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丙纶 FDY卷绕机故障的探讨 

『] 孟祥玖 多 z’ 
、 l l ， —————～  

f l (吉林省东丰化纤厂) 

二要：本文简述 丙纶F。Y卷绕机的构造性能。结合多年的生产实践，重 
点对丙纶 FDY卷绕机的工作原理和经常出现的机械故障进行 了系统的分 

析 

一

、前言 
吉林省东丰化纤厂于 1986年从意大利 

Filteco公司引进一条具有纺 、牵、卷一步法 

的丙纶 FDY生产线。该机具有流程短、结 

构紧凑、占地面积小、消耗低的特点。通过几 

年来的生产实践摸索出了这条生产线故障 

率最高的部位是卷绕机 本文针对卷绕机的 

故障及造成故障的原因进行了探讨 。 

二、单部位 GRCT6摩擦卷 

绕机的工作原理 
1．卷绕机的型号 GRCT6 

该机构造如图 1、图 2、图 3所示。 

围 1 单部位GRCT6摩擦卷绕机外形尺寸及部件示意围 

1、殪钮盘 ； 2、槽筒轴 I 3、摩擦辊 ； 4、生头用导丝钩 l 

5、未卷装时卷绕轴 ： 6、带丝饼卷绕轴 ； 7、机座 
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围2 单部位GRCT6摩擦卷绕机气动构造圉 

C1，2一菠压速度调节器l c3一卷绕轴上升气缸l c4一水平材动气缸 ； 

c5 水平走车限位气缸 l c6一导丝钩生头气缸} c7一引线气缸 ； 

c8一沉降片气缸l c9一松筒气缸{ c1O一丝饼推出气缸 ； T1 卷绕轴 加速用气轮机 

圈 3 单部位GRCT6卷绕机部件圉 

调压阀 2．电源插座 } 3．卷绕轴润滑用徽雾状润滑器 

卷绕机气动总谓压期I 5．油术分离器} 6．术平走车最大冲程安全徽动开美 

控制定长的水平最大卷装用微动开关} B．卷绕轴卷装中下降微动开关 } 

摩擦辊安全保护开关 lO．引线气缸限位开关 
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2．单部位 GRcT6摩擦卷绕机工作 原 

理 

卷绕机是利用气动原理、液压原理及外 

转子 电机式摩擦辊带动丝饼卷装，完成卡盘 

的水平、垂 直走车、自动升降、自动卷装、自 

动保护。 

气动系统原理如图 4。 

液压系统原理如图 5。 

囝 4 单部位 GRCT6摩擦卷绕机气动系统原理田 

。 

囝 5 单部位 GRCT6摩擦卷绕机液压 系统原理囝 

卜一卡盘； 2一卡盘水平 、垂直走车支架； 3--&~ } 4一卷绕轴卷装下降徽动开关J 

5一 卡盘凸轮； 6一 卡盘下降微雾状润滑器 ： 7一单 向节流蛔； 8一电磁阀{ 

9一卷绕轴上升气缸 ； lo一卡盘平衡重锤 } Il一机架 ； l2一摩擦辊 } I 3一流量调节阕 a_b 

特点 

3．单部位 GRCT6摩擦卷绕机的主要 

卷绕轴最高卷绕速度 为 5400m／min． 

最低卷绕速度 250Ore／rain．单面设计，每f 
一

个卷绕轴；横动系统的横动锭轴为变频 

流电机驱动，最低速度为 2800rpm，最高 
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度为 9680rpm；摩擦辊为外转子 电机驱动， 

最 高 速 度 为 5900m／rnin，最 低 速 度 为 

1200m／min。当一锭轴的丝饼达到设定重量 

时需用人工切换卷绕。生头和切换时 ，可通 

过锭轴的瞬间增速和控翩尾丝卷绕时间．保 

持卷绕张力，保证其成功率。 

卷绕轴润滑采用空气润滑系统，自动报 

警、自动保护、自动监视 

生头采用工艺速度直接卷绕。生头前由 

卡盘上升气缸 C3与气轮机 T1使卷绕轴与 

摩擦辊的速度达到同步、再由导丝钩 、沉降 

片、引线片将丝束缠绕到 卷绕轴上开始卷 

装。卷装中卡盘的下降速度由液压速度调节 

器控制。 

成形系统采用计算机系统控制改变纱 

线的螺旋升角和机械控制接触压力。根据产 

品品种 、纺丝工艺可任意选择，从而使丝饼 

成形良好，退绕容易。 

各种卷绕参数可根据工艺要求进行个 

别调整，通过机械和电器中变频器调整 

三、单部位 GRCT6摩擦卷 

绕机的故障及造成故障的原因 

1．摩擦辊 

故障： 

i．i 按下起动按钮设备不起动或生头 

引线时造成停机。 

原因：①外转子电机或内部轴承损坏。 

③摩擦环直径大接触机体，阻力增加。③摩 

擦辊安全徽动开关故障或处于按下状态 ④ 

摩擦辊与机体间【!_]杂物而卡死。⑤手动切 

丝、吸丝开关处于切丝和吸丝状态 

1．2 升头或卷装过程中摩擦辊缠丝严 

重 

原因：摩擦辊动平衡差 ，需重新做动平 

衡 。 

2 卷绕轴 

故障： 

2．1 聩紧块不抡筒．筒管与卷绕轴抱 

死 。 

原因：国卷巍机总压力不足。②松筒气 

缸 C9密封圈损坏或气缸连接气路泄漏．压 

力不足．@控制C9气缸电磁阀EV9故障或 

泄漏。④连接襁筒气缸 C9活塞的卷绕轴内 

部细长轴轴端锁紧螺母脱落或锁紧位置不 

对 @涨紧块加工尺寸误差大或安装部位变 

形 。 

2．2 涨紧块不涨紧，筒管与卷绕轴处 

于松筒状态。 

原因：①涨紧块尺寸磨损，涨紧后不到 

位。②连接松简气缸C9活塞的卷绕轴内部 

细长轴轴端镇紧螺母位置不对 。③锁紧螺母 

后部的弹簧变形，使伸长不到位。④涨紧块 

安装接触面污铌多，涨紧块移动不灵活。⑤ 

松筒气缸 C9的控制 电磁阀 EV9故障．使 

C9处于松筒状态。@涨紧块加工尺寸不正 

确，即使涨到位后仍不能涨紧。 

2．3 卷绕轴转动过程中忽然卡死 

原因 ：①卷绕轴前端止推轴承或中部、 

后部的止推轴承损坏。②卷绕轴后端锁紧螺 

母(松筒气缸 C9缸体 )松动，造成卷绕轴前 

后移动。③卷绕轴与卡盘安装部位的 崎滑 

道不光滑，有铁屑及毛刺等。微雾状润滑器 

无油或油路堵塞造成卷绕轴内部轴承无油 

运转，导致过热卡死。 

2．4 卷绕轴在生头操作中与摩擦辊间 

隙大，无法生头 。 

原因：①卷绕轴接触摩擦辊的调压阀压 

力小，不足0．05MPa。②卡盘与糈遭底部接 

触部位有杂物。③平衡重量装置中重锤少。 

④c5气缸活塞杆所顶部位的螺杆长 ⑤C4 

气缸故障或气路泄漏导致压力小也无法接 

触 。 

3．卡盘 

故障 ； 

3．1 生头引线后，卷绕轴与摩擦辊脱 

离， 
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原因：①液压速度调节器油量不足 ② 

卡盘与液压速度调节器连接螺母松动。 

3．2 生头引线后卷绕轴降落 

原因 ；①水平走车最大冲程安全搬动开 

关故障。②卷绕轴卷装中下降微动开关故障 

处于按下状态。③液压速度调节器的油路系 

统中流量调节阀 a流量过大 

3．3 卷装过程中卡盘不下降 

原因：①卷绕轴卷装中下降徽动开关位 

置不正确，卡盘凸轮接触不上；②卷绕轴卷 

装中下降微动开关故障导致不工作。③液压 

系统的流量调节阀 a流量过小或关闭。 

3．4 生头时卡盘不起动或上升一段又 

降落 

原因：①卷绕机压力低或总调压阀故障 

调不起压 力。②水平走车最大}申程安全徽动 

开关故障或安装位置不正确导致接触不上 

③液压系统中单向阀故障或油路堵塞。④上 

升气缸 C3连接管路泄漏或活塞密封圈磨 

损，导致上、下通气 。⑤控制上升气缸 C3的 

电磁阀EV3故障，无气通过。⑥徽雾状润滑 

器缺油或内部开关故障 

3．5 卷绕轴与摩擦辊同步速度后不 f 

线 

原因；① I线按钮及连接电路故障 ② 

引线气缸 C7活塞环磨损或连接管路泄漏。 

⑧按钮盘上流量调节阀关闭。④引线气缸限 

位开关故障或位置不正确，导致气缸接触不 

到。⑤引线气缸限位开关接线错误。 

3．6 卷绕轴与摩擦辊同步后引线不到 

位 

原因；① 引线 气缸 c，限位徽动开关位 

置不正确．发生前移。②引线气缸 C7的活 

塞环磨损或连接管路泄漏，导致气压不足 。 

③按钮盘上的流量调节阀流量小。 

3．7 卷绕轴与摩擦辊同步后沉降片挂 

丝 

髓 ：①沉降片引线用滑丝钩露出况降 

片外 ．安装部位的挡销断 ②沉降片接触丝 

处不光滑 。 

3．8 卷装过程中卡盘下 降距离小一丝 

饼成形不良。 

原因：液压系统中流量调节阀 a流量过 

小，应适当调节。 

3．9 卷装终止或事故停车时卡盘连续 

下降速度慢 

原 因：液压 系统中流量调节 阀 b流量 

小 ．需与流量调节阀 a协调调节。 

3 1O 卷绕终止或事故停车时卡盘制 

动时问长 

原因：①水平制动气缸 C4活塞环磨损 

或连接气路泄漏 ，导致压 力不足。②控制水 

平制动气缸 C4的压力调节 阀故障 ，或连接 

管路泄漏 ，导致压力不足。③制动闸磨损或 

位置 不正确 。 

3．11 “准备操作”红灯没亮 

原因：①徽雾状润滑器缺油。②检查机 

器 配电盘上摩擦辊和横动 电机 电一热开关 

和热辊保护的位置是否正确 ，恢 复保护使 

用 。 

3．12 机器“准备操作”红灯虽然亮了 

但并不起动，P．L．C．装置的入口和出口的 

灯没亮 

原因：P．L．C．装置保 险丝熔断，需更 

换保险丝。 

3．13 机器不能自动按程序进行 

原因：P．L．C．装 置的 程 序存储器损 

坏．需修复存储器 

四、结束语 
纺丝设备的卷绕机是设备的心脏部位， 

只要注意在生产实践中观察、掌握和运用， 

就能够在短时间内排除故障．切实提高整体 

维修水平 ．保证设备的正常运转。 

维普资讯 http://www.cqvip.com 

http://www.cqvip.com

