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• 生产实践

采用个性定制解决环锭纺细纱锭子用
塑料经纱筒管使用难题

戴云卿
(浙江三友塑业股份有限公司,浙江 台州　３１８０５９)

摘要:针对环锭纺细纱锭子用塑料经纱筒管出现跳管、浮管、“牢锭”等问题,使其始纺时易起纱、
不脱纱,拔管容易、插管方便,提高环锭纺纱线质量,介绍当前纺织企业用经纱管现状以及国内环

锭纺细纱锭子的基本型式和经纱管结构型式;采用大数据大概率法,汇总上百家纺织企业的使用

意见,分析经纱管出现“牢锭”、跳管和浮管的原因,攻克其制造过程中的技术难点,认为管芯与锭

杆配合好且耐磨是关键,并从管芯的材料、作用及设计等方面进行说明;对纺织厂要求“万能”纱

管和使用“万国锭”提出见解.指出:选好用好锭子和经纱管,关键是要熟悉其基本特性并掌握使

用方法;建议针对每个纺纱企业的实际情况,对经纱管进行专业化定制,尽量避免使用“万国锭”,
制造方和使用方共同努力,才能进一步保证成纱质量.
关 键 词:锭子;经纱管;管芯;密合面;跳管;牢锭;拔管;万能纱管;万国锭
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TheCustomizedSolutiontotheProblemswiththe
PlasticWarpTubesinRingSpinningFrames

DAIYunqing
(ZhejiangSanyouPlasticIndustryCo．,Ltd．,Taizhou３１８０５９,China)

Abstract:Consideringtheproblemswiththeplasticwarptubessuchastubesbeat,floatingand
spindlesticking,tomakeitpossibletostartＧupinspinning,tobedifficultinyarnslipＧoff,tobe
easyintubeextubationandintubationforbetterqualityofringspunyarn,introductionisdone
tothetextileenterprisesregardingthepresentstatusandthebasicstructureofwarptubesand
spindle．Thefactorsresultingproblemsintheplasticwarptubessuchastubesbeat,floatingand
spindlestickingareanalyzedthroughbigdatawithlargeprobabilityabouttextileenterprises,

overcomingthetechnicaldifficultiesinthemanufacturingprocess．Goodfitofthetubecoreand
thespindlerodwithgoodabrasioniscriticalwithdescriptionofthetubecorematerial,function
anddesign．Somecautionsaregiventotheuniversaltubesanduniversalspindle．Itispointedout
thatthekeytoselectandusethespindleandwarptubesistobefamiliarwiththebasiccharacＧ
teristicsandtheuseinstruction．Itissuggestedthataccordingtotheactualsituationofeach
spinningenterprises,professionalcustomizationbeappreciatedinwarptubesselection,avoiding
theuseof“universalspindle”,jointeffortsofmanufacturerandenduserarewelcomeforfurＧ
therimprovementofyarnquality．
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作者简介:戴云卿(１９６３—),男,浙江台州人,工程师,主要从事塑料纱管制造和使用技术方面的研究.
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０　引言

环锭纺细纱锭子用塑料经纱筒管(以下简称“经
纱管”),落纱时拔管困难、纺纱时跳管的问题一直困

扰着纺织企业,尽管有纺织企业推广使用集落小车,
也不能保证百分之百顺利拔管和留头,加之劳动力

成本上升,如何生产出既有利于拔管又不产生跳管

的经纱管,是摆在专业纱管制造企业面前一道难

题[１].
经过近五年调查研究、深入纺织企业,与一线挡

车工一起查摆问题,分析纱管在使用中牢锭和跳管

产生的原因,结合纱管制造过程中的技术特点和难

点,寻找解决问题的方法.现将我公司的意见和建

议以及具体做法分享给广大纺织同仁,使纱管既不

会产生跳管、浮管、“牢锭”,又能在始纺时易起纱、不
脱纱,拔管容易、插管方便.

１　纺织企业使用经纱管现状

目前,尽管铝套管锭子和集落技术在广泛推广,
但环锭纺细纱锭子的用量仍占国内锭子总量的

８０％以上.环锭纺细纱锭子在使用中无法实现集体

落纱仍然是不争的事实(当然,有部分主机厂和纺织

企业对环锭纺细纱锭子进行改造后,实现了集体落

纱,如淮安百隆,浙江益利隆等),还是需要挡车工逐

只拔出和插入,如果出现个别纱管“牢锭”严重,拔管

困难,细纱挡车工和专业落纱工的劳动强度将随之

加大.加之有的企业为了降低用工成本,已完全取

消了维护和保养纱管这道工序,连最简单的纱管余

纱处理工作也没有进行,更谈不上纱管每年周期性

的锭位检验和振程检验,这便加重了落纱时拔管的

难度,也会使断头率升高.尤其是新塑料纱管在使

用１a~２a后,锭杆的锭尖部位和纱管的管芯(俗称

“天眼”)接触部位会更加紧密,密合面更加充分,当
纺制以化纤、混纺为主的粗号纱时,对车间温湿度未

做严格控制,除尘装置不理想,车间内飞尘较多,甚
至会出现与纱管管芯接触部位的锭杆发“涩”的问

题,无形中增加了管芯与锭杆的摩擦力.有的企业

管理不到位,落纱时锭脚回丝未及时清理,锭盘上缠

回丝且较多———几种问题在锭子上叠加,更加大了

拔管难度,这种情形在南方的“梅雨”季节表现得尤

为突出.
纺织企业为了减轻挡车工劳动强度,提高落纱

效率,采用智能集落小车进行落纱,但也经常出现落

纱小车不能顺利启拔纱管的问题,而且拔坏锭子的

现象时常出现,有时一落纱会有几支甚至十几支纱

管留在锭杆上,需要人工进行清理.如此,既无助于

减少劳力,又增加了落纱时间,降低纺纱效率.

２　国内环锭纺细纱锭子的基本型式

图１为环锭纺细纱锭子锭杆的基本型式[２](除
去锭子本身的结构型式).

图１　环锭纺细纱锭子锭杆基本型式

　　以国内普遍使用的２０５mm 经纱管为例:一般

情况下,环锭纺细纱锭子的锭尖尺寸理论上除去锭

杆的圆弧部分,下移２mm,锭杆尺寸为ϕ６．１１mm,
锭尖的端部锥度为１∶１８,环锭纺细纱锭子的锭盘

尺寸,以锭盘盘底向上移６mm,其基准公差尺寸

ϕ１６．９４　０
－０．１１mm.锭杆与筒管管芯配合的锭位高度

即芯底距为(１７７．５０±０．８０)mm.

３　经纱管结构

３．１　经纱管结构及其接触面的测定

经纱管结构如图２所示[３].

图２　经纱管结构

　　以２０５mm 经纱管配 D３２００系列环锭纺细纱

锭子为例进行说明.经纱管管芯与锭杆密合面的长

度为１２mm~１５mm.接触面的测定方法:在标准

上规定量规的圆锥面上(与管芯接触的部位)均匀涂

上红印油,然后把量规放入经纱管使两者紧密接触

并旋转１８０°,取出量规后目测其密合面大小,以抹
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去密合面上８５％以上红印油为合格.而芯底距(管
芯距纱管底部的距离)一般控制在(１７７．５０±０．８０)

mm,经纱管管底孔径控制在(１７±０．０５)mm.对有

自络技术要求的纺织企业,设计时要考虑经纱管与

络筒机上的“撑脚”相配合:根据国内外多种络筒机

结构,在经纱管的底端平面向上５０mm~８０mm 设

计出一定的技术空间,来满足络筒机“撑脚”的顺利

下插,以及下插后络筒机“撑脚”的顺利打开并固定

住经纱管,确保在退绕纱线的过程中纱管稳定,不崩

管;同时要满足络筒机在纱线退绕完毕时能将纱管

安全移开,实现自动落纱换管.

３．２　经纱管外形“瓶状”设计

经纱管外部形状的设计普遍采用“瓶状式”结
构,管上部外径为１８mm,管中部外径为２０mm~
２１mm,管下部外径为２６mm,产品的单支质量为

５０g~５２g.国外纱管的设计型式是外部尺寸较

大,一般都是采用管上部外径为２０mm,管中部外

径为２２mm,管下部外径为２６mm,产品的单支质

量约为５５g.经纱管表面线槽结构型式多种多样,
由供、订货双方商定.选用原则为:纺中、粗号纱时,
可采用锯齿线条或梯形线条型式;纺中、细号纱时,
可采用U线或细U字型式,为了适应高速退绕的需

要,经纱管表面可增加“细纹”型式以增加最底层纱

线与纱管的摩擦力,确保在起纱或退绕至最后过程

中,避免由于经纱管表面太光滑而产生起纱不易和

退绕脱圈问题,降低络筒工人的劳动强度,提高纺织

企业的经济效益,减少纱线浪费等,经纱管经高速自

动络筒退绕彻底,干净,无余纱.

３．３　经纱管“割纱槽”式设计

另一种典型的外部结构设计,是在经纱管的中、
下部做２条长度为５０mm~７５mm 的１８０°对称小

凹 槽 ,槽 宽 为２mm~４mm,槽 深 为０．８mm~
１．０mm,俗称“割纱槽”.这种设计的优点是最后几

圈没有退绕干净的余纱,工人对着割纱槽进行割纱,
防止割纱刀割坏纱管表面;国外很少用,因为难免会

破坏纱管表面,且随着纱管的表面越来越粗糙,落纱

后产生的余纱也会越来越多.

４　经纱管制造困惑

随着细纱机锭速的提高,如何解决拔管难与跳

管问题,已成为纱管制造企业的焦点和亟需破解的

难题;如何能制造出“万能”纱管,已成为器材人追求

的目标,但就目前技术而言难度较大.有纺织企业

认为,纱管是十分简单的器材,其质量优劣不会对纺

纱造成影响,只要主机质量和其它专配件良好,就能

纺好纱,但事实并非如此.
由管理学的木桶理论可知:品质差的经纱管,其

管芯与锭子的接触面不良会造成跳管、弱捻纱;如果

接触面太好,在落纱时会造成拔管困难,影响整体落

纱的时间和效率.如果经纱管和锭杆配合不理想,
振动大且锭位又高低不一,就会造成纱线条干不匀;
经纱管与锭子配合的振程大,主机整体的振动就会

增加,严重时会与主机产生共振,缩短主机寿命,且
主机的专配件损坏率明显增大,尤其是锭子寿命明

显缩短,纱线毛羽和条干恶化,直接影响纺织企业的

纱线品质和效益.
特别是一些小型纺织企业,纺纱锭速不高且纺

纱品种多为粗号纱,其使用品质稍差纱管引起的潜

在问题并不十分明显,成本还能节省不少;但对纺制

中、细号纱的纺织企业来说,因纱管质量不同存在的

潜在问题则十分明显.
在实际使用中,如果管芯与锭杆接触处发“涩”

或锭盘与筒管下口接触处发“涩”,要及时进行处理,
否则会因锭、管摩擦力增大导致拔管时无法启拔.
锭杆发“涩”的处理方法十分简单:在平车检修时,首
先用极细号纱布对锭杆进行抛光处理,直至去除锭

杆上的锈渍为止;其次,要加强对纱管进行周期性保

养,特别是PC材料的纱管宜半年左右进行一次维

护,在纱管的管芯处加添甲基硅油、石蜡或凡士林等

润滑剂.有条件的企业可购置热鼓风大烘箱对纱管

进行回火处理,以防经纱管应力集中产生断管.

５　管芯

５．１　材料及作用

管芯被喻为“纱管生命”,对纱管的整体作用和

影响不可小觑.其制作材料目前普遍采用热固性酚

醛树脂材料为主,也有的制造企业采用聚苯硫醚、三
聚氰胺或聚碳酸酯增强等,采用整体注塑成型工艺

和二次注塑工艺;但是,无论管芯用何种材料、何种

工艺,最根本还是纱管管芯与锭杆配合要良好且耐

磨,同步性好,有一定的摩擦力和握持力,不能出现

“丢圈”问题,且要减少管芯嵌件结构型式对纱管整

体产生的膨胀力,以防止经纱管在使用中开裂,延长

纱管有效使用寿命.在纺纱过程中,要做到起纱容

易,退绕方便,插管、拔管顺利,不“牢锭”.

５．２　设计方法

５．２．１　针对个别纺织企业一落纱时间较长,锭速较

高情况下纺细号纱,当锭子速度不小于１７kr/min
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时,锭子振程、纱管振程以及它们之间产生的离心力

就会成倍增加;在生产工艺方面,采用短轴距加长接

触形式进行定制,其目的是防止在较长的纺纱时间

经纱管上浮,用增加受力面的方式,迫使经纱管上浮

的概率降低,但也要保证落纱时不会出现管芯抱死

锭杆的问题,使人工落纱时拔管相对轻松.

５．２．２　纺粗号纱,纺纱时间较短,采用的是长轴距

短接触的形式进行定制,纱线较粗,牵伸力会变大,
当钢领板上升时,纱线张力会迫使纱管产生一个向

上的浮力,使纱管上浮,俗称“浮管”,若强行使纱管

停留在一个相对的位置上,则会产生跳管.而采用

管芯的相对位置上移,相对轴距就会加长,支承点位

置向上改变,相对头部的振程会减少;经纱管与锭杆

的同轴度提高,离心力降低,使经纱管的管芯与锭杆

能充分握持,不会产生“游离”状态,管芯与锭杆的接

触处于相对紧握的状态,此时经纱管的握持力就会

增大,产生跳管的概率就会降低.

６　用大数据大概率分析

拔管难与跳管是纺织厂的难题,经过实际考察

和技术攻关,我公司已经获得有价值的研究成果.
针对纺织厂拔管难,以及老锭、新锭混合使用的问

题,可以进行个性化定制.管芯是纱管的生命,制作

时既要保证管芯与锭杆的高度配合,又不能“牢锭”,
因此,要十分重视.管芯内孔表面粗糙度是由管芯

芯模表面粗糙度控制的.“镜面级”管芯内孔必须对

芯模分多道工序加工生产,先粗磨、精磨、然后用极

细号纱布对其进行抛光处理,之后进行镀硬铬工艺,
镀硬铬厚度达到０．０３mm~０．０５mm,镀硬铬后再

对芯模进行打磨和抛光处理,将成品表面粗糙度Ra
值控制在０．０２５μm 以内[４].管芯采用顶级酚醛树

脂材料制造,具有高密度、高硬度和高耐磨的特点,
采用专业设计的数字化全自动注塑机———酚醛树脂

专用机床,以确保每模成型周期内注塑压力、温度和

时间的统一,最终实现产品质量的一致.
在对纺织企业进行质量跟踪调查的过程中,我

们大面积试纺获取有用数据,并采用大数据大概率

分析法,进行数据统计和评价分析后,进行个性化定

制;利用轴距长短原理,进行改进或改变,彻底解决

纺织厂的后顾之忧.同时,掌控关键数据,如每支锭

位、下口尺寸和振程等,进行逐支人工＋机器检验,
剔除不符合行业标准的纱管;锭速为１８．５kr/min~
２１．５kr/min时检验空管振程,确保空管振程不大于

０．１５mm.

我公司对生产过程中的纱管进行不定期抽检,
并建立试纺实验室,主机采用变频技术,纺纱锭速

１４．０kr/min~２３．０kr/min(不考虑纺纱过程中的条

干和毛羽,只观察其跳管和“牢锭”问题)可调,用频

显灯观察在试纺过程中的空管“牢锭”、浮管或跳管

等问题,用振程仪记录空管振程和满纱振程,尤其注

重和分析纺至中大纱时,纱管在锭杆上的跳动变化,
掌握第一手资料,确保每批纱管在用户方顺利使用.

针对纺织厂小锭杆配大纱管,尤其是导纱钩与

纱管顶端距离相对较短时,纱线易触碰纱管头部问

题,我公司设计了“尖头型”专用纱管.其目的是防

止纱线在始纺时,气圈较小的情形下产生毛羽纱.

７　材料的专业化定制

为了使生产出的纱管更具针对性和适用性,采
用双锥螺杆的混炼技术,使材质的粒子分布更加均

匀;在注塑方面,采用目前国内最先进的注塑机,进
行全电脑监控,认真分析注塑时材料在料腔内的剪

切情况,压注时的流速,及时调整料筒的温度、压力

和成型周期,在电脑上模拟模具的流道大小、浇口大

小是否与实际的生产有差异,便于直观反映,减少在

实际注塑过程中的质量偏差,然后再确定和定制模

具的流道和浇口尺寸.在一定压力时浇口的流量用

电脑软件进行分析,确定不同产品流量与流速的关

系,分别设定薄壁产品或相对厚壁产品的成型工艺.
成型主机采用专用聚碳酸酯料筒,使材料熔化

的更加均匀一致,添加一定剂量的高流速复合材料,
使其均布在产品的内外表面,从而使纱管产品的管

壁质量更加均匀,同轴度一致、可靠和稳定.原料采

用改性聚碳酸酯,这是国内外比较通用的做法.从

目前的技术水平分析,这种材料用于制造塑料纱管

处于相对领先的水平;苯环状结构形式能保证产品

刚性与韧性达到最佳,以保证纱管在高速旋转时不

变形、不弯曲,适合纺织企业的基本技术要求;如果

这种材料处理不当,或工艺技术设定不合理,缺点也

十分明显,即易疲劳,易开裂,耐应力效果差.因此,
我公司在关键技术把控、改性工艺等方面,与高校合

作研发了具有自主知识产权的专有技术,生产的产

品具有刚性强,韧性足,不变形,老化缓慢,色泽靓丽

等特点.

８　对纺织厂的建议

目前,纺织企业一台细纱机上可能会出现从不

同企业采购的锭子,我们称之为“万国锭”,对与之配
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套的经纱管来说,要想使纺织企业在使用过程中完

全满意,难度较大.企业在制造锭子时,致力于使锭

子更加稳定、节能、环保、免维护,第一代的１２００系

列,到后来的３２００系列、４２００系列、５２００系列等都

有突破改进.如３２００系列的锭子采用整体结构,上
下支承由铣有螺旋槽的钢质弹性管联接,下部配装

吸振卷簧,下支承具有良好的自调功能,运转更加平

稳,且承载力有明显提高;改原先的“尖底”结构型式

为“平底”结构型式;改进锭子的锭轮尺寸,从原来

２４mm 到现在的１９mm;改进了锭胆的阻尼结构,
使锭子具有更好的稳定性和可靠性,锭子的振程也

有较大提高,使实现高速纺纱成为可能.
但是,笔者认为,锭子的技术改进和技术进步,

对锭子本身的质量改进进步很大,但作为与纱管配

合的锭杆部分,尚有待提高,如锭盘与纱管配合的间

隙问题,原标准中规定的锭盘１６．９４　０
－０．１１mm 的尺寸

和纱管下口尺寸(１７±０．５０)mm,就难以配合.作为

纺织企业,纺５８．３tex纱与纺９．７tex纱,如选用同

样的锭子和纱管,自然就会有问题产生(适纺的号数

不同,其它相关的纺纱工艺都作了相应的调整).因

为纱管与锭盘的间隙未产生变化,纺织厂试纺５８．３
tex纱时,由于纱号较粗,加上落纱时留头因素,纱
管与锭盘之间的相对间隙会变小,部分锭盘缠有回

丝等因素,在插管时落管到位率不可能保证１００％;
始纺时不能顺利卷绕就会造成一定的影响,断头率

明显偏高,给挡车工的工作带来难度.我们用极限

数值去对比,当纱管的下口间隙取上偏差(１７＋
０．０５)mm 时,锭盘的间隙取下偏差(１６．９４－０．１１)

mm时,那么下口的相对间隙为０．２２mm,当纱管的

下口间隙取下偏差(１７－０．０５)mm、锭盘的间隙取上

偏 差１６．９４ mm时,纱管与锭盘的相对间隙只有

０．０１mm(这是极端尺寸),但所有纺织企业和器材

企业都会碰到的,导致拔管困难、跳管等问题产生,
而纺织厂却不会深究问题产生的原因,只需要产品

好用就行.

因此,建议纺织厂在使用纱管和锭子时,最好选

用同一家企业制造的纱管和锭子,避免在一台车上

出现有多个企业制造的锭子或一台车上使用多家经

纱管的现象.目前,有好多纺织企业取消了维护和

保养人员,致使纱管“带病工作”,给锭子、主机及相

关的零配件带来直接损坏,最终影响纱线品质.所

以建议纺织厂适当增加纱管的维护保养人员,１０万

锭规模的工厂可增设２~３个人对纱管进行分批次

的维护和保养,剔除自然报废的纱管,做好保养记

录,减少过程中的浪费.
虽然各企业都有制造锭子的标准、纱管的标准,

但不同制造企业对执行标准的认知和制造理念都会

有微小差异,且都有自己的生产工艺、技术特点和

“杀手锏”.因此,对同一型号纱管来说,就会产生配

合上的差异,不同厂家相同产品要做到简单统一和

重复是极为困难的,会随时间、空间、温湿度和注塑

工艺以及原材料的变化而产生微量变化,这些都是

作为企业自身需要克服和改进的.

９　结语

经纱管是重要的纺纱器材,也是关键器材之一,
好的纱管有利于纺织企业提升纱线品质和降低劳动

强度;因此,重视并提升纱管品质,是纱管制造企业

的追求,也是纺织企业的追求.纱管的正确使用和

保养已成为纺织企业要正确面对的问题,需要我们

共同努力,开启塑料纱管制造和使用的新篇章.
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