	成果名称
	三区全数控超大牵伸细纱机

	完成单位
	江南大学
	单位类别
	大专院校

	完成时间
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	成果形式
	新装置

	成熟程度
	中试阶段
	合作方式
	产学研合作

	应用产业领域
	纺织

	专利情况
	获相关授权实用新型专利10件，申请相关发明专利10余件

	支持的科技计划
	2012 年获江苏省科技厅产学研项目二十万资助

	成果简介
	综合介绍
	目前国内主流使用的环锭细纱机均采用三罗拉两区牵伸形式，牵伸倍数受到限制，纺纱效率较低，同时牵伸、捻度、刚领板升降变换使用变换齿轮方法，调节过程耗时费力。针对此，本成果采用四罗拉三区牵伸实现超大牵伸。

（1）提高纺纱效率，实现高效纺纱：采用四罗拉四皮圈牵伸形式，实现前区、中区和后区的三区牵伸，实现总体30-250倍超大牵伸，一般粗纱定量下，实现300S纱线纺制，重定量粗纱喂入下，实现一般纱支细纱的生产。

（2）整机全数字化控制：采用四个伺服电机通过变速箱对四组罗拉的运动速度进行独立控制，一个伺服电机控制的电子凸轮，实现电子卷绕。

（3）多品种纱线生产：通过采用变频电机、伺服电机传动和PLC控制，以及相关配套系统软件的开发，不仅能在“普通纱”模式下生产常规环锭纱，还能在“花式纱”模式下生产竹节纱、段彩纱、赛络纱、包芯纱、包缠纱。

	
	创新要点
	四罗拉四皮圈三区牵伸形式设计；四罗拉独立变速控制技术；多品种纱线生产控制技术。

	
	技术指标
	（1）细纱机技术性能指标

基本配置：伺服选用松下2KW电机，主控选用西门子PLC，输入输出采用西门子5.7英寸彩色触摸屏。

牵伸：四罗拉四皮圈三区牵伸形式，实现总牵伸倍数在30~300倍之间可调

卷绕成形：伺服电机控制钢领板运动，保持卷绕过程中张力恒定，成形方式从单一控制模式提升到多控制模式。

工艺参数调节：纱线种类、捻度、捻向、牵伸、纺纱速度数控可调，调节精度达到1‰。

品种设定：正常环锭纱生产和花式纱生产两种模式，且花式纱生产模式下可实现自定义循环竹节纱/竹节纱/模糊循环竹节设定。

适纺纤维类型：棉及棉型化纤的纯纺或混纺

最高锭速（r/min）：25000

（2）生产纱线技术性能指标

适纺纱线种类：普通环锭纱、竹节纱、段彩纱、赛络纱、包芯纱等

适纺纱线密度（tex）：19.4~1.94（Ne. 30~300）

对普通环锭纱：成纱综合技术指标达到乌斯特公报5%水平

对于花式纱：竹节长度精度—7微米；理论竹节与间距长度—20~30000mm（纺纯棉时）；理论竹节粗度（折算成电机速度）—< 2000 转/分(约1-6倍)
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