坏
,

在于如何提高粗纱绕其自身轴线的回

转能力
,

取决于回转力矩
。

设假捻器使粗纱绕自身轴线

回转的摩擦力 F
,

则 F产生两方面假捻效应
:

(1 ) 产生绕自身自转的力矩M : = F
· 1。

`

(1 )

( 2 ) 产生绕假捻器中心轴线公转的力矩

M Z == F
.

R ( 2 )

由图 2可知
.

图 1 假捻器对纱条的假捻作用
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其中 T l 、 T Z
为作用于纱条两端的张力

, 协为假捻器与纱条间的摩擦系数
, 0为假捻器和纱
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条作用角
。

要提高假捻效果
,

应使M : 、

M Z
尽可能大

,

影响M : 、

M ,因素有 T : 、
T Z、

林
、

, 。

及 R大小
,

其中 lT
,

几
、

,
。

与粗纱号数
、

捻系数
、

粗纱锭速等因素有关
。

当卜
、

R大
,

e小
,

M 、 、

M Z就大
,

假捻效果就好
,

0的大小与假捻器结构参数 (其中包括假捻器高度 )
,

与纱条引纱度量有关
。

、 、

、、
J产

/

日1汤

图 2 假捻器产生二种佩捻效应

图 3 假捻 器内径时扭纱假捻效果的影响

二 图 3为假捻器内径大小对粗纱假捻效果的影响
。

设粗纱假捻时沿 口C A E 路线运行
,

假 捻

点在 C点
,

当锭翼转过 1 8。
。

后
,

穿纱孔 由E转至 F
,

则假捻点由C滑向D
,

粗纱沿 O D刀F 路线

运行、 c D 的滑移
,

对假捻不利
。

因此
,

要
`

脉元碱小
,

应缩小假捻器内径
r ,

以提高假捻效果
。 二

另外
,

由于前后排粗纱条纺纱角和纺纱段长度的不同
,

造成了前后排粗纱捻度差异
,
为

尽量缩小这种差异
,

假捻器锥面角参数前后排应设计不同
。

图 4 假捻 器锥面角设计

、夕、声、 .了.知丹Ot才
户叮飞J
、̀

.、̀

`:

如图 4所示
,

了 其中

为使前后排假捻效果相同
,

应满足最主要的条件
:

0
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2 ,

因此 a Z ) a l

假捻器外排锥面角应大于里排锥面角
。

但这时假捻器的高度应为不同的值
,

高度不同也会

影响假捻效果
。

因此要达到前后排粗纱假捻效果完全相等
,

在 目前的技术条件下尚有一定困难
。

综上所述扩 通过
.

对假捻器假捻作用的分析
,

可以明确影响假捻器参数的主要因素 有
: 卜、

R
、

,
、

H
、

a 。

而高效假捻器与普通假捻器的区别
,

则主要是针对以上几项参数
,

着重假 捻

作用上的
“
高效 ,,. 而进行设计

。

高效假捻器的特点可以归纳为以下几点
。

( i ) 提高协值
,

卜

增加摩擦系数
。

如引进的 R M K一 2型
、

F L一 1 6型
、

Z i n s e r 6 6 0型粗纱机

假捻器
,

采用橡胶材料
,

F B一 n 型在尼纶材料表面做成凸形槽
,

都有利于摩擦系数的加

大
。

一

( 2 ) 较大的外径丑
。

( 3) 较小的内径
r ,

在不影响正常穿头操作的前提下
,

减少纱条滑移长度
。

( 4) 适当增加假捻器高度
,

合理减小 0角
,

增加粗纱条对假捻器的压力
。

( 5) 前后排假捻器可以设计成不同的锥面角
,

以利于减小前后排粗纱假捻效果差异
。 ;

2 高效假捻器应用实践
.

我厂在 A 45 4型粗纱机上
,

使用了国产 G D Y型高效假捻器
,

其主要形状如图 5所示
,

主

要特点和参数为
:

- -

( 1) 采用 A B S 工程塑料
,

摩擦系数大
,

井余部分有凸起的颗粒
,

当假捻器回转时
,

绕自身轴线回转
。

并在表面塑有 8 条尖底槽
,

并在整个摩擦面 的

能有效地使纱条

J
`

( 2) 几外径 R为 33 毫米
,

比八4 5 4型尼纶假捻器大 12 毫米
。

(3 ) 内径
r
为 6 毫米

,

减少纱条滑移现象
,

且不影响挡

车工穿头操作
,

一般的粗纱定度都能满足
,
不影响穿头

。

( 4之赓度 H为 12 毫米
,

增加纱条对假捻器的压力
,

,

提 高

麟擦教果
,

_
、

:
. _

( 5)
一

前后排设计不同锥面角 a , 前排为 95
。 ,

后排 85
。 ,

减少前后排粗纱假捻效果差异
。

卜 我们在同台八45 4 型粗纱机上
,

对使用 A 45 4型尼纶假捻

器和 G D Y型高效假捻器进行了对比试验
,

结果见表 1 。
.

从以上对比试验分析
,

A 4 54 型粗纱机使 用 高效假捻器

后
,

与原尼纶假捻器相比
,

主要有以下效果
。

( 1) 粗纱伸长率 改 善
。

大
、

小纱 伸 长率 差异由原来

1
.

0 1% 减小至 。
.

62 %
,

大纱时前 后排伸长率差异由 。 ` 4 4%

减小至 。
1 .

02 %易 ,J渺时前后排伸长率 差异由 0
.

62 % 减小至

0
。

40 % , 粗纱总伸长率 由2
.

82 %减小至 1
.

91 肠
。

使用高效假

捻器后
,

对粗纱总伸长率的改善
、

大小纱伸长率差异及前后

排伸长率差异的缩小
,

均有一定效果
。

孵孵孵

:::
...

下下

图 5 G D Y型高效假捻 器
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A 4 S 4型和 G DY型假捻器对比试验结果

A 454 型尼纶假捻器 G DY型高效假捻器

刁刁
、、

前 排排

纱纱纱 后 排排

平平平 均均

总总 平 均均

前前 排排

后后 排排

平平 均均

3
。

5 4

3
。

1 0

3
。

3 2

2
。

21

2
.

2 3

2
。

2 2

2
。

6 2

2
。

0 0

2
。

31

1
。

8 0

1
。

4 0

1
。
6 0

2
。

8 2 1
。

9 1

3
。

1 2

4
。

6 3

1 0
。

8 2

1 1
。

9 0

1 1
。

3 6

粗纱萨氏条干 ( % )

粗纱断头率 (根 /百锭时 )

3
。

8 8

2 1
。

8 2 1 9
。

6 4

0
。

9 9

注
:

纷纱品种 J14
.

5特
,

锭速 8 36 转 /分
,

扭纱干定量 4
。
。克 / 10 米

,

粗纱设计捻度 4
。
6 4 /个

1 0厘 米
。

(2 ) 前
、

后排粗纱纺纱段的假捻数增加
,

纱条卷绕密度紧
,

这对减小粗纱断头
、

提高粗

纱机速度有利
。

( 3) 由于粗纱伸长率的改善
,

粗纱条干不匀率降低
,

由2 1
.

8 2%降至 19
.

64 %
,

有利于粗

纱内在质量的提高
。

( 4) 粗纱断头率减少
。

我厂长期生产实践也证实了这点
。

使用高效假捻器后
,

由于纺纱

段捻度的增加
,

粗纱强力改善
,

粗纱紧密度增加
,

断头能明显减少
,

受到挡车工欢迎
。

根据我厂的实践
,

在 A 45 3
、

A 45 4型粗纱机上改装高效假捻器
,

尚需注意以下几方面问题
:

高效假捻器表面一定要光洁
,

特别是与纱条直接接触的部分
、

表面凸起的条纹等 , 假捻器与

锭翼接合处应保持平齐光滑
,

避免挂花 ; 装有高效假捻器的锭翼上车运转时要防止有摇头锭

翼
。

另外
,

使用高效假捻器后
,

由于纱条张力发生了变化
,

应重新调 整粗纱张力
,

改变铁炮

皮带起始位置和张力变换齿轮等
,

防止张力不当而引起操作困难
。

3 小 结

( 1) 提高粗纱假捻效果关键在子提高租纱绕自身轴线的回转能力
。

因此与一般假捻器相

比
,

高效假捻器参数设计的特点是
:
增加摩擦系数卜

,

加大外径 R和高度H
,

缩小内径 1 ,

前

后排设计不 同锥面角
,

以提高假捻效果
。

( 2) 我厂在 A 4 54 型粗纱机上使用 G D Y型高效假捻器后
,

对粗纱伸长率平均值的降低
、

六小纱及前后排伸长率差异的缩小
、

提高粗纱条干质量
、

降低粗纱断头
,

收到一定效果
,

并
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受挡车工欢迎
。

( 3 )高效假捻器是粗纱机高速低断头
、

提高粗纱质量的必要条件
。

建议国产粗纱机可以

通过改造加装高效假捻器
,

新型粗纱机设计中应重视高效假捻器的设计应用
。
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