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内容概要

　　《纺织服装高等教育“十二五”部委级规划教材：现代棉纺技术（第2版）》以国产新型棉纺设
备为基础，比较全面地阐述了现代棉纺生产设备的机构与工作原理、棉纺工艺原理与工艺配置、传动
与工艺计算、综合技术讨论，具体包括原料选配、开清棉、梳棉、清梳联、精梳、并条、粗纱、细纱
、后加工、新型纺纱等工序的相关内容，较系统地归纳了有关棉纺生产过程与工艺原理的知识点及其
相互关系。
　　本教材为高职高专纺织类专业教材，也可作为棉纺企业的工程技术人员的参考资料及技术工人的
培训教材。
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章节摘录

版权页：   插图：   （三）合理布置摩擦力界，改善条干均匀度 1.摩擦力界的概念 在牵伸区中，纤维受
到摩擦力作用的空间称为摩擦力界。
摩擦力界具有一定的长度、宽度及强度。
牵伸区中，纤维之间各个不同位置的摩擦力界强度所形成的分布，称为摩擦力界分布。
 2.简单罗拉牵伸的摩擦力界 （1）长纤维的变速规律 如图6—7所示，当牵伸区中某根长纤维的尾端脱
离后钳口时，虽然其头端距前钳口不远，但由于纤维尾部仍处于较强的后部摩擦力界的控制之下，因
此这根长纤维仍然保持慢速运动。
随着纤维继续向前运动，该纤维受到前钳口摩擦力界的影响，当纤维的头端接近前钳口线时，才由慢
速转变为快速。
因此，长纤维头端的变速位置比较靠近前钳口，而且比较集中，移距偏差较小。
 （2）短纤维的变速规律 短纤维由于其长度短，在牵伸区内的行程较长，当短纤维的尾端脱离后钳口
时，其头端距前钳口还较远，纤维尾部已脱离后部摩擦力界的控制。
因简单罗拉牵伸区中部摩擦力界的强度较弱，该短纤维头端虽然距前钳口还有一段较长的距离，但已
受到前钳口附近的摩擦力界的控制，使短纤维提前变速（慢速→快速）。
所以，短纤维头端的变速位置距前钳口较远，而且比较分散，移距偏差较大。
 3.改善条干均匀度的措施 从上述分析可知，由于移距偏差不可避免地存在，要改善条干均匀度（短片
段均匀度），一般有以下措施： ①选择合理的牵伸形式。
目前，使用较多的牵伸形式有三上四下曲线牵伸、压力棒曲线牵伸、多皮辊曲线牵伸等，其目的就是
用增强主牵伸区后部摩擦力界的方法来控制纤维的运动，使纤维在脱离后钳口、到达前钳口之前的较
长的时间内仍然保持慢速运动，不会提前变速，以减小移距偏差。
 ②选择合理的工艺参数。
在设备选定后，牵伸形式同时选定，在生产中，必须根据实际情况，选择合理的工艺参数，如罗拉隔
距、皮辊加压、牵伸倍数、速度等。
 ③其他因素。
加强机械设备管理、运转操作管理等。
 （四）罗拉牵伸理论中的几个概念 1.牵伸区中的纤维类型 （1）按牵伸区中纤维运动的瞬时速度分 ①
快速纤维：牵伸区中以前罗拉线速度向前运动的纤维，称为快速纤维。
 ②慢速纤维：牵伸区中以后罗拉线速度向前运动的纤维，称为慢速纤维。
 ③牵伸区中的纤维总量=快速纤维数量+慢速纤维数量。
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编辑推荐

《纺织服装高等教育"十二五"部委级规划教材:现代棉纺技术(第2版)》为高职高专纺织类专业教材，也
可作为棉纺企业的工程技术人员的参考资料及技术工人的培训教材。
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