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一种原丝切向退解的玻璃纤维络纱纱架

(57)摘要

本发明涉及玻璃纤维制造技术应用领域，具

体涉及一种原丝切向退解的玻璃纤维络纱纱架，

包括：设置在放纱定位轮和收纱定位轮之间的张

力检测机构，其包括角度传感器、摆杆和活动滚

轮，活动滚轮搭放在放纱定位轮和收纱定位轮之

间的原丝上；摆杆的一端为定位端，其上设置角

度传感器，摆杆的另一端为自由端，其上设置活

动滚轮，所述角度传感器的信号输入端检测摆杆

摆动角度，信号输出端连接调速电机的控制端并

控制调速电机转速。本发明能有效消除原丝从原

丝筒轴向退解时加捻的现象，实现原丝无捻集

束，同时改善原丝的张力的均匀性和一致性，提

高了无捻纱的成带以及树脂的润湿和浸透性能。
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1.一种原丝切向退解的玻璃纤维络纱纱架，其特征在于，包括：

设置在放纱定位轮和收纱定位轮之间的张力检测机构，其包括角度传感器、摆杆和活

动滚轮，活动滚轮搭放在放纱定位轮和收纱定位轮之间的原丝上；摆杆的一端为定位端，其

上设置角度传感器，摆杆的另一端为自由端，其上设置活动滚轮，所述角度传感器的信号输

入端检测摆杆摆动角度，信号输出端连接调速电机的控制端并控制调速电机转速。

2.根据权利要求1所述的原丝切向退解的玻璃纤维络纱纱架，其特征在于，当原丝上的

张力大时，活动滚轮受到的托力大，就会被托起，从而带动摆杆转动角度也变大，当原丝上

的张力减小时，活动滚轮受到的托力就小，在自身重力的影响下，就会回落，从而使得摆杆

向着自然下垂的方向转动。

3.根据权利要求2所述的原丝切向退解的玻璃纤维络纱纱架，其特征在于，当原丝胀筒

上的原丝外退速度和络纱机机头上的合股纱绕入速度一致的时候，活动滚轮受到的力恒

定，摆杆不动。

4.根据权利要求1所述的原丝切向退解的玻璃纤维络纱纱架，其特征在于，当出现断纱

时，摆杆回落至垂直位置，调速电机整机停车。

5.根据权利要求1所述的原丝切向退解的玻璃纤维络纱纱架，其特征在于，当络纱长度

到定长后，调速机整机停车。

6.根据权利要求1所述的原丝切向退解的玻璃纤维络纱纱架，其特征在于，还包括配合

滚轮，配合滚轮、放纱定位轮和收纱定位轮呈三角排布。
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一种原丝切向退解的玻璃纤维络纱纱架

[0001] 本申请为申请日为2014年12月16日，申请号为201410774259.1的发明专利申请

《一种原丝切向退解的玻璃纤维络纱纱架》的分案申请。

技术领域

[0002] 本发明涉及玻璃纤维制造技术应用领域，具体涉及玻璃纤维络纱生产原丝筒沿切

线方向积极转动外退装置。

背景技术

[0003] 现有玻璃纤维络纱的原丝退解纱架包括：原丝摆放层，导纱器、张力器、断纱自停。

该纱架在应用时存在以下不足：原丝轴向退解，每退解一圈产生一个捻回，合股后纱线产生

扭转的现象，影响了无捻粗纱的成带性以及树脂的润湿和浸透；张力器调整张力的范围有

限，原丝合股后易产生松紧股现象；张力器有七处以上的滑动摩擦点，弯折点过多，弯折角

度过大，对原丝造成损伤大；断纱自停主要有机械式和光电式两种，这两种断纱自停如有毛

丝挡在原丝检测通道中，断纱自停就会失去作用，产生缺股。

发明内容

[0004] 本发明要解决的技术问题是现有的纱架采用轴向退解，合股后纱线容易产生扭转

现象；现有的纱架采用张力器，调整范围小，容易出现松紧股，多处滑动摩擦、弯折点多，容

易对原丝造成损害；断纱自停的方式会因为毛丝遮挡不被发现，产生缺股。

[0005] 为解决上述技术问题，本发明采用的方案是：一种玻璃纤维络纱纱架，包括导纱机

构及一个以上的放线单元；所述放线单元包括调速电机和原丝胀筒；调速电机带动原丝胀

筒旋转退纱，原丝胀筒上的原丝沿原丝胀筒的切线方向引出并经导纱机构导正方向后，合

股并卷绕到络纱机机头上。

[0006] 采用调速电机使原丝胀筒做主动旋转运动，再使得原丝沿原丝胀筒切线方向主动

积极外退，不会产生轴向退解时的扭转现象，从根本上去除了无捻粗纱生产过程中加捻的

问题和尾纱浪费问题。

[0007] 进一步，所述导纱机构包括放纱定位轮和收纱定位轮，放纱定位轮与原丝胀筒的

外公切线垂直。通过设置两个定位轮导正原丝的行走方向，且给原丝提供一定的拉力，结构

简单、制作容易，且由于没有使用张力器，减少原丝退解过程中的摩擦点，减弱的原丝的受

损程度。

[0008] 为实现断纱自停功能，所述放线单元还设有张力检测机构，该机构设置在放纱定

位轮和收纱定位轮之间，其包括角度传感器、摆杆和活动滚轮；摆杆的一端为定位端，其上

设置角度传感器，摆杆的另一端为自由端，其上设置活动滚轮，所述角度传感器的信号输入

端检测摆杆摆动角度，信号输出端连接调速电机的控制端并控制调速电机转速。活动滚轮

搭放在放纱定位轮和收纱定位轮之间的原丝上，当原丝上的张力大时，活动滚轮受到的托

力大，就会被托起，从而带动摆杆转动角度也变大，当原丝上的张力减小时，活动滚轮收到

说　明　书 1/3 页

3

CN 110980420 A

3



的托力就小，在自身重力的影响下，就会回落，从而使得摆杆向着自然下垂的方向转动，当

原丝胀筒上的原丝外退速度和并股卷筒上的原丝绕入速度一致的时候，活动滚轮受到的力

恒定，摆杆就会停留在一个角度不动，因此，通过设置角度传感器检测摆杆的转角，并及时

反馈到调速电机的控制器，即可实时控制原丝筒调速电机的转速，从而使原丝张力保持恒

定；张力检测机构同时也可以有断纱测量作用，当玻璃纤维络纱机的系统中出现断纱时，即

原丝失去张力，这时摆杆迅速回落至垂直的位置，所有调速电机立即实现整机停车，原丝胀

筒无惯性继续旋转送纱的现象；当络纱长度到定长后，调速电机同样实现整机停车。

[0009] 进一步，所述导纱机构还包括配合滚轮，配合滚轮、放纱定位轮和收纱定位轮呈三

角排布。设置配合滚轮，虽然增加了原丝走向的弯折点，但是可以对活动滚轮提供更稳定的

托力，使得张力的检测更准确。

[0010] 本发明具有以下有益效果：它能有效消除原丝从原丝筒外退时随机加捻的现象，

实现原丝无捻集束，同时改善原丝的张力的均匀性和一致性，提高了无捻纱的成带以及树

脂的润湿和浸透性能。

附图说明

[0011] 图1为本发明的结构示意图。

具体实施方式

[0012] 如图1所示，本发明包括导纱机构和一个以上的放线单元；所述放线单元包括调速

电机和原丝胀筒1；调速电机带动原丝胀筒1旋转退纱，原丝胀筒1上的原丝沿原丝胀筒1的

切线方向引出并经导纱机构导正方向后，合股并卷绕到络纱机机头上4。

[0013] 所述导纱机构包括放纱定位轮3、配合滚轮5和收纱定位轮8，放纱定位轮3与原丝

胀筒1的外公切线垂直，配合滚轮5、放纱定位轮3和收纱定位轮8呈三角排布。

[0014] 所述放线单元还设有张力检测机构，该机构设置在放纱定位轮3和收纱定位轮8之

间，其包括角度传感器2、摆杆7和活动滚轮6；摆杆7的一端为定位端，其上设置角度传感器

2，该端也是摆杆7的旋转轴心，摆杆7的另一端为自由端，其上设置活动滚轮6，所述角度传

感器2的信号输入端检测摆杆7摆动角度，信号输出端连接调速电机的控制端并控制调速电

机转速。

[0015] 由于本发明采用调速电机使原丝胀筒1做主动旋转运动，再使得原丝沿原丝胀筒1

切线方向主动积极外退，络纱机机头4收卷，不会产生轴向退解时的扭转现象，从根本上去

除了无捻粗纱生产过程中加捻的问题和尾纱浪费问题。

[0016] 通过设置三个定位轮导正原丝的行走方向，且给原丝提供稳定的拉力，结构简单、

制作容易，且由于没有使用张力器，避免出现松紧股和损害原丝的现象。

[0017] 通过设置张力检测机构，实现了断纱自停功能，在生产中，只有当原丝胀筒1上原

丝的外退速度和，络纱机机头4上的原丝绕入速度一致的时候，才能实现不松不紧的无捻粗

纱，然而，现实中却是，络纱机机头4上的原丝绕入速度是恒定的，但是原丝胀筒1上原丝的

外退速度却时刻在改变，且忽大忽小，因此，本发明为了实时调控原丝胀筒1的转速，设计将

活动滚轮6搭放在放纱定位轮3和收纱定位轮8之间的原丝上，当原丝上的张力大时，活动滚

轮6受到的托力大，就会被托起，从而带动摆杆7转动角度也变大，此时，需要加快原丝胀筒1
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的转速，加快放丝；当原丝上的张力减小时，活动滚轮6受到的托力就小，在自身重力的影响

下，就会回落，从而使得摆杆7向着自然下垂的方向转动，此时，就要减缓原丝胀筒1的转速，

减缓放丝；当原丝胀筒1上的原丝外退速度和络纱机机头4上的合股纱绕入速度一致的时

候，活动滚轮6受到的力恒定，摆杆7就会停留在一个角度不动，此时，无需调整原丝胀筒1的

转速；因此，通过设置角度传感器2检测摆杆7的转角，并及时反馈到调速电机的控制器，即

可实时控制调速电机的转速，从而使原丝张力保持恒定；张力检测机构同时也可以有断纱

测量作用，当玻璃纤维络纱机的系统中出现断纱时，即原丝失去张力，这时摆杆7迅速回落

至垂直的位置，所有调速电机立即实现整机停车，原丝胀筒1无惯性继续旋转送纱的现象；

当络纱长度到定长后，调速电机同样实现整机停车。

[0018] 系统安装完成后即可开始无捻并纱生产，生产过程中若出现任意一根或数根断

丝，这时角度传感器2即给出零张力信号，系统瞬间实现停机。络纱长度到定长后，电机立即

停止转动，无惯性继续旋转送纱的现象。
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图1
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