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前   言 
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喷气涡流纺值车工操作规程 

1  范围 

本文件确立了喷气涡流纺值车工的工作内容、操作要求以及考核定级办法。 

本文件适用于喷气涡流纺值车工操作技术培训及考核 。 

2  规范性引用文件 

本文件没有规范性引用文件。 

3  术语和定义 

本文件没有需要界定的术语和定义。 

4  操作任务 

值车工的任务是使用好所看管的喷气涡流纺机台，处理好红灯、换条、上纸管，做好清洁、收落棉、

回丝和现场管理工作，做好质量把关和机械把关工作。值车工作中贯穿实践“8S管理”理念（参见附录

A），按照操作法有效控制值车过程的每一个环节，提高生产效率、降低成本，保证产品质量以及人机安

全。 

5  工作内容与要求 

5.1  交班 

交班者要认真检查本班内与岗位职责有关的所有工作，主动负责地向接班者交接工作，具体要求如

下： 

a)  做到交清、讲明、彻底、不隐瞒，做好交接记录； 

b)  做好交班前的清洁工作，定位存放公用工具； 

c)  认真填写好交班记录，讲明本班的生产实际情况，包括当班的生产计划安排、品种变化、工艺

调整、设备运转状态、设备故障与异常及修复情况、专件器材更换、揩车交接、原料变化、机后条子的

存量及换条、红灯情况； 

d)  整理好分段，处理好红灯，机械空锭要向接班者讲明原因； 

e)  做好现场管理及机台周围的清整洁工作，收清并定位存放好落棉和回丝。 

5.2  接班 

接班者以检查为主，做到了解、检查、不敷衍，主动进行交接，具体要求如下： 

a)  提前20分钟到岗，主动了解上一班的生产运行情况和计划完成情况，对上一班遗留的问题，认

真检查、复查，做到心中有数，便于本班继续处理； 
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b)  仔细检查交接记录，清楚了解每一项记录，逐台检查面板显示的纱疵记录、效率运行情况，检

查是否出现数字异常，检查落棉和回丝是否异常； 

c)  逐台检查所接机台车面、关键清洁部位以及区域内地面的清洁情况； 

d)  检查所接机台的品种与标识是否一致，检查错支和错筒； 

e)  检查设备外观和专件有无缺损； 

f)  检查清洁工具是否齐全并按要求定位存放； 

g)  接班过程中要认真负责，不弄虚作假。 

5.3  开车 

开车的操作流程如下： 

a)  打开主开关；  

b)  打开驱动端架内的气阀，打开机台内的压缩空气供应。在按启动按钮之前，要确保机台的前面

和后面都没有人员在此区域内，若被卷进罗拉则非常危险； 

c)  按照开车规程完成操作前检查；  

d)  按下主机机架上的启动按钮；  

e)  逐锭完成所有纺纱单锭的棉条供应，然后固定牵伸摇架手柄，使每个纺纱单锭进入小机等候状

态；  

f)  按下捻接小机和AD小机上的启动按钮，机台将会转入自动模式；  

g)  按下筒管库上的操作按钮，机台将会转入自动模式。在纺纱操作启动前要将机台预热15分钟。 

5.4  关车 

关车的操作流程如下：  

a)  按下捻接小机上的停止按钮，将小机停在所选择的位置。如在捻接操作过程中按下停止按钮，

小机则在捻接动作完成之后停止运转； 

b)  按下全锭剪切按钮来同时中断所有纺纱装置的纺纱操作； 

c)  抬起摇架手柄，解除所有纺纱单锭的牵伸摇架压力； 

d)  按下停止按钮，将电机停止运转； 

e)  关闭驱动端架内的阀门，然后切断机台内的压缩气体供应； 

f)  关闭总开关。 

5.5  紧急停车及复位 

如果机台在纺纱进行当中遇到紧急情况需要停止运转，要按照以下步骤紧急停止机台运转： 

a)  拉动紧急停止拉绳。取消操作时要把紧急停止开关上的蓝色旋钮置于 “I” 位置，然后按下报

警器复位按钮； 

b)  按下紧急停止开关上的红色旋钮。取消操作时要把紧急停止开关上的蓝色旋钮置于“I”位置，

然后按下报警器复位按钮；  

c)  按下停止按钮； 

d)  关闭总开关。发生严重故障时，如故障没有消除,即使按下报警复位按钮也不能解除报警。请先

消除故障原因再解除报警。 

5.6  巡回 

5.6.1  遵循原则 

5.6.1.1  主动性 



T/CCTA 10102—2025 

3 

“主动性”指充分发挥值车工的主观能动性，在巡回工作中要主次分明，突出重点，做到有条不紊，

忙而不乱。 

5.6.1.2  灵活性 

“灵活性”是指清洁工作要分“轻、重、缓、急”，要有计划地把清洁工作安排到各个巡回中去完

成。按照先易后难、先急后缓、先近后远的原则，做到“三先三后”。“先易后难”，是指先处理简单

的红灯，后处理复杂的红灯。在出现跑空锭或红灯时，应先处理红灯，后换棉条；“先急后缓”，是指

先处理落筒小车和捻结小车报警的红灯，后处理一般情况的红灯；“先近后远”，是指处理红灯时应遵

循先近后远的原则。 

5.6.1.3  计划性 

“计划性”是指要掌握红灯规律，分清轻重缓急，主动安排各项工作。对所看机台运行状态以及所

纺品种的要求、产量要求等要了解清楚，做到心中有数，有的放矢。将各项工作合理均衡地安排到每一

个巡回中去做，减少巡回时间差异，均匀劳动强度。 

5.6.2  要求 

巡回操作的具体要求是： 

a)  在红灯少的情况下按规定做好机台、牵伸区、传送带、AD落纱小机、车头车尾清洁、纱管标识

（如责任号）。在红灯多的情况下尽量少做或不做清洁，集中处理红灯。 

b)  棉条分段，即按照棉条满筒定长分4段~8段，依次递减形式，使换条工作均衡地分配在每个巡回

中去完成，便于更好地组织计划全面工作。 

c)  棉条分段控制范围，掌握在12锭~24锭为一段；根据棉条使用情况，合理掌握在巡回中换条，保

证分段整齐；如遇棉条分段不正常情况，可运用掐补棉条的方法，随时调整，防止跑空锭。 

5.6.3  巡回路线 

严格按照规定的巡回时间和巡回路线，速度要快，巡回目光要正确。合理均衡地把各项任务分配到

巡回工作中，主动掌握生产变化规律，正确处理好接头、换棉条、清洁、防捉疵点等各项工作，合理掌

握巡回时间，有计划安排各项工作。做到既不能重复巡回，又不要出现巡回漏项。值车工可以采用“∞”

字形和“S”巡回路线，机前机后都要兼顾，巡回起止点必须汇交于一点。可根据设备具体排列实际确定，

一旦确定，不要轻易修改。 

5.6.4  操作要诀 

值车工在巡回工作中，执行“眼看、耳听、鼻闻、手勤”八字要诀。具体描述如下： 

a)  “眼看”即认真观察设备的运行状况，要对设备上面的各类显示装置、压力计等的实际情况做

到心中有数，要查看飞翼等通道是否挂花、仔细观察棉条通道有无挂花现象,认真观察筒纱成型，发现成

型不良及时取下换管； 

b)  “耳听”即仔细听设备包括机械、电气等系统有无异响； 

c)  “鼻闻”即鼻闻生产现场有无因燃烧、摩擦等原因引起的糊味； 

d)  “手勤”即在遵守操作规程前提下，及时做好相关红灯、捉疵防疵及清洁工作。 

5.6.5  巡回工作案例 

5.6.5.1  巡回工作时间 
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    值车工按照一定的巡回路线和巡回规律进行工作，加强巡回中预见性、计划性、灵活性。巡回起

止，是指同一车道车头起点也是终点（右手边开始）。巡回时间见表 1。 

表 1  巡回时间 

看台数 
时 间（分钟） 

巡回一遍/不换条 巡回一遍/单台换条 

4 5~10  15~20  

5 7~12  20~25  

6 9~14  30~35  

8 11~16  40~50  

注：不同品种难易程度不同，时间上会存在差异，仅供参考。 

5.6.5.2  巡回路线 

巡回路线采用“∞”字和“S”巡回，机前机后兼顾。以看管 3 台~8 台车的车档巡回路线为例，如

下图 1至图 5所示。 

 

或 

 
图 1  看管 3台车的车档巡回路线 

 

或 
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图 2  看管 4台车的车档巡回路线 

 

                                    或  

 

图 3  看管 5台车的车档巡回路线 
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或 

 

图 4  看管 6台车的车档巡回路线 

 

图 5  看管 8台车的车档巡回路线 
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5.7  清洁 

5.7.1  操作要求 

清洁工作需要分清“轻、重、缓、急”，有计划地把清洁工作安排并贯穿到巡回中去完成。要求值车

工做到机前清洁和机后清洁相结合，机台和地面的清洁相结合，防疵、捉疵工作相结合。值车工必须严

格执行清洁图表，认真做到“六定”，即定项目、定次数、定时间、定工具、定方法、定要求。清洁工作

掌握以下要点： 

a)  从上到下、由里到外、自左到右或自右到左的原则； 

b)  扫车动作要稳，毛刷不飘，不扑打，要防止在清洁过程中造成人为疵点； 

c)  注意主次，分清段落，做到彻底干净，不重复、不漏扫，棉条通道部分要勤抹勤擦； 

d)  凡是容易造成事故以及因做清洁时影响产品质量的部位，要仔细清洁； 

e)  地面清洁要以巡回顺序作为基础，掌握拖把推、笤帚扫、平扫的方法，严禁拍打。 

5.7.2  清洁度考核 

机台清洁及机台周围清洁进度表见表 2。 

表 2  机台及机台周围清洁进度表 

项目 次数 清洁工具 清洁方法 责任人 要求 

筒纱输送带 每班一次 毛刷 扫 值车工 无灰尘 

机后条筒地面 随时 拖把，扫把 扫 值车工 无积花 

车头、车尾四周 随时 
拖把、毛刷，

扫把 
扫 值车工 无积花 

导条架、后车面及

喷油管道 1/3 
每班一次 菊花棒、手 捻、摘 值车工 无挂花 

牵伸部位 
细支每班一次，

粗支每班两次 

菊花棒、清洁

枪 
捻、擦 值车工 牵伸无花毛 

加油装置小车 每班一次 毛刷、手 扫、擦 值车工 彻底 

机后导条架 1/3 每班一次 清洁枪 捻 值车工 彻底 

马达风扇滤网 每班一次 手、毛刷 扫、抹 值车工 无飞花 

地面 随时 
拖把、扫把、

簸箕 
拖 值车工 无飞花 

皮辊轴缠花 随时 手、菊花棒 扒、捻 值车工 无缠花 

5.8  防疵捉疵 

5.8.1  五防 
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“五防”内容包括： 

a)  预防接头疵点，提高接头质量，机后接头前要检查棉条质量，注意油污、回丝、飞花附入，油

手不接头； 

b)  预防换条疵点，机后更换棉条及接头要掌握接头要领，保证接头质量。留意条筒及边缘异常，

防止棉条拉毛，预防尘杂，飞花带入棉条内等情况； 

c)  预防清洁疵点，严格按清洁进度和清洁要求做，防止棉条通道飞花附入造成纱疵； 

d)  预防专件器材不良原因造成的疵点，如皮辊皮圈状态不良等； 

e)  预防坏筒疵点，在巡回过程中要仔细观察筒子运行是否正常，防止产生坏筒纱。 

5.8.2  三捉 

“三捉”内容包括： 

a)  捉棉条疵点，巡回换棉条、接头时，注意粗细条、错筒条及飞花附入等，一旦发现及时“捉”

出，并观察周边条子是否有同类问题，及时通知轮班长并及时更换棉条，通知轮班长追踪处理； 

b)  捉机械疵点，处理频繁出现的红灯时，及时查看设备专件器材有无异常，如皮辊皮圈等； 

c)  捉坏筒子纱，利用巡回、接头、做清洁的时间，及时拿下成形不良的纱，及时更换筒管。 

5.9  接头与伸头 

5.9.1  接头查找内容   

查棉条、查纺纱通道（上下皮圈、后罗拉、后皮辊、输出罗拉、锭翼）、查筒纱疵点。 

5.9.2  人工伸头 

人工伸头操作步骤如下： 

a)  右手拿住纸管，左手拇、食指捏住筒纱上的纱线约 10厘米，从纸管大头一侧放入纸管内，并用

左手拇指压住纱线，右手向右拉动卷曲摇架手柄将纸管放在摇架上； 

b)  左手拇、食指捏住纱线靠近纸管色头内侧，右手从纸管下面往上转动纸管缠 3圈~5圈纱尾； 

c)  左手拇食指提起纱线放在经纬剪纱器上，MWS 861机型右手抬起摇架下方的释放杆使纸管靠

近滚筒旋转 3秒~5秒，左手将纱线拽断即可； 

d)  MWS 870机型按下面板上“Fn”按钮锁定，再同时按下红色和灰色按钮，即可直接伸头。 

5.9.3  棉条断头处理 

先把棉条放入喇叭口，按黑色按钮输送，棉条顺利进入牵伸，再点灰色按钮吹气清洁纺纱通道，最

后把筒子扯下一段纱线（约 2米），开始纺纱；如果缠皮辊、皮圈需要抬摇架处理条子的，条子穿过集棉

器不得超过 0.5厘米；在需要打断头掀摇架时，861机型要先拉张力罗拉上部的导纱钩打断头，MVS 870

机型按面板上的红色按钮切断纱线再掀摇架，不可在没有打断头时直接掀摇架。 

5.9.4  处理红灯 

5.9.4.1  若发生亮红灯断头时，找出筒纱上的纱头，先扯下一段纱线（约2米左右）后，做耐磨度查看

纱线条干、强力，然后再看棉条、牵伸部位、皮辊、皮圈是否缠花异常，一切正常后再开始纺纱。 

5.9.4.2  若发生清纱器频繁红灯时，找出筒纱上的纱头，先扯下一段纱线（约 2米左右）后，做耐磨度

查看纱线条干、强力，然后再看棉条、牵伸部位、皮辊、皮圈是否异常，并用眼看和手触的方法查看纺

锭及皮辊、皮圈，纺锭是否有损伤，如有损伤需保全检查纺锭并更换，一切正常后再开始纺纱。 

5.9.5  机后巡回目光运用 
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查看导条轮挂花、棉条不过导条轮、处理破毛条及交叉条等。 

5.10  换条、换蜡块、收筒纱 

5.10.1  换条 

换条操作要求具体如下： 

a)  值车工首先看好备条区的品种及筒号，根据车尾标识上的品种及筒号去备条区推条子； 

b)  带好套袖将段内 20厘米以下的条子换下； 

c)  换棉条时查条子，目测、触感棉条是否错支； 

d)  换条子时掐条头、条尾 50厘米； 

e)  棉条接头时注意不允许倒包头； 

f)  将空筒送回备条区。 

5.10.2  换蜡块 

单锭操作面板出现黄灯闪烁时，打开蜡盒上固定蜡块的卡扣，取下剩余蜡片，按要求将新蜡块圆头

朝内装好，换下的蜡片定置放好。 

5.10.3  收筒纱 

收筒纱的要求具体如下： 

a)  对于要做耐磨度试验的品种，满纱落纱后检查弱捻和包缠不良情况； 

b)  用笔在纸管内侧写好机台号或贴好机台号标识，实验员收走进行测试； 

c)  遇上特殊品种需要贴品种标签的则将标签贴在纸管内侧； 

d)  输送带上的筒纱检查无误后启动传送带，检查把关筒纱质量（污染、网纱、坏管、错管、成型

不良等），纱尾整齐。有自动包装线的直接输送到打包区进行打包，若无自动包装线则人工捡纱放在纱架

上由值车工推到指定位置放置。 

5.11  机后棉条接头 

5.11.1  竹扦接头上抽法 

5.11.1.1  操作要点 

扦接头上抽法的基本要点：撕条头、条尾时，纤维要平直、稀薄，均匀松散，搭头长度适当，竹扦

粗细合适，包头里松外紧，不粗、不细、不脱头。 

5.11.1.2  操作步骤 

5.11.1.2.1  分撕条尾 

见图 6，取竹扦夹于右手虎口预备接头，右手拿起条尾，左手顺势托住，找出正面，右手小指、无名

指托住棉条的尾端，将棉条平摊在左手四个手指上，保持纤维平直。右手小指、无名指弯向手心，将条

尾握住，手背向上，左手拇指尖插入棉条缝内中指第二关节处，右手拇、食指捏住另一边。手背外转 90

度，剥开棉条，中指在剥开的棉条底下弯向手掌，中指尖端顶在拇指根部，拇食指捏住棉条外边位于中

指第二关节处，拇指平伸，与中指形成一直线钳口。剥开的棉条平摊在左手四个手指上，左手拇指按在

中、食指之间的棉条上，形成另一钳口，两对钳口必须平行，并与棉条垂直，距离 8厘米左右。 

撕头前左手无名指、小指稍向后移，离开棉条，两手握持棉条处不要夹的太紧，并使棉条在一水平

面上，右手沿水平方向徐徐移动撕断棉条，使撕出的条尾松散、稀薄、均匀、纤维平直、须绒长。 
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图 6  分撕条尾操作示范 

5.11.1.2.2  撕条头 

见图 7，右手拇、食、中指拿起满筒的条头，中食指呈垂直方向。拿时要拿扁面，左手中指在外，食

指、无名指、小指在内夹住棉条，右手拇、食指捏住棉条一边（左边），中指顺拇指方向，拨棉条移动至

拇指根处，剥开棉条，手背向上，拇指与中指夹住棉条头，形成另一直线钳口，两对钳口距离 8厘米左

右为宜，使棉条在同一平面上，夹住处（位置）与棉条垂直，然后右手按垂直方向徐徐向上移动，撕断

棉条，留在左手的棉条条头成平直、均匀、松散的形状，撕下的条头放在围裙口袋内。 
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图 7  分撕条头操作示范 

5.11.1.2.3  搭头 

见图 8，左手无名指、小指弯曲，右手中指紧靠在左手中指下面，两手中指平行，棉条夹于右手中

指、无名指之间，拇指按在左手中指处棉条上，徐徐向下抽拉棉条。在抽条时，将右手食指放在原来左

手中指处，用右手拇、食指拿住条头脱开左手。 

左手食指向上移，使条尾基本与小指平齐，右手将条头靠在左手指尖一边平搭在条尾上，搭头时右

手拇指、食指拿住条尾右边，条尾右边比条头宽约 0.3厘米,左边宽约 0.6厘米，便于包卷。搭头长度 5

厘米左右，一般不超过中指。搭头时纤维要平直，并用左手拇指抹一二下，抹平纤维使条头与条尾粘附。

左手食指移回，四指并拢。 
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图 8  搭头操作示范 

5.11.1.2.4  包卷 

见图 9，右手拿竹扦上端，将竹扦下端平压在左手靠近小指尖边的棉条头上，竹扦与棉条平行，下

端与小指平齐或略长。左手拇指放在中指、无名指之间搭头处右侧，按住棉条包住竹扦，向左转动棉条

宽度的三分之一。转动时竹扦必须紧靠四指，然后左手拇指离开棉条，右手拇、食、中三指继续转动竹

扦到卷完为止。捻竹扦时左手小指、无名指、中指随竹扦转动自然弯向手掌，食指向后上方翘起。 

 

图 9  包卷操作示范 

5.11.1.2.5  抽扦 
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见图 10，包卷完毕，左手小指轻轻按住棉条，无名指起辅助作用，右手将竹扦向上抽出，抽出方向

平行于棉条。剥条时右手拿头时，大把或夹于中指、无名指上均可；剥条时左手拿头时，拇指位于中指

或无名指均可。 撕头时，左手无名指、小指后移或不移均可。 

 

图 10  抽扦操作示范 

5.11.2  人工打结法 

为了避免值车工因追求操作速度，不顾及接头质量，造成人为粗细条，也可采用机后棉条人工打结

法，所打的“结”在进入喇叭口位置处时会断头，再重新人工伸头。打“结”质量做到既能在喇叭口处

有效断头，又能减少棉条浪费。 

人工打结方法，步骤为：找头→绕圈→穿条→打结。具体操作参考下图 11，按照打结顺序排列。 

找头：取一筒新的棉条把接头处留 50厘米垂在筒的边缘，从需要更换棉条的条筒里抬起棉条找到棉

条尾部留 50厘米长度握在手中，把少的棉条放在满筒上，同时把棉条尾部和需要接的条子一起垂在条筒

边缘。 

绕圈：左手拿起一根棉条，绕在拇指和食指上形成一个“8”字形 ，大小如一元硬币。 
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穿条：右手拿起另一根棉条的 25厘米处，把棉条对折，再把对折好的棉条穿过另一根“8”字形棉

条的两个眼。 

打结：拉动“8”字形棉条的尾端，收紧棉条，完成打结。 

 

a) 

 

b) 
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c) 

 

d)      
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e)   

图11  人工打结法操作示范 

6  技术操作测定与考核 

6.1  测定时间 

根据看管机台数量等实际情况确定测定时间。 

6.2  考核内容 

考核内容包括： 

a)  巡回中不漏掉应该认真查看的部位； 

b)  走错巡回路线； 

c)  巡回时忘拿清洁工具，进车档又退回重拿； 

d)  清扫机台不净，指清扫机台时漏项； 

e)  清洁地面不彻底； 

f)  机后棉条落地后不捡； 

g)  因操作不良造成疵点嵌入通道，因机械、电气等原因造成的除外； 

h)  因值车工原因造成机后棉条脱节，产生空锭； 

i)  不执行安全操作规程，用手触摸危险传动部位； 

j)  清洁起止点不符，未按清洁起点操作； 

k)  清洁顺序不符，顺序颠倒，不按要求操作； 

l)  测定超过规定时间； 

m)  因清洁方法错误造成疵点； 

n)  蜡块更换不及时； 

o)  当设备发生故障，不及时与轮班组长联系； 
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p)  不及时掐出疵点棉条； 

q)  出现清洁漏项； 

r)  未按清洁要求使用工具以及顺序； 

s)  未清洁工具； 

t)  未执行安全操作规程； 

u)  棉条错筒，如有棉条错筒未发现拔出； 

v)  棉条分段不清； 

w)  棉条分段不符合要求，换条方法不对； 

x)  不及时处理沾缠问题。 

6.3  技术测定 

6.3.1  单项操作测定 

6.3.1.1  操作要求 

采用机后棉条接头，具体操作要求如下： 

a）  棉条接头考核数量，测定 2遍，每次测 5根，取好的一次成绩考核； 

b）  棉条接头从手触棉条开始计时，到接完第五个头手离开止表； 

c）  在机后车上直接操作； 

d）  每个接头动作必须完整，回花放口袋内； 

e）  时间控制在 50秒内； 

f）  机前设备电清检测，不断头为合格。 

6.3.1.2  质量评分标准 

在质量合格的基础上速度比标准每快 1秒加 0.02分，速度比标准每慢一秒减 0.02分，棉条接头质

量一个不合格最多扣 1分，脱头每根扣 2分。定级标准见表 3。 

表 3  单项定级标准 

级别 优级 一级 二级 三级 

分数 99 97 96 95 

6.3.2  全项操作测定 

6.3.2.1  操作要求 

6.3.2.1.1  巡回路线，采用“∞”字或“S”字巡回法，具体要求如下： 

a)  巡回起止点，同一车道车头起点也是终点（右手边开始）； 

b)  巡回测定扣分，一个锭子上出现两种扣分情况，以扣分重的一项考核，不双重扣分； 

c)  路线走错、回头路，以进车道脚踩第一个锭子为准，每次扣 0.5分。若机后断棉条，红灯在车

头、车尾三分之一处，机后递棉条，不算回头路； 

d)  巡回时间：标准 50分钟（例如值 8台车），每个巡回 10分钟。每超标准 15秒扣 0.1、不足 15

秒不扣、以此类推； 

e)  执行四个巡回，第一个巡查皮辊 1/2、写纸管 5个/台，处理红灯（每个巡回红灯基数为 15个，

超一个加 5 秒，不够不扣时间）；第二个巡擦传送带 1 台、AD 小机 1 台、小飞翼一面，写纸管 5 个/台，

处理红灯；第三个巡回做牵伸区清洁 1/4，写纸管 5 个/台，处理红灯；第四个巡回做机前车面、摇架、

罗拉防护罩、面板清洁 1/2，写纸管 5个/台，处理红灯。 
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6.3.2.1.2  机前巡回目光运用，指进出车道执行“四看”，否则每次扣 0.5分，“四看”分别是： 

a)  进车道全面看，查看是否有 AD落纱小机和捻洁小机报警情况； 

b)  进了车道分段看，先右后左便于看清筒纱疵点； 

c)  做清洁工作周围看，注意周围断头； 

d)  出车道回头看， 回头看清断头及紧急情况。 

6.3.2.1.3  执行“三先三后”，该操作是值车工的工作重点，若不执行每次扣 0.2分。“三先三后”是： 

a)  先易后难：先处理简单的断头，后处理复杂的断头，出现跑空筒和断头时，应先处理断头，后

换棉条； 

b)  先紧急后一般：先处理 AD小机和捻结小机报警断头，后处理一般的断头； 

c)  先近后远：处理断头时应遵循先近后远的原则。 

6.3.2.2  质量评分标准 

全项操作测定定级标准见表 4。 

表 4  全项操作测定定级标准 

优级 一级 二级 三级 

98分及以上 95 92 90 

6.3.3  接头操作考核 

简单头，是指所有正常接头。复杂头，是指不正常的接头，如穿棉条、缠皮辊、缠罗拉（需掀摇架）、

张力罗拉缠纱等。接头操作的考核要求如下： 

a)  连续断头 3次及以上断头而不检查原因，第二巡回不示意裁判老师的，每锭扣 0.2分； 

b)  凡因值车工操作不良而造成的断头算人为断头（清洁不彻底而造成的断头，计算人为断头每个

扣 0.2分，造成的纱疵计算人为纱疵，每个扣 0.2分，以测定时看见为准）； 

c)  执行接头“三查”，即查棉条、查纺纱通道（上下皮圈、后罗拉、后皮辊、锭翼）、查筒纱疵点。

接头不查，每次扣分 0.1分； 

d)  车尾纸管库纸管不能少于 1列，少 1个扣 0.01分。  

6.3.4  清洁操作考核 

清洁操作考核要求如下： 

a)  测定时规定的清洁数量没做算漏项每次扣 0.5分，没做完按每个锭子的百分比扣分； 

b)  值车工每做完一项清洁项目后，教练员应及时抽查，抽查后发现有问题的，每处扣 0.2分； 

c)  在清洁工作中，要做到六不落地，落地不捡，每次扣 0.1分。 

7  安全操作 

7.1  基本要求 

7.1.1  上岗前佩戴好工作帽，规范使用好劳动保护用品，头发盘扎进帽子里面，严禁长发外露；严禁在

生产车间内梳理头发；严禁穿拖鞋、高跟鞋、黑色裤子、裙子、围巾、丝巾上岗。 

7.1.2  非工作需要或个人急需，不得随意使用手机。 

7.1.3  严禁携带打火机等易燃品进入生产区域。 

7.1.4  严禁酒后进入生产区域进行作业。 

7.1.5  严禁在生产区域，追逐打闹，大声喧哗。 
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7.2  班中操作安全 

7.2.1  在处理喷嘴吸风口、针座、纺锭、下皮圈、下肖棒堵塞时，须用专用的毛刷或竹签在确保安全的

前提下进行。 

7.2.2  值车工在开车情况下严禁私自更换下皮圈，否则会造成手被罗拉夹住，导致伤手事故；严禁用手

或任何坚硬物体触碰正在运行的筒纱、导纱嘴、槽筒及罗拉等；如遇前后罗拉、槽筒缠绕纱线或纤维，

必须通知机修处理；前后皮辊、后罗拉、上皮圈、前皮辊上吸风口、后罗拉同步带缠有纤维时，停止单

锭后再进行处理。 

7.2.3  值车工严禁在机台单锭面板前拖拽棉条或从机台后面将棉条抛向机前，否则棉条落地时，有将

手带入旋转的罗拉或将棉条缠入罗拉风险，造成严重人身或设备伤害，应从机台后面的条桶处去除不良

棉条，将棉条牵引到喇叭口处。        

7.2.4  如遇排回花装置失灵，应立即找保全工处理，严禁挡车工私自抬起重锤，造成重锤突然上升将手

卡住。 

7.2.5  机器运转状态下，手动清理回花后，先关上箱门，再转换为自动模式，严禁箱门没关就转换为自

动模式，否则巨大的负压使箱门突然关闭会造成人身伤害。 

7.2.6  任何情况下严禁将手指放入前罗拉和喷嘴座之间，防止手指被夹住造成伤害。 

7.2.7  在纺纱单锭的前面作业时，先按下锭位的红色停止按钮，等针座与纺锭分离后再进行作业，不允

许直接抬摇架，机前作业时，要注意观察 AD小机及时避让。 

7.2.8  值车工处理罗拉、皮圈缠花，必须关闭单锭抬起摇架，使用毛刷，不允许用手直接摘取。 

7.2.9  不允许机前扯条子，不允许直接用手拿条子处理牵伸部位异常及报警，机后穿条子不得超过喇 

叭口。 

7.2.10  禁止用手从上方直接触碰断头后所转动的筒纱，必须要用手掌心从下方向上慢慢将筒纱停止。 

7.2.11  机台在运转中如果要处理张力罗拉后挂花等情况，要先把两侧的捻结小机关掉，避免小机意外

撞击伤人。 

7.2.12  在使用机台尾部滤尘收集箱的手动功能收取滤尘时，要注意不要在打开门的状态下按操作按钮，

以防止门突然关闭伤人；取回丝后先关上回丝箱门，再把旁路手柄返回到正常运转位置（垂直状态），否

则门突然关闭，十分危险。 

7.2.13  单锭报警需要去除棉条时，要从机后去除，机前去除会因操作不当，棉条缠入罗拉，可能会将

手同时缠入罗拉，造成人员受伤和机器损伤。 

7.2.14  处理红灯后，手要从纱的外向去触碰筒纱使其停止，扯掉不合格的纱头后复位红灯，等待捻接

小机自动接头。 

7.2.15  需要机后更换棉条的单锭，严禁机后抛条，以免棉条缠入罗拉造成罗拉损坏和摩擦起火的危害；

喷嘴和纺锭堵塞，要用专用清洁工具进行停锭清理。 

7.2.16  前罗拉缠棉需要处理时，用专用竹签把棉拨到边上，再按规范标准处理。 

7.2.17  捻接小机或落纱小机故障需要排除时，先关掉小机，严禁把头或手伸入机台下方作业，防止被

小机撞击或挤压，造成伤害。 
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附  录  A 

（资料性） 

8S管理概念及作用 

 

A.1  基本内容 

8S管理包括整理(Seiri)、整顿(Seiton)、清扫(Seiso)、清洁(Seiketsu)、素养(Shitsuke)、安全(Safety)、

节约(Save)、学习(Study)八个项目。 

这一管理方法旨在通过创建学习型组织，不断提升企业文化的素养，同时消除安全隐患、节约成本

和时间，从而在现场管理的基础上实现企业的持续改进和发展。 

A.2.  具体内容 

A.2.1  整理(Seiri)：将工作区域内的物品进行分类和整理，清除不必要的物品，留下必要的物品，使

工作区域变得更加整洁有序。 

A.2.2  整顿(Seiton)：对留下的物品进行科学合理的布置和摆放，以便用最快的速度取得所需之物，提

高工作效率。 

A.2.3  清扫(Seiso)：清除工作场所内的脏污，并防止污染的发生，保持工作场所干净整。 

A.2.4  清洁(Seiketsu)：将“整理、整顿、清扫”实施的做法进行到底，形成制度，并贯彻执行及维持

结果。 

A.2.5  素养(Shitsuke)：培养员工的良好习惯和职业道德，提高员工的专业素养和服务意识。 

A.2.6  安全(Safety)：确保工作区域没有安全隐患，遵守安全规定，防止事故发生。 

A.2.7  节约(Save)：通过合理利用资源、减少浪费等方式，降低成本，提高工作效率。 

A.2.8  学习(Study)：通过学习和培训，提升员工的知识和技能，促进企业的持续发展和创新。 

A.3  8S管理的目的和效果 

A.3.1  通过整洁的工作环境和高效的工作流程，提升企业的外部形象。 

A.3.2  通过安全规定的执行和安全隐患的消除，保障员工和企业的安全。 

A.3.3  通过优化工作流程和资源利用，提高工作效率，降低经营成本。 

A.3.4  通过整理和整顿，提高物资的周转率，同时提升员工的工作积极性和满意度。 

A.3.5  通过安全规定的执行和隐患的消除，减少生产过程中的风险，同时提高作业效率。 

 

 

 

 

  

https://www.baidu.com/s?word=8S%E7%AE%A1%E7%90%86&sa=re_dqa_zy
https://www.baidu.com/s?word=%E6%B8%85%E6%B4%81&sa=re_dqa_zy
https://www.baidu.com/s?word=%E5%AE%89%E5%85%A8&sa=re_dqa_zy
https://www.baidu.com/s?word=%E8%8A%82%E7%BA%A6&sa=re_dqa_zy
https://www.baidu.com/s?word=%E5%AD%A6%E4%B9%A0&sa=re_dqa_zy

