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摘要:为了解决 GA710灢230型织机综框损坏多的问题,分析了综框损坏的原因,采取相应的解决

措施并进行了效果对比。指出,车速高低、织物紧度大小、综框材质、回综簧数量多少、穿筘幅宽

与织机公称筘幅的差异等是综框损坏的主要原因;通过合理工艺车速、优选综框材质、减少回综

簧数量等措施,可大幅减少综框损坏,提高织机效率,减少机配件费用,降低工人劳动强度。
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Abstract:Inordertofindthesolutiontotheproblemsoffrequenthealddamageofloom
GA710灢230,analysisisdonetothecausesresultinginhealddamage.Countermeasuresaretaken
andthecomparisonresultisgained.Itispointedoutthatthemainfactorsleadingtotheheald
damageincludestheloomspeed,fabrictightness,heald material,numberofreturnspring,

differenceofreedingwidthwiththenominatedreedwidth.Throughthereasonableprocess
speed,theselectedframematerial,andreductionofthereturnspringnumberandsuch,heald
damageisgreatlyreduced,withhigherloomefficiency,lesscostofmachineparts,andlesslabor
intensity.
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暋暋我公司于2004年8月引进 GA710灢230型织机

32台,速度快(实际最高速度约为600r/min)、效率

高、下机质量好。由于我公司首次使用该型喷气织

机,对其设备性能、维护保养等知识不熟悉,在生产

过程中出现了一些问题。其中,综框损坏是影响织

机效率和产品质量的主要方面,且致使机配件费用

大幅增加。

1暋GA710灢230型织机综框损坏的原因

1.1暋车速

车速的高低直接决定综框运动的频率,车速越

高,综框运动频率越快,损坏的几率也相应增加;相
反,车速慢一些,综框运动频率变慢,自然损坏几率

也就降低,因此,选择合适的工艺车速至关重要。

1.2暋综框材质

综框材质的性能如硬度、耐磨性越好,损坏的几

率也就越低,反之亦然。

1.3暋回综簧数量

GA710灢230型织机为消极式开口形式,靠弹簧

回综提起综框,而下落则由凸轮带动开口臂通过钢

丝绳拉动来完成。回综簧数量越多,综框上下运动

消耗的动力越大,综框本身及其它机配件相应受力

也加大,损坏的几率也相应增加。我公司 GA710灢
230型织机进厂所带回综簧数量在进气口与出气口

两侧均为13根。
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1.4暋织物紧度

织机所织产品越厚重、紧度越大,综框运动所承

受的力也越大,损坏的几率也相应增加。目前,我公

司在该织机所织品种主要为 CJ9.7暳9.7669暳
413175cm、CJ7.3暳7.3650暳413170cm 贡缎

系列和CJ9.7暳9.7354暳346163cm、CJ7.3暳
7.3354暳346163cm 平纹系列两大类。

1.5暋上机产品穿筘幅宽与织机公称筘幅的差异

暋暋上机产品穿筘幅宽越接近公称筘幅,综框两边

受力越均匀,织机运转也越平稳。GA710灢230型织

机公称筘幅为230cm,而我公司长期在该机上织造

约165cm 幅宽的产品,穿筘幅宽约为175.5cm,
仅相当于全部公称筘幅的76.3%,相当于出气口约

1/4综框无综丝、无经纱,使出气口侧综框同进气口

一样承受着相同的回综力,形成俗话说的“大马拉小

车暠,在两边回综框簧数量相同的情况下,造成综框

两边实际受力明显不均衡,为综框的损坏埋下了隐

患。经对损坏的综框进行长期观察分析,发现多数

是出气口一侧的综框档头损坏造成综框报废,为此

我们确定这是造成综框损坏的主要因素之一。

1.6暋设备维修保养

设备维修保养到位,保证综框两边高低一致,上
下运动轻快灵活,保证综框运动平稳。了机时认真

检查综框松动并及时维修保养。

2暋解决措施

2.1暋车速

我们结合设备性能、产品难度、半成品质量等方

面综合考虑,选用合适的工艺车速,以发挥设备最佳

性能,同时又减少综框的损坏,确定 GA710灢230型

织机车速。目前执行标准为:一般简单平纹产品为

600r/min,贡缎系列为550r/min,高难品种为500
r/min,213cm 弹力布等特殊品种选用430r/min。

2.2暋综框选材

选用国产扬州市申江纺织器材有限公司生产的

铝合金综框。

2.3暋回综簧数量

2.3.1暋在满足开口要求的前提下,为了减少综框和

开口臂等机配件的损坏,2010年3月份,我们将

GA710灢230型织机两侧的回综簧数量由原车上两

边各13根减少到各9根,既满足了开口要求,减少

了机配件损坏,又节省了动力。

2.3.2暋由于我公司 GA710灢230型织机长期织窄幅

产品,综框两侧受力不一导致损坏较多。经对已损

坏综框进行统计分析,结合上车实际观察,考虑到出

气口侧少约25%的综丝,非满幅织造,于是,保持进

气口侧回综簧数量9根不变,将出气口侧回综簧的

数量由9根减至7根,以平衡出气口侧无综丝、无经

纱而受到同样回综力,减轻其给综框造成的损坏。

2.4暋加强综框保养维护

在了机上轴、日常检修过程中,检查综框两边高

低一致,综框和导轮在同一垂直面上,综框档头两侧

及导槽润滑到位,保证综框上下运动平稳、轻快。

3暋效果分析

采取措施前后综框损坏数量、购买费用分析对

比见表1。
表1暋采取措施前后效果对比

项目 前 后 下降幅度/%

织贡缎产品时1个月
损坏综框/页 10~12 3~4 68.2

织平纹产品时1个月
损坏综框/页 3~4 1~2 57.1

平均每月损坏
综框/页 6~8 2~3 64.3

平均每月损坏综框
购置费用/元

2461.56~
3282.08

820.52~
1230.78

64.3

4暋结语

4.1暋车速高低、产品紧度大小、综框材质、回综簧数

量、穿筘幅宽与公称筘幅的差异等是造成 GA710灢
230型织机综框损坏的主要原因。

4.2暋通过采取相应措施,GA710灢230型织机综框

损坏每月下降64.3%,相比可节约费用1846.17
元,每年可节约购买综框费用近2.3万元。

4.3暋这种有效措施可在其余织机上进行推广,以巩

固和扩大试验效果,进一步减少综框损坏,节约购买

费用。
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