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自动络筒机管纱处理输送装置及输送方法

(57)摘要

本发明提供一种自动络筒机管纱处理输送

装置及输送方法，包括：络筒机单锭、管纱处理装

置，所述管纱处理装置包括纱管托盘、圆皮带及

驱动装置、拨管装置、插管装置、第一生头机构、

第二生头机构及管纱处理输送通道，其特点是：

所述管纱处理装置中还包括第三生头机构，所述

第三生头机构设置在第一与第二生头机构之间

的位置。本发明设置三个生头装置全部位于CBF

上，三套生头装置生头不成功的管纱全部集中在

CBF处，便于挡车工处理，同时每个管纱都可以有

多次生头机会。其生头机构及管纱处理输送通道

设置布局合理，提高正常处理输送管纱能力，减

少管纱处理时挡车工所走的路径，提高挡车工的

看台能力。
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1.一种自动络筒机管纱处理输送装置，包括：络筒机单锭、管纱处理装置，所述管纱处

理装置包括纱管托盘、圆皮带及驱动装置、拨管装置、插管装置、第一生头机构、第二生头机

构及管纱处理输送通道，其特征在于，所述管纱处理装置中还包括第三生头机构，所述第三

生头机构设置在第一与第二生头机构之间的位置；所述管纱处理输送通道包括从单锭返回

通道、第一插管通道、第二插管通道、第一生头通道、第二生头通道、第三生头通道、第一生

头成功通道、第二生头成功通道、第三生头成功通道、生头成功汇合通道、第一生头不成功

通道、第二生头不成功通道、第三生头不成功通道、生头不成功汇合通道，所述从单锭返回

通道从所述络筒机单锭引出并经过所述拨管装置，然后分成两支分别与第一插管通道和第

二插管通道连接，第一插管通道分成两支分别与第一生头通道、第三生头通道连接，第一生

头通道经过所述第一生头机构后与第一生头成功通道连接，第一生头成功通道与生头成功

汇合通道连接，生头成功汇合通道与所述络筒机单锭，第三生头通道经过所述第三生头机

构后与第三生头成功通道连接，第三生头成功通道与第一生头成功通道；第二插管通道与

第二生头通道连接，第二生头通道经过所述第二生头机构后分别与第二生头成功通道和第

二生头不成功通道连接，第二生头成功通道与生头成功汇合通道连接，第二生头不成功通

道与从单锭返回通道连接；第一生头通道经过第一生头装置后另有一路接所述第一生头不

成功通道，第三生头通道经过第三生头装置后另有一路接所述第三生头不成功通道，第一

生头不成功通道及第三生头不成功通道的另一端与所述生头不成功汇合通道连接，生头不

成功汇合通道另一端与第二生头通道连接，所述插管装置包括设置所述第一插管通道上的

第一插管装置和设置所述第二插管通道上的第二插管装置。

2.按照权利要求1所述的自动络筒机管纱输送装置，其特征在于，所述第一插管通道一

侧设置第一、第三通道满传感器，所述第二生头通道一侧设置第二通道满传感器，第一、第

三通道满传感器以及第二通道满传感器分别与所述络筒机单锭中设置控制系统连接。

3.按照权利要求2所述的自动络筒机管纱输送装置，其特征在于，所述第三生头通道设

置在所述第一生头通道与第二生头通道之间。

4.一种如权利要求2或3所述的自动络筒机管纱处理输送装置的输送方法，其特征在

于，具体步骤包括：

（1）经拔管装置拔管后的空托盘优先进入第一插管通道，经第一插管通道上的第一插

管装置插管的托盘优先进入第一生头通道，经第一生头装置生头后，生头成功后管纱进入

第一生头成功通道，生头不成功的管纱进入第一生头不成功通道；

（2）当第一生头通道满时插管后的管纱会自动进入第三生头通道，经第三生头装置生

头后，生头成功的管纱进入第三生头成功通道，生头不成功的管纱进入第三生头不成功通

道；

（3）进入第一生头不成功通道和第三生头不成功通道的管纱汇合后再经第二生头通道

由第二生头装置生头；

（4）当第一、第三生头通道均满时触发第一、三通道满传感器，第一插管装置停止插管；

经拔管后的空托盘进入第三插管通道，依次进入第二生头通道，经第二生头装置生头后，生

头成功的管纱进入第二生头成功通道，生头不成功的管纱进入第二生头不成功通道，再由

第二生头装置生头。
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自动络筒机管纱处理输送装置及输送方法

技术领域

[0001] 本发明属于纺织设备制造技术领域，涉及自动络筒机的改进，具体说是一种自动

络筒机管纱处理输送装置及输送方法。

背景技术

[0002] 托盘式自动络筒机采用智能化纱库集中供纱。不用人工插管，仅需人工将细纱机

落满的管纱箱推至络筒机，就能络纱，实现了与细纱机的柔性连接；根据管纱需求量，自动

纱库振动盆调节振动间隔时间，确保管纱的及时喂给；管纱大小头判断装置自动识别管纱

大小头，然后由传送带送到导向定位装置，由管纱释放装置及导向定位装置准确有效地把

管纱落到托盘上。

[0003] 现有托盘式自动络筒机是由纱库振动盆输出的管纱经过大小头判断装置判断再

通过管纱释放装置及漏斗的定位作用插在下方的托盘上。随着管纱释放装置改进，插管速

度有了较大提高。通常自动络筒机管纱处理输送装置一般配备两套生头机构，目前，自动络

筒机纱锭数量有加大的趋势，每台车由常规的60锭向72锭或更高数量发展，目前也有自动

络筒机管纱处理输送装置配备三套生头机构，其中有两套生头装置位于CBF(管纱处理装

置)位置，另一套生头机构位于锭节后面，这样第三套生头装置生头不成功的管纱需要人工

处理时挡车工所走的路径较长，制约了挡车工的看台能力。

[0004] 目前具有两套生头机构的托盘式自动络筒机管管纱处理输送装置的平面布置图

见图1，其流程为：管纱经插管机构插管后首先进入第一生头通道进行生头，生头成功的进

入第一生头成功通道，生头不成功的进入第一生头不成功通道。当插管数量较多第一生头

通道来不及处理时，管纱就会自动进入第二生头通道，生头成功的进入第二生头成功通道，

生头不成功的进入第二生头不成功通道，第一生头不成功通道的管纱可以在适当的时候进

入第二生头通道进行第二次生头，生头成功进入第二生头成功通道，仍不成功的进入第二

生头不成功通道，经人工找头后和单锭返回的管纱一起经拨管和插管通道（此时的管纱只

通过不拔管不插管，空的纱管或残纱将由拔管装置拔走在插管装置处插管）再次进入第一

或第二生头通道生头。

[0005] 如何合理布置生头机构及管纱处理输送通道，使其结构设计合理，提高正常处理

输送管纱能力，减少管纱需要人工处理时挡车工所走的路径，提高挡车工的看台能力。这是

目前亟待解决的技术问题。

发明内容

[0006] 本发明为解决现有技术存在的上述问题和不足，提供一种自动络筒机管纱处理输

送装置及输送方法，其生头机构及管纱处理输送通道设置布局合理，提高正常处理输送管

纱能力，减少管纱处理时挡车工所走的路径，提高挡车工的看台能力。

[0007] 本发明的目的是通过以下技术方案实现的：

[0008] 一种自动络筒机管纱处理输送装置，包括：络筒机单锭、管纱处理装置，所述管纱
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处理装置包括纱管托盘、圆皮带及驱动装置、拨管装置、插管装置、第一生头机构、第二生头

机构及管纱处理输送通道，其特征在于，所述管纱处理装置中还包括第三生头机构，所述第

三生头机构设置在第一与第二生头机构之间的位置。

[0009] 对上述技术方案的改进：所述管纱处理输送通道包括从单锭返回通道、第一插管

通道、第二插管通道、第一生头通道、第二生头通道、第三生头通道、第一生头成功通道、第

二生头成功通道、第三生头成功通道、生头成功汇合通道、第一生头不成功通道、第二生头

不成功通道、第三生头不成功通道、生头不成功汇合通道，所述从单锭返回通道从所述络筒

机单锭引出并经过所述拨管装置，然后分成两支分别与第一插管通道和第二插管通道连

接，第一插管通道分成两支分别与第一生头通道、第三生头通道连接，第一生头通道经过所

述第一生头机构后与第一生头成功通道连接，第一生头成功通道与生头成功汇合通道连

接，生头成功汇合通道与所述络筒机单锭，第三生头通道经过所述第三生头机构后与第三

生头成功通道连接，第三生头成功通道与第一生头成功通道；第二插管通道与第二生头通

道连接，第二生头通道经过所述第二生头机构后分别与第二生头成功通道和第二生头不成

功通道连接，第二生头成功通道与生头成功汇合通道连接，第二生头不成功通道与从单锭

返回通道连接；第一生头通道经过第一生头装置后另有一路接所述第一生头不成功通道，

第三生头通道经过第三生头装置后另有一路接所述第三生头不成功通道，第一生头不成功

通道及第三生头不成功通道的另一端与所述生头不成功汇合通道连接，生头不成功汇合通

道另一端与第二生头通道连接，所述插管装置包括设置所述第一插管通道上的第一插管装

置和设置所述第二插管通道上的第二插管装置。

[0010] 对上述技术方案的进一步改进：所述第一插管通道一侧设置第一、第三通道满传

感器，所述第二生头通道一侧设置第二通道满传感器，第一、第三通道满传感器以及第二通

道满传感器分别与所述络筒机单锭中设置控制系统连接。

[0011] 对上述技术方案的进一步改进：所述第三生头通道设置在所述第一生头通道与第

二生头通道之间。

[0012] 一种上述自动络筒机管纱处理输送装置的输送方法，其特征在于，具体步骤包括：

[0013] （1）经拔管装置拔管后的空托盘优先进入第一插管通道，经第一插管通道上的第

一插管装置插管的托盘优先进入第一生头通道，经第一生头装置生头后，生头成功后管纱

进入第一生头成功通道，生头不成功的管纱进入第一生头不成功通道；

[0014] （2）当第一生头通道满时插管后的管纱会自动进入第三生头通道，经第三生头装

置生头后，生头成功的管纱进入第三生头成功通道，生头不成功的管纱进入第三生头不成

功通道；

[0015] （3）进入第一生头不成功通道和第三生头不成功通道的管纱汇合后再经第二生头

通道由第二生头装置生头；

[0016] （4）当第一、第三生头通道均满时触发第一、三通道满传感器，第一插管装置停止

插管；经拔管后的空托盘进入第三插管通道，依次进入第二生头通道，经第二生头装置生头

后，生头成功的管纱进入第二生头成功通道，生头不成功的管纱进入第二生头不成功通道，

再由第二生头装置生头。

[0017] 本发明的优点和积极效果是：

[0018] 本发明在管纱处理装置中增加了第三生头机构，且第三生头机构设置在第一与第
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二生头机构之间的位置。三套生头装置全部位于CBF上，三套生头装置生头不成功的管纱全

部集中在CBF处，便于挡车工处理，同时每个管纱都可以有多次生头机会。其生头机构及管

纱处理输送通道设置布局合理，可以提高正常处理输送管纱能力，减少管纱处理时挡车工

所走的路径，提高挡车工的看台能力。

附图说明

[0019] 图1为现有两生头机构的自动络筒机管纱处理输送装置的俯视图；

[0020] 图2为本发明一种自动络筒机管纱处理输送装置的俯视图。

实施方式

[0021] 以下结合附图和实施例对本发明作进一步详细描述：

[0022] 参见图2，本发明一种自动络筒机管纱输送装置的实施例，包括：络筒机单锭、管纱

处理装置，所述管纱处理装置包括纱管托盘、圆皮带及驱动装置、拨管装置、插管装置、第一

生头机构、第二生头机构及管纱处理输送通道，所述管纱处理装置中还包括第三生头机构，

所述第三生头机构设置在第一与第二生头机构之间的位置。

[0023] 具体而言：上述管纱处理输送通道包括从单锭返回通道、第一插管通道、第二插管

通道、第一生头通道、第二生头通道、第三生头通道、第一生头成功通道、第二生头成功通

道、第三生头成功通道、生头成功汇合通道、第一生头不成功通道、第二生头不成功通道、第

三生头不成功通道、生头不成功汇合通道，所述从单锭返回通道从所述络筒机单锭引出并

经过所述拨管装置，然后分成两支分别与第一插管通道和第二插管通道连接，第一插管通

道分成两支分别与第一生头通道、第三生头通道连接，第一生头通道经过所述第一生头机

构后与第一生头成功通道连接，第一生头成功通道与生头成功汇合通道连接，生头成功汇

合通道与所述络筒机单锭，第三生头通道经过所述第三生头机构后与第三生头成功通道连

接，第三生头成功通道与第一生头成功通道；第二插管通道与第二生头通道连接，第二生头

通道经过所述第二生头机构后分别与第二生头成功通道和第二生头不成功通道连接，第二

生头成功通道与生头成功汇合通道连接，第二生头不成功通道与从单锭返回通道连接；第

一生头通道经过第一生头装置后另有一路接所述第一生头不成功通道，第三生头通道经过

第三生头装置后另有一路接所述第三生头不成功通道，第一生头不成功通道及第三生头不

成功通道的另一端与所述生头不成功汇合通道连接，生头不成功汇合通道另一端与第二生

头通道连接，所述插管装置包括设置所述第一插管通道上的第一插管装置和设置所述第二

插管通道上的第二插管装置。

[0024] 上述第一插管通道一侧设置第一、第三通道满传感器，所述第二生头通道一侧设

置第二通道满传感器，第一、第三通道满传感器以及第二通道满传感器分别与所述络筒机

单锭中设置控制系统连接。

[0025] 上述第三生头通道设置在所述第一生头通道与第二生头通道之间。

[0026] 本发明一种上述自动络筒机管纱处理输送装置的输送方法的实施例，具体步骤包

括：

[0027] （1）经拔管装置拔管后的空托盘优先进入第一插管通道，经第一插管通道上的第

一插管装置插管的托盘优先进入第一生头通道，经第一生头装置生头后，生头成功后管纱

说　明　书 3/4 页

5

CN 106315140 B

5



进入第一生头成功通道，生头不成功的管纱进入第一生头不成功通道；

[0028] （2）当第一生头通道满时插管后的管纱会自动进入第三生头通道，经第三生头装

置生头后，生头成功的管纱进入第三生头成功通道，生头不成功的管纱进入第三生头不成

功通道；

[0029] （3）进入第一生头不成功通道和第三生头不成功通道的管纱汇合后再经第二生头

通道由第二生头装置生头；

[0030] （4）当第一、第三生头通道均满时触发第一、三通道满传感器，第一插管装置停止

插管；经拔管后的空托盘进入第三插管通道，依次进入第二生头通道，经第二生头装置生头

后，生头成功的管纱进入第二生头成功通道，生头不成功的管纱进入第二生头不成功通道，

再由第二生头装置生头。

[0031] 当然，上述说明并非是对发明的限制，本发明也并不限于上述举例，本技术领域的

普通技术人员，在本发明的实质范围内，所做出的变化、改型、添加或替换，也应属于本发明

的保护范围。
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