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采用变频调速后的细纱张力

测试与分析

徐泊俊 成志清

(纺织工程系 )

摘要 通过 B 5 83 毛纺精纺机采 用变频调速 后 的张 力测 试与分析
,

提供 了锭子 变

速传动 曲线的 选择依据
。
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锭子变速传动是减少断头和均衡一落纱中断头分布的有效措施
。

锭子在恒速传动时
,

一

落纱的断头分布是小纱最多
、

大纱次之
、

中纱最少
。

小纱断头高限制 了锭速提高
,

中纱的锭速

潜 力得不到发挥
,

影响了机器生产率的进一步的提高
。

解决此问题的有效方法之一是主电机

采 用变频调速
,

达到均衡纱线张力和断头分布
、

提高劳动生产率的目的
。

本文通过对 B 5 83

精纺机采用变速与恒速情况下的张力测试与对比
,

分析了一落纱的张力变化
,

并借助断头率

对 比
,

为确定最佳的调速 曲线提供了理论依据
。

测试条件

工艺条件

品种 67
`

毛涤薄花呢纱

每米捻度 6 77

捻向 Z 捻

钢丝圈号数 31 #

钢领直径 必 5 1n 飞m

采用气圈环

测试用变频调速曲线 见图 1
.
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图 l变频调速曲线
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3传感器位置

为了消除由于导纱板升降而造成张力传感器标定值

的变化
,

因而将 传感 器安装在导纱钩正 上方 高出车 面

s m m 处
,

既要尽量减少安装传感器后的附加张 力
,

又能

保证大纱小直径 ( 即钢领板最高位置 ) 时距导纱钩仍有一

定距离 ( 1 0 m m )
.

设 7
’
S

为纱线实际张力 ; T s ,

为安装传感器后的上部

张力 ; ,I ,s
2

为安装 传感器后的下部张力
,

忽略 由于张力传

感器的安装带来的附加张力与变化 〔’ 〕
,

可近似认为

7
’
5 1

= 7
’
5 2

= ,j
’

s
( 1 )

由图 4 受力分析可知
,

传感器实际受到 的正压 力 T
, S

与

纱线实际张力 7
’
S

的关系为

图 2 纺纱张力测试示意图
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图 3 张力测试方框图 图 4 传感器受力分析
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从式 ( 2) 可知
,

倘若传感头不是安装在导纱钩的正上

方
,

则由于导纱钩 的升降会造成
a 角的变化

,

从而使 7
’
S

与

了” S

之间不呈线性关系
,

但若传感头安装在导纱钩正上方
,

则 由于 a
角 为 一 定值 ( 即 9 00 加 上导 纱 角 )

,

若令 C -

前罗拉

乏而轰兀
贝」

,I
’
s
一 C T

’ s

说明 7
’

S

与 T
’ S

呈线性关系
。

实测时纱 线张 力不需 由计算得到
,

图 5 )
.

,I’ s
一 W

( 3 )

只需标定即可 (见

( 4 ) 图 5 张力标定

2 测试结果

作者对采用变频调速后一落纱纺纱中的大
、

中
、

小纱的张力及变化情况作了对 比试验
,

同时对小纱时锭速变与不变化作了对比试验
。

限于篇幅
,

测试得到的张力波动曲线未附
。

对各个记录的一些参数作整理
,

具体定义如下

丁sI
_

(=;I
s 。

)

— 钢领板短动程最低 (高 ) 位的平均张力
,

由钢板短动程最低 (高 ) 位若干点

的张力平均而得

△大
m l

_

(△ 7
’ 、 m H

)

— 钢领板短动程最低 (高 ) 位的最小张力波动值
,

由钢领板短动程最

低 ( 高 )位若干点的最小张力波动值平均而得

△了
1 , m l

(△了
,

一 , 一 ,
告客

`
一 ( ,

,

一 , 一 ,
·

,
( 5 )

△大
m l

_

(△了
’

。 。
)

— 钢领板短动程最低 (高 )位的最大张力波动值
,

由钢领板最低 (高 )

位若干点的最大张力波动值平均而

△了
,
S

一
,
告窖飞

,
S

一 `了
,
S

一 , 一 T
·
,

( 6 )

丁
、

—
每一记录的平均张力

,

由钢领板上下一次的平均张力平均而得

五

— 纱线长度
,

从一落纱始纺时计算
, ,

— 锭速

整理结果见表 1
,

表 2
.

表 1 为变频调速后大
、

中
、

小纱纺纱张 力对 比
。

表 2 为小纱时降速与不降速对 比试验
。

表 l 变频调速后各阶段纺纱张力对比

L (
n l

)
, :
(

r
八 1 l l x l ) 庄 7

’
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, 、
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’

s M H 了
,

、
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矛左
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.
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.
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.
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.
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.

0 4 1 6
.
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护于
= 9 0 0 0

16
.

2
一

1 1 5
.

8 2
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续表 1

乙 ( m )
, : ( r / n 、 in ) 丁s ,

△了
’ : m , △ 7

’

s M , 了
’
s H △了、 m H △了

’
s M H

L = 2 68 0

,于 = 9 0 0 0
15

.

9 6 4
.

7 6 1 4
.

5 6 1 5
.

2 6

L = 3 0 90

” = 9 0 0 0
16

.

2 4 5
.

6 0 1 4
.

0 0 1 5
.

1 2

L = 3 1 40

,资
= 9 0 0 0

15
.

9 6 5
.

6 0 1 4
.

0 0 1 4
.

9 8

L = 4 0 8 0
,泣 = 8 90 0

1 4
.

56 5
.

4 6 1 3
.

0 3 1
.

2 6 13
.

7 7

L = 4 2 6 0

几
~ R R0 0

1 3
.

5 8 5
.

7 4 1 2
.

6 8 1
.

2 6 13
.

13

表 2 小纱阶段降速与不降速试验数据

, :
( r / n 、 i n ) △了、 m L △ T s MI 丁 s H

△了
.

, H △了
’
s M H

8 40 0

9 00 0

1 8
.

9 2

2 0
.

6 8

2
.

6 4

3
.

0 8

8
.

8

8
.

8

1 7
.

6 0

1 9
.

3 6

2
.

6 4 6
.

6 0

3
.

0 8 6
.

1 6

1 8
.

2 6

2 0
.

0 2

断头率对比见表 3
.

表 3 调速与不调速断头率对比数据

测试条件
未调速 (车速 8 69 5 r

/m in )

断头次数

断头总数

大纱

l 5

中纱 小纱

l 3

变频调速 (平均车速 s s o 3 r
/
n、 i n )

大纱 中纱 小纱

24l9533l95
测试时 间 ( n l i n )

千锭时 断头率

3 分析与讨论

1) 由表 1
,

2 可知
:

一落纱中从小纱到大纱平均张力丁
S

是逐步变小的
,

钢领板最低位
、

最高位的张力 了
5 1

` ,

丁
s , .

亦分别是逐步减小的
,

中纱段平均张力相对平稳一些
,

而大纱经降速

后
,

平均张力降低较 多
,

小纱阶段经降速后
,

纺纱张力也有较大幅度的下降
,

而由表 3 可以看

出
,

变频调速 即降低大
,

小纱阶段的车速则可较大幅度地改善断头
,

这与张力测试的情况是

吻合的
。

2) 一落纱中
,

钢领板全动程升降一次
,

钢领板处于短动程最低位置时张力波动幅度是

逐渐减小的
。

3) 从表 2 中数据对 比可知
,

小纱减速后纱线张力波动没有明显的改变
,

而平均张力显

著减小
,

纺纱条件得到改善
,

断头明显减少 ( 见表 3) :2j
。

4) 在一落纱全过程中
,

钢领板短动程的顶部即管纱卷绕小直径位置时的纺纱张力从

始纺起
,

随着管纱成形的增大而逐渐缩小
,

这是因为在 同样的管纱 卷绕直径下
,

气圈高度逐

渐缩短等的缘故
,

但在大纱阶段
,

纺纱张力会随着气圈高度的缩短反而上升
,

这是 由于满纱
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阶段管纱卷绕小直径时
,

气 圈形态过于平直并缺乏弹性调节能力而引起的
。

但 由于 B 58 3 细

纱机装有气圈环
,

气圈最大高度仅为无气圈环的 12/ 左右
,

使得大
、

中
、

小纱气圈凸形变化不

大
,

因而张力变化亦不象无气圈环时明显
。

4 几点建议

对细纱机主电机采用变频调速系统提出如下几点建议
:

1) 应充分发挥变频调速的调速范围大
、

过渡平稳的优点
,

适当增加小纱部分的降速幅

度
,

维持如图 1 大纱时的降速幅度
,

适当增加中纱部分的增速比例
,

在维持正常断头率或低

于正常断头率的前提下
,

使产量得到较大幅度的提高
。

2) 对装有气圈环情况下的断头与张力作深入研究
,

包括钢领板短动程升降内卷绕大

小直径时的差异
,

以决定更为理想的变速曲线
。

3) 由于未装气圈环的细纱机大
、

中
、

小纱时的气圈形态变化显著
,

张力及断头差异较

大
,

因而采用变频调速 系统的实用价值更大
,

但大小纱时的降速幅度及中纱阶段的升速幅度

需反复试验优化而定
,

而且每一阶段也不宜采用同一种速度
。

4) 对采用变频调速后的经济效益需作对比分析
。
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