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薄壁塑料经纱管的制造与使用保养
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摘要:为了提高环锭细纱机自动化水平、实现集体自动落纱、降低用工成本,分析了铝套管锭子的

结构特点、制造方法和工作原理,介绍与铝套管锭子配套的薄壁塑料经纱管的使用管理方法,指

出在新型锭子和纱管的配合下能提高纺纱质量、减少用工、节能成本,为企业创造更大利润。
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0暋引言

随着棉纺行业产业结构调整和招工难问题的出

现,用工成本高已成为每个棉纺企业的难题;在面临

着需求市场化、经济全球化的大背景下,迫使棉纺行

业向集约化、智能化、少用工方向探求新的发展模

式,向资本要效益、向投资要效益、向技术改造要效

益,也成为每个企业首要问题,为此,棉纺行业加快

了自动化进程,环锭细纱机集体落纱替代人工落纱

已成发展趋势。国外细纱机的自动化技术应用早在

20世纪的六七十年代已经开始,如粗细联、细络联

等。国外知名公司如德国青泽、瑞士立达、意大利马

佐里公司等[1],在20世纪的80年代中后期在小部

分纺织企业应用自动化技术,大面积的推广则是在

2000年以后。
自动化集体落纱技术的迅猛发展与铝套管锭子

的广泛应用,随之而来的是与铝套管锭子相配套的

薄壁塑料经纱管制造及如何正确使用的话题。

1暋铝套管锭子的结构特点与原理

目前国内铝套管锭子主要的制造厂家,如河南

二纺机、同心纺机、经纬纺机专件厂等,所制造的铝

套管锭子的结构(锭脚的结构另行分析和讨论),都
是采用弹簧式“猫眼暠为支撑的工艺技术。“猫眼暠安
装在距铝套管锭子顶端向下约10 mm~30 mm 的

位置,用数控机床在铝套管圆周上加工均布的3只

内大外小椭圆形凹槽,凹槽内安装有压簧,压“毟暠形
的簧顶端加盖“毟暠形铁帽,形成所谓的“猫眼暠;铝套

管的加工采用无心磨或数控车床技术,铝套管与锭

脚装配而成;“毟暠形的“猫眼暠凸出铝套管表面(0.70
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暲0.20)mm,压下“猫眼暠至铝套管表面的力控制在

(15暲3)N;铝套管锭子在10kr/min~18kr/min
运转时,最大振程为0.03 mm~0.08 mm。

与铝套管锭子配套的薄壁塑料经纱管,在“猫
眼暠的支撑状态下运转,与锭子的相对间隙约为

0.10 mm~0.40 mm;当小于0.10 mm 时,在纺纱

过程中纱线的卷绕张力使纱管壁向内“抱死暠铝套

管,并使落纱机械手难以拔管;当预留间隙大于

0.40 mm 时,则造成纱管头部振程大、纺纱毛羽增

多,并在纱管与锭子共振波作用下造成整机的机械

振动增大;还会因为铝套管锭子对纱管没有一定的

握持力(小于5 N),即产生所谓的“丢转暠问题,产生

弱捻纱,使纺纱无法完成。同时,也会磨坏纱管内

壁,特别是在与猫眼接触处磨出凹痕,使塑料经纱管

的使用寿命明显缩短。

2暋控制工艺和管理办法

作为制造纱管的专业工厂,我们在吸收和借鉴

国外器材企业的一些成功做法和国内纺织行业的使

用经验的基础上,总结出了铝套管锭子用薄壁纱管

纺纱时独特的控制工艺技术和管理办法。
除了对薄壁纱管的一般技术要求外[2],还提出

其冲击功应不小于50J(行业标准规定为15J[3]),
静弯曲负荷为1600 N。配套标准铝套管锭子,在

18kr/min时,空管头部的最大振程应不大于0.25
mm。另外,拔出套在标准铝套管锭子上纱管的力

应控制在70 N~110 N,以保证整机在纺满纱时,
气压能满足拔管所需的力;纱管中心线的倾斜度应

不大于1 mm,以保证机械手能准确抓管;头部圆柱

形设计是为了稳定机械手抓管的可靠性、连续性和

准确性;在原材料的控制上,先以宽度为20 mm、长
度为100 mm 的试条作对比,保证材料强度符合要

求。随着细纱机纺纱速度的提高,纱线对纱管的压

力呈几何倍数增大,如纺纱速度为13kr/min、纺满

纱时,纱线压力使纱管内壁向轴心的变形量为0.04
mm(以纱管的内径为14.45 mm,壁厚为3.0 mm做

为测量基准);当转速为16.5kr/min~17.0kr/min、
纺满纱时,则其变形量为0.08 mm;表明纺纱的速

度提高4kr/min,纱管的变形量即成倍增加,即锭

速越高,纱线卷绕张力对纱管的压力越大[4]。
目前,国内外薄壁纱管的制造工艺可分为两种:

栙 在接触铝套管锭子“猫眼暠的纱管部位加装耐磨

耐高温材料的衬套,国内目前普遍采用的是 H161
树脂材料和PPS树脂;在国外,如布雷克公司采用

的耐磨材料为PBT、POM 或杜邦尼龙等树脂材料,
目的都是为了防止“猫眼暠处铁帽过快磨坏纱管内壁

而无法修复再使用[5]。栚 采用 ABS、PPO 或高分

子PCG材料直接整体成型。
第一种附加耐磨材料衬套的嵌入工艺,在注塑

工艺实施时比较麻烦,制造成本也较高,但其尺寸稳

定性比较理想、一致性也较好。由于薄壁纱管相对

铝套管锭子是悬空的,纱管的旋转依靠“猫眼暠的弹

力支撑来带动,正常情况下纱管与锭子同步旋转;但
是,在接头操作时由于工人的技术差异,或已习惯了

光杆锭子的操作习惯,或使用刹接器不正确,出现刹

接器与插管至纱线接线之间不同步,当刹接器已放

下、但手还牢牢地抓住纱管未能松开,造成铝套管锭

子在锭带的带动下高速旋转、铝套管上的“猫眼暠与
纱管内孔接触处摩擦后瞬间产生高温,当有内衬时,
纱管的相对磨损会持久些,并同时对“猫眼暠和铝套

管造成损坏,会使“猫眼暠脱落、高温使塑料融化甚至

管和锭子粘在一起、直接损坏和报废。
第二种是采取直接整体注塑方法,注塑工艺比

较简单,尺寸的稳定性也比较高,一致性也较好;但
缺点也比较明显,同样是在接头时刹接器使用不正

确,会导致纱管与“猫眼暠接触处磨出凹痕而使握持

力不足。
综上所述,国外的主要制造厂家,如瑞士立达、

德国青泽、意大利马佐里等公司,是采用直接整体注

塑方法,无需再附加耐磨内衬材料;日本丰田细纱机

用纱管系列,采用嵌入式注塑工艺方法;在国内,两
种工艺兼有。嵌入式制造工艺有利于保护铝套管锭

子,但对纱管的使用寿命有一定的影响,尤其以PC
或PCG 材料为主的薄壁纱管,由于嵌入耐磨的

H161材料的膨涨系数较大,会导致纱管断裂和开

裂,使用寿命会相对缩短。
当采用纱管整体注塑工艺时,材料的质量应保

证,则纱管与锭子的“猫眼暠接触部位易断、裂问题基

本上可以得到控制。在反复的使用过程中,因为PC
或PCG材料的纱管存在疲劳期,也会产生开裂和断

裂,这是材料固有问题。为有效改善这一状况,应每

隔半年把纱管放置在80 曟~90 曟的烘箱内烘3h
~4h,可消除纱管在该材料应用上的弊病,使其内

应力得以释放,纱管的使用寿命将大大延长。
作为制造薄壁纱管的专业工厂,对棉纺企业正

确使用刹接器十分期待,建议当机台上的刹接器刹

车效果或刹车功能不良时应及时更换;培训员工正
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头少,但成型软,退绕时易脱圈。络纱张力掌握的原

则是在保证成型良好、退绕时不脱圈的情况下偏小

掌握,以降低络纱断头。
如纺C14.6tex纱,络纱速度为1300 m/min,

络纱张力值为75cN,无纱疵断头比较多,占纱线所

有断头的20%~30%,实际生产效率约为75%。考

虑到断头多的主要原因可能是络纱张力太大,但不

经用户同意不得擅自减小络纱张力,以免引起用户

质量投诉。在对用户使用情况进行充分调研的基础

上,将络纱张力值改为70cN,用户反馈良好;在此

基础上将张力值又减至65cN,当减小到55cN 时

用户反映纱线有点粘连,张力值为60cN 使用情况

良好。因此将张力值定为60cN,无纱疵断头比例

明显减少,只占纱线所有断头的5%~10%,实际生

产效率提高到80%~85%。
在络筒机机型一定的情况下,络纱张力大小与

纤维种类、纱线线密度、络纱速度等因素有关。弹性

越大张力越小;线密度越小,络纱张力就越小。化纤

弹性大,纺化纤时络纱张力应比纺棉时小。提高络

纱速度,络纱张力应适当减小。合适的络纱张力断

头少,用户使用时不脱圈。

4.3暋电清参数

设置电清参数既要清除有害纱疵、提高纱线质

量,又要保留基本纱体和部分纱体变异。可以设置

智能清纱曲线和清纱参数。也可以通过观察纱疵的

形状、大小等,分析其对布面的影响,从而确定清纱

曲线和清纱参数。

5暋加强设备管理

自动络筒机因设备、部件损坏造成的锭位故障

很少,个别锭位故障如管纱定位不正、吸嘴吸风不

良、捻接和剪切不良等都是由于清洁工作不到位造

成的。日常维修工作就是巡查各锭位,一旦发现回

丝缠绕机件,立即排除;并定期查看人机界面显示报

警系统和事件报告,查询设备故障原因,及时排除。

6暋结语

提高络筒机生产效率不仅是络筒工序的事情,
各工序、各部门应各尽所能提高产品质量,减少管纱

疵点,稳定车间温湿度。络筒工序应加强挡车工的

操作技能培训,合理设置络纱工艺参数,综合提高络

筒机生产效率。
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确的操作手法,并应对所使用的薄壁纱管每隔半年

检修一次,剔除那些不合格及自然衰变的纱管,清理

管孔和铝套管上的回丝,保证其光洁、光滑,保证其

一致性和集体落纱的连续性,插入和拔出方便,方能

自动完成机器的循环操作。

3暋结语

集40年纱管制造经验的三友塑业股份有限公

司,有自己丰富的技术储备,并坚持正确的选材原则

制造优质纱管;棉纺企业正确使用各种纱管也是十

分重要,应把“机、锭、管暠的紧密地结合在一起,为纺

织器材制造水平和使用水平的不断提高,为应对棉

纺行业成本压力,为节能降耗、走可持续发展道路共

同努力。
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