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摘要:为了解决细纱机集落装置抓管器损坏频繁且数量大的问题,介绍了抓管器的作用、损坏形

式与受力情况;分析了抓管器损坏的原因并提出解决办法;指出抓管器损坏的原因主要是设备维

护、保养不及时或集落系统出现故障后未能及时解决造成的,应重视设备管理,以减少设备故障

次数和停台率。
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0暋引言

集体落纱细纱机是近几年推出的先进纺纱设

备,整机采用节能设计,可高速、高效、节能运行,整
个纺纱过程可实现全自动操作。其中,集落系统机

电一体化、自动化程度高,大大减少了纺织厂的用工

人数,提高了劳动生产率[1灢2]。由于部分纺织企业机

电一体化人才短缺,对先进设备缺乏全面的了解,且
维护保养不及时、方法不当,抓管器和凸盘大量损

坏,使得设备拔管率和插管率均达不到要求,设备未

能充分发挥降低用工成本的效果[3]。通过对细纱集

落系统性能和保全维修的深入研究,提出预防并解

决抓管器损坏的一系列措施。

1暋抓管器的作用与损坏形式

气架和抓管器是细纱机集体落纱的核心部件,
而抓管器还是集落装置中末端的执行元件。抓管器

的主要作用是夹持纱管,随气架移动,输送空、满纱

管,进行空、满纱管在锭子、管栓与凸盘之间的转换,
从而实现集体落纱中的插、拔管动作。

抓管器损坏的形式有:抓管器帽顶掉后发生破

损,抓管器帽压管部位顶穿,抓管器底座整体损坏。
通过对纺织厂的走访调查,抓管器损坏形式主要集

中在第1项上。

2暋抓管器受力分析

2.1暋正常受力

抓管器在正常工作过程中所受的力主要是在锭
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子上的压管力和拔管力。装空纱管时,压管力克服

锭子上猫眼弹簧给纱管的力将纱管压到底;拔满纱

管时,拔管力克服锭子上猫眼弹簧给纱管的力和纱

管的自重所需要的力,将纱管从锭子上拔出,图1a)

为抓管器正常受力示例。

2.2暋意外受力

抓管器在正常工作中所受的其它外力皆为意外

受力,如图1中b)、c)、d)、e)、f)所示。

暋a)暋正常受力暋暋b)暋意外受力1暋暋c)暋意外受力2暋暋d)暋意外受力3暋暋e)暋意外受力4暋暋f)暋意外受力5

图1暋抓管器受力示意

3暋抓管器损坏原因

3.1暋材料不佳

抓管器材料韧性不足、过盈配合或不合适,受到

外力多次冲击时,抓管器帽顶落后容易损坏。

3.2暋集落装置调整及偏移

在正常工作情况下,调整集体落纱装置时应做

到“三位同轴、高平齐暠,即纱管装在锭子、管栓、凸盘

3个位置上时,抓管器与纱管中线同轴、纱管顶端高

度要一致;但在集体落纱装置产生变化达不到上述

要求时,可能损坏抓管器。

a)暋气架位置变化

运行较长时间后,如未能及时检查、平校气架,
则气架高低、进出尺寸出现偏移,导致抓管器与凸

盘、锭子、中间位管栓错位,抓管器被顶坏,如图1中

b)、c)、d)所示。

b)暋凸盘错位

凸盘导轨里掉进的杂物挤压凸盘错位,多装或

缺少凸盘也会造成凸盘错位,导致抓管器损坏,如图

1中b)、c)、d)所示。

c)暋管栓支架变形

如果管栓支架变形,或气架往管栓上放空管时,
管栓上有空管则抓管器会意外受力,导致抓管器损

坏,如图1e)所示。

3.3暋设备管理及设备清洁不到位

a)暋由于管理不到位及员工操作技能问题,未
能按照产品说明书的要求及时对集落气架进行周期

平车,造成气架里外、高低发生移位,导致抓管器大

量损坏。

b)暋凸盘导轨内清理不及时,有杂物掉进后造

成凸盘纵向错位而无法正常运输纱管,导致抓管器

损坏。

c)暋纱管变形或纱管内有异物造成气架往锭

子、凸盘、中间位管栓上插纱管时,将抓管器顶穿或

顶落损坏。

d)暋凸盘损坏未及时补充、数量不足,导致凸盘

错位,致使抓管器损坏。

e)暋操作工人违反操作规程,中间部位有纱管,
气架抓空管时往中间位插管,造成气架摆不到位,顶
弯中间位支撑座或顶坏抓管器。

f)暋顶掉的抓管器帽未及时补齐,造成抓管器

活塞及底座损坏。

3.4暋集落装置运行不到位

a)暋若气架未上升到最高位时里外摆动,易导

致锭子弯曲、摆头,引起加捻、卷绕过程中纱线张力

变化,严重影响成纱质量。

b)暋集体落纱装置的升降机构(举起臂等)、气
架产生永久性变形,将严重影响集体落纱装置的正

常运行,特别是图1e)中所示“5暠位置,不仅可能顶

弯气架、举升机构,而且可能顶弯管栓支架,造成严

重后果。
不过从另一角度来讲,抓管器的损坏反而保护

了集体落纱装置,防止其产生永久性变形,造成严重

后果。
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4暋解决措施

4.1暋改进材料与结构

抓管器的材料、结构仍需改进,防止多次受意外

冲击力顶落损坏,即使顶落后也要满足纺织厂重复

使用的要求。

4.2暋规范设备管理

4.2.1暋日常维护注意事项

a)暋各运转班要检查凸盘及抓管器的好坏,抓
管器更换不及时易造成漏气严重而影响正常运行;
发现凸盘损坏时要及时更换,更换的数量要和损坏

的数量相同,随意增减凸盘会造成凸盘错位。

b)暋集体落纱运行前,机器两侧通道内禁止有

任何障碍物(如运粗纱小车、胶辊小车),避免与气架

发生碰撞、损坏[4]。

c)暋集体落纱运行前,检查导纱板上是否有杂

物,禁止放清洁板、纱管、绒辊等,避免集体落纱时导

纱板翻转不到位而与气架发生碰撞、损坏。

d)暋集体落纱运行前,要检查中间位管栓上面

是否插有纱管,除集体落纱运行中,中间位管栓上面

禁止插放纱管,防止集体落纱运行时发生顶管。

e)暋集体落纱运行过程中,有时会出现个别空

纱管没有抓起的情况,此时禁止将空纱管插入锭子,
以免撞坏抓管器。

4.2.2暋手动操作规范

a)暋手动操作气架下降到凸盘上的抓管位时,

禁止操作“落管开始暠,避免气架和凸盘上的纱管发

生碰撞,损坏凸盘和抓管器。

b)暋手动操作“伺服上升暠或“伺服下降暠时,要
检查人字臂的位置是否有上升或下降的空间,务必

检查抓管器是否已充气,禁止在充气状态下抓纱管

以免损坏抓管器。操作面板上有“充气暠和“放气暠按
钮,应正确操作。

c)暋手动操作“气架里摆暠或“气架外摆暠时,务
必检查气架是否处于适当的位置(最好在静止位或

最高位进行里外摆),以免损坏设备。

d)暋禁止在气架抓住凸盘上、中间位管栓上及

锭子上的纱管未上升到位时就进行外摆操作,以免

损坏抓管器。

e)暋气架在锭子上方里外摆时,必须使纱管底

部高于锭尖8 mm 处进行里外摆。

f)暋气架在龙筋底部里外摆时,必须使之在底

部纱管上方和龙筋下部之间零位处进行里外摆。

4.2.3暋维修保养措施

a)暋生产中应避免不同种类的纱管混用,变形

或不合格纱管需拣出另行处理。

b)暋凸盘位置和抓管器位置不能对正,首先检

查凸盘导轨里是否掉进杂物,如有杂物要及时清除;
其次,检查凸盘数量是否正确,不能多也不能少;再
次,调整气架的横向及纵向位置,使细纱机两侧气架

高低、里外摆一致;最后,通过调整推拉气缸气量大

小或车头、车尾凸盘导轨堵头的位置,使凸盘与抓管

器对正。

c)暋如中间位管栓发生歪斜,要及时调正。

d)暋锭杆防脱钩失效,满纱管与锭杆一同拔起,
放满纱时锭杆顶住凸盘易损坏抓管器。保全人员要

定期检查锭杆防脱钩的灵活性,并紧固螺丝。

e)暋锭子上缠纱严重而造成空纱管插管困难

时,清洁人员要及时清理锭子上缠绕的废纱,防止顶

坏抓管器。

5暋拔、插管率的提升

抓管器是细纱机集落中重要的元件,直接影响

着设备拔、插管率的高低,并且对纺织厂降低用工数

量、提高生产效益起着直接或间接的作用[5]。下面

是某纺织厂细纱集落长车平车前和平车后拔、插管

率的变化。此厂在2011年7月份安装长车集落设

备,运行的前两个月未对气架进行平校,9月份对

拔、插管率进行检测,然后根据设备保养要求,10月

份对气架高低、里外进行调整,对锭子、中间位管栓

和抓管器进行对正平校,所测数据较9月份有很大

的提高。运行1个月后再次进行平校,11月份集落

拔、插管率较前两个月有非常大的提升,符合纺织厂

的使用要求,具体见表1、图2。
表1暋平车前、后拔、插管率数据对比

项目 号数/tex 拔管率/% 插管率/%

2011年9月
29.2
18.2
14.6

87.0
90.0
88.0

86.8
90.5
88.7

2011年10月
29.2
19.4
14.6

95.5
97.3
96.5

95.2
96.0
96.0

2011年11月
29.2
18.2
14.6

98.8
99.0
99.0

98.9
98.8
98.6

暋暋通过数据分析可知,抓管器损坏的主要原因是

设备维护、保养不及时,集落系统出现故障后未能及

时解决,进而造成恶性循环。建议纺织厂加强设备

操作和日常维护等方面的管理。严格按照细纱机操
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图2暋平车前、后拔、插管率折线

作规范进行日常维护、清洁,定期对集落系统进行平

校,并加大操作者机电一体化培训力度,不断提高员

工业务技能和操作水平,从而保证集落装置在生产

中的正常运行,避免抓管器的损坏[6]。

6暋结语

随着国内政策环境和国际市场环境的变化,纺
织企业发展面临着巨大的压力和挑战,同时纺织企

业还普遍存在“招工难,用工荒暠等问题,致使企业不

能将全部精力都放在工艺和产品质量提升方面,所
以应给予设备管理和日常维护保养足够的重视,通
过减少设备故障次数和停台率,提高设备运行效率

及劳动生产率,以期带来新的利润增长点。
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化排列。为了达到更为优越的抗弯曲效果,可以采

用合金钢丝。同时针的密度可以视情况增大,根据

情况还可以适当降低针高。此外,为了使针布平整

度和持久性更好,也可适当提高底布强度和弹性。

3.1.3暋道夫针布可以适当增大齿距、增加基厚以及

齿深。至于齿顶形式,可以将原直线齿面、背形变成

复杂曲线,可以使针布高产分梳转移效能更好。

3.2暋胶辊质量的控制

选用的胶辊应具有高弹性,保证瞬时动态圆整

度高、抗弹性疲劳时间长,可以适应轻加压以及重加

压工艺。
选用的胶辊应具有低硬度的特性。与中高硬度

胶辊比较,低硬度胶辊握持力不匀发生的概率非常

小,牵伸时稳定可靠。目前,国内外诸多性能良好的

胶辊硬度均为邵尔 A63度~66度,如 Armstrong
J463、WRC灢965等。

选用的胶辊应具有高耐磨性能,并且表面不处

理,此两种特性决定纱线质量的稳定性持久与否、使
用寿命的长短以及可纺性的有无。

选用的胶辊结构应是铝衬管结构。纵观胶辊结

构发展历程,从套差胶水黏结至双层甚至多层,之后

又发展至铝衬管结构。铝衬管结构在减少差异性以

及增强稳定性方面效果显著。

4暋结论

色纺纱是一种较为新型的纱线,使用色纺纱织

成的针织物颜色较为和谐,并且织物表面自然、均
匀,这些优点都是普通的染整棉产品不具备的,其特

殊的麻点外观也使得色纱纺成为受市场欢迎的产

品。因此,为了保证成品质量,在进行色纺纱生产

时,必须大力攻坚相关技术难点,同时对生产系统的

关键器材进行质量控制,做到生产技术发展和器材

质量控制并重。
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