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电脑横机编织过程中袁织物疵

点和机械故障的产生原因较多且

较复杂袁它不同于手摇横机袁产生

织疵的原因不仅仅来自机械故障

和操作者的技术水平袁而且与电脑

横机的电路电气以及制版工艺有

关遥 但是如果出现了织疵而不能找

出原因及时处理袁将会影响织物的

质量袁给企业带来一定的损失遥 因

此袁应及时分析织疵形成的原因并

予以消除遥
一台工作良好的电脑横机在

编织过程中袁一般不会出现大的故

障袁因为电脑横机是全自动控制及

具有自行检测功能的设备袁如果出

现自动停机袁电脑横机一般会有错

误提示信息袁根据错误信息袁对相

应的地方进行检查袁 找出报警原

因袁解除报警后开机遥 因此应尽早

发现机械故障问题比如撞针等袁就
可以避免因换针而造成的浪费时

间和材料袁提高生产效率遥
在电脑横机编织过程中袁常见

的织物疵点有漏针尧破洞尧豁边尧花
码字尧斜角松紧尧吃单纱等袁常见的

机械故障有撞针尧乱花等咱1暂遥本文对

电脑横机织物疵点和机械故障进

行分析袁并提出合理解决办法遥
员 常见织物疵点

员援员 漏针

1.1.1 漏针现象

在编织过程中袁由于针舌没有

钩到新垫放的毛纱袁或者虽然钩到

毛纱但成圈后又重新脱出针钩而

形成的线圈脱散现象称为漏针袁如
图 员所示遥 它的产生主要是由于喂

纱不当尧织针欠佳及机械震动等因

素造成的遥 当脱散的纱线长度等于

机械针距时袁一般是由于喂纱不当

使针舌未能钩到毛纱所引起的漏

针曰若其纱线长度与线圈长度大致

相等时袁则线圈脱散是由于成圈后

又重新脱出针钩所致遥
1.1.2 产生原因

产生漏针的原因主要有以下

几点遥

葬. 输纱器安装不良或有螺丝

松动使纱路变动袁以及纱嘴安装不

合适等袁造成纱嘴前后左右或高低

位置不符袁从而导致织针不能正确

垫到纱遥
遭. 毛刷脱毛袁 毛刷安装的前

后位置过高或与织针不成直角袁刷
不开针舌或不能阻止针舌反弹袁而
造成漏针遥

糟. 织针不良尧舌销松动尧针舌

变形等以及机械震动和张力弹簧

跳动造成漏针遥
凿. 三角装置不良 渊如起针三

角顶点高度不够冤或磨损袁造成走
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针道过宽袁形成漏针遥
藻. 乱花或者上一行翻针不到

位造成漏针遥
1.1.3 解决方法

针对漏针现象采取以下解决

方法遥
葬. 检查并调整纱嘴的高低及

前后位置曰 检查和调整毛刷位置袁
毛刷松动则应安紧袁毛刷脱毛严重

则应调换遥
遭. 检查各三角的磨损程度袁

若三角走针轨迹过深袁应修磨三角

或换配新的三角装置遥
糟. 检查编织织物发生漏针部

位所对应的织针袁如果织针不良应

该及时更换曰 保证机械的平衡运

转袁 防止张力弹簧的严重抖动袁机
械运转不平稳遥
员援圆 破洞

1.2.1 破洞现象

在织物编织过程中袁由于纱线

强力不足袁条干粗细不匀及机械质

量等因素造成样片上线圈断裂尧脱
散而形成的孔洞称为破洞 渊或轧

破冤袁如图 圆 所示遥

1.2.2 产生原因

产生破洞原因主要有以下几点遥
葬. 纱线强力不够 渊如弱捻低

强纱尧毛纱等冤或纱线粗细不匀袁结
头太大袁编织时易断裂毛纱上蜡不

匀曰纱线的线密度超出针床机号所

要求的范围遥
遭. 张力弹簧失灵和罗拉牵拉

力过大袁造成毛纱张力增加曰导纱

孔不光滑而割断毛纱曰 线夹子过

紧袁导致纱线张力增大遥
糟. 沉降片参数调节不合适袁

下拉力过大而压断纱线遥
凿. 针板齿口锋利或毛糙袁可

能扎破织物遥
1.2.3 解决方法

针对破洞现象采取以下解决

方法遥
葬. 织针针舌销露面尧针钩不

正尧针舌呆滞甚至发硬等袁应调换

新针曰 针床齿口过于锋利或不光

洁袁应修磨光滑曰导纱眼不光滑引

起的破洞袁应检查尧修磨或调换导

纱孔遥
遭. 编织前选择适当强力的纱

线袁 同时保证纱线与机号相符合袁
接头时一般采用结头比较小的打

结方式曰调整合适的弹簧张力和罗

拉或起底板的牵拉力袁避免由于弹

簧张力过大尧牵拉力过大而引起的

断纱遥
糟. 在实际的操作过程中袁工

作者应避免由于机速过快尧操作不

当而引起的断纱遥
其中袁针对几种特殊破洞现象

采取以下方法遥
破洞较多但无规律时袁检查纱

线强力是否足够袁纱线线密度与机

号是否相符曰检查天线架上挑线弹

簧袁如太紧应调节适当袁牵拉力太

大应减小曰检查纱嘴喂纱口袁如不

光滑或堵塞袁应及时处理曰压针三

角成圈密度太紧袁 应进行调节袁前
后针床没有对准袁应调节遥

破洞偶然发生且分布规律时袁
检查纱线筒子是否恰当袁 如退绕

受阻袁应调整曰检查压针三角袁如
上下滑动不灵活袁 应查对并及时

处理遥
破洞发生在某一纵行时袁首先

找出该纵行所对应的织针袁检查织

针针舌尧 针钩是否变形或毛糙曰检

查针板齿口袁如毛糙尧不光滑袁可以

用纱布或麻绳逐齿轻拉袁 使其光

滑袁不挂纤维遥
破洞发生在起口空转时袁若起

针三角有快有慢袁 应修磨起针三

角袁使之保持一致曰顶针三角低于

成圈三角底边的袁 应修磨或调整曰
调整沉降片的参数渊罗拉起底冤遥
员援猿 豁边

1.3.1 豁边现象

织物布边因产生线圈脱散而

造成的样片边不光洁袁称为豁边

渊或破边尧烂边冤遥
1.3.2 产生原因

产生豁边的原因主要有以下

几点遥
葬. 导纱嘴被发毛阻塞尧 毛刷

脱毛或安装过低而牵住了余纱曰纱
线有粗结袁挑线弹簧失灵无法提回

余纱或纱线不能及时回弹遥
遭. 纱嘴停放点离样片的边缘

距离过大袁造成机头回转时边缘的

织针垫不到纱线曰左右挡块没有调

整好袁使织针在机头换线时吃线不

正常遥
糟. 喂纱装置不良袁 导致垫纱

过早或过迟遥
凿. 工人操作不当或速度参数

没有把握好袁机速时快或时慢曰操作

时机头离开边缘多袁 导致纱线张力

不够袁余纱不能回提袁应注意操作

方法袁保持机头距离两边织针 源 糟皂
左右遥
1.3.3 解决方法

针对豁边现象采取以下解决

方法遥
葬. 检查天线架袁 如挑线弹簧

或张力器太松袁可适当调紧曰检查

纱嘴是否有堵塞毛发袁这就要求在

保养机器时袁特别注意毛发等异物

堵塞纱嘴以及针槽部位遥
遭. 检查毛刷袁 观察其位置是

否得当尧是否脱毛袁毛刷需要定期

图 圆 破洞现象
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检查袁如果脱毛严重或磨损严重应

及时更换遥
糟. 制版时控制好纱嘴的停放

点袁机头换向时若离织物的距离过

大袁会使挑线弹簧张力不足袁余纱

无法弹回袁反之距离过小袁边针来

不及脱出或吃不上纱遥
员援源 花码子渊花片子冤
1.4.1 花码子现象

花码子是指针织物的线圈大

小不均匀袁 也就是密度松紧不均

匀袁一般是指横列之间的线圈大小

不均匀袁如图 猿 所示遥 花码子有时

出现在织物的某一部位或某一边

侧袁甚至某一面遥

员援源援2 产生原因

产生花码子的原因主要有以

下几点遥
葬. 相邻行之间的密度 渊度

目冤调节差异过大曰三角上下不灵

活曰压针三角磨损袁导致脱圈快慢

不一遥
遭. 机头运动不平稳袁 有抖动

现象曰机头三角与针板间的间隙不

匀袁针板高低不一致或齿口间隙不

一致曰针槽内有积垢遥
糟. 喂入纱线的张力不均匀袁

张力不同直接导致线圈密度不同曰
纱线卷装有重叠现象袁给纱不匀遥
员援源援3 解决方法

针对花码子现象采取以下解

决方法遥
葬. 根据织物组织及密度要

求调整合适的密度参数曰检查所有

压针三角袁如果成圈深度有不一致

的袁应根据要求调整一致袁如磨损

严重袁应修磨压针三角袁使其编织

脱圈快慢一致遥
遭. 推动机头袁前后晃动袁如机

头松动袁 应修正机头或校正导轨袁
使机头在导轨上灵活且不容易产

生抖动曰应及时清除针板尧针槽中

的积垢曰参考机器安装参数袁检查

针板袁使前后针床高低一致袁齿口

间隙均匀遥
糟. 检查挑线弹簧袁 如张力过

大袁应放松张力弹簧器曰纱线卷装

有重叠需更换袁重新络筒遥
员援缘 斜角松紧渊倒片冤
1.5.1 斜角松紧现象

衣片下机后袁 左右两边长短

不一袁长的一边密度松袁短的一边

密度紧袁称为斜角松紧遥 这种现象

主要是由于成圈三角底平面到筒

口线之间的距离变化造成的袁如
图 源 所示遥

员援缘援2 产生原因

产生斜角松紧的原因主要有

以下几点遥
葬. 织物受牵拉力不均匀遥
遭. 针床不平袁 针床间隙左右

不一致遥
糟. 针床上压条有松紧或弯

曲曰 机头导轨两段高低不一致袁不
平曰导轨螺栓松动遥

凿. 织物左右组织变化过大遥
员援缘援3 解决办法

针对斜角松紧现象采取以下

解决方法遥
葬. 检查罗拉和起底板安装是

否得当袁罗拉和起底板配合不当会

造成织物左右牵拉力不匀遥

遭. 针床如果凹凸不平整袁应
调节针床螺栓使针床平整袁针床栅

状齿口不呈平行直线应进行修正尧
校对遥

糟. 部分织针松动 渊压针条不

直或压针毛纱有粗细等冤袁 应校正

压针条使其平直袁并调整压针毛纱

使其一致遥
凿. 设计织物时袁 应考虑机器

的编织条件曰尽量将衣片放在针床

中间位置编织袁因为在罗拉或起底

板中间牵拉时袁左右拉力均匀遥
员援远 吃单纱

1.6.1 吃单纱现象

在编织过程中袁由于喂纱阶段的

调节不良袁使针钩钩住单股毛纱在编

织添纱织物时尤为突出袁 织针只钩

住一根面纱成圈袁 而地纱却成为类

似架空织物的浮纱段袁称为吃单纱遥
1.6.2 解决方法

对于吃单纱袁检查其产生原因

同漏针袁尤其在编织添纱织物时要

注意院添纱梭嘴的基孔芯子不宜太

大袁 添纱梭嘴的喂纱深度不能太

小袁 添纱梭嘴的装置不能太高曰两
座纱筒摆放位置不当袁距离过大或

两种纱线的强度差距太大袁强力弱

的纱线在编织过程中容易断袁也会

造成吃单纱咱2-3暂遥
圆 常见机械故障

圆援员 撞针

2.1.1 撞针现象

在编织过程中袁织针的针踵与

各个编织三角发生相互撞击而引

起的机械故障称为撞针袁包括针踵

断落渊打闷针冤尧机头爬针尧打针舌遥
撞针损伤针床尧 织针及三角本身袁
甚至影响织物的质量遥
2.1.2 产生原因

产生撞针的原因主要有以下

几点遥
葬. 针槽太宽或使用时间长袁

使针槽坦口尧歪斜等导致织针运动

图 猿 花码子现象

图 源 斜角松紧现象
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偏移曰针槽太紧或有积垢袁织针上

下运动不灵活遥
遭. 由于漏针尧 破洞和豁边而

引起织针下坠袁导致织针高低不足

或退位不足遥
糟. 密度参数太小曰 纱支与机

号不符曰针床长时间缺油曰针床上

有异物曰 导纱器位置放置不当曰摇
床过程中袁 针床左右位置偏移错

误袁使得针对针遥
凿. 成圈三角压针底平面太

尖袁 三角与针床间的间隙太大袁三
角起痕严重及三角破裂袁三角与三

角吻合间隙太大袁 走针道太窄袁织
针硬度不够遥

藻. 在制版时注意两边翻针功

能的使用袁如果在翻针位置上编织

了四平针就很容易撞针遥
2.1.3 解决方法

针对撞针现象采取以下解决

方法遥
葬. 修正针床袁 定期做全面的

清洁工作袁 去除针槽上的污渍袁以
免污渍堆积过多使针踵上翘而引

起撞针遥
遭. 密度参数过小应适当调

大袁使用与机号相符的纱支袁定期

给针床加油袁针床上如有异物应停

机清除遥
糟. 检查摇床动作及参数袁调

节针床位置遥
凿. 将导纱器定于适当的位

置袁将织针定于正确的位置袁提高

挡车工的操作水平遥
其中袁在归零的时候撞针脚和

编织的时候撞针脚称为撞长针脚袁
如果归零撞袁 应该检查吊目接针袁
可能是吊目接针电磁铁坏掉袁导致

吊目压针三角不跳动曰如果是编织

的时候撞针袁有可能是编织压片磨

损造成的袁或者是度目三角的电压

不稳定袁三角的工作速度太慢所造

成的遥

圆援圆 乱花渊乱选针冤
2.2.1 乱花现象

乱花是指在编织过程中袁应该

选针的针位没有选针袁不该选针的

针位却进行选针袁效果如同漏针或

错花袁所形成的疵点袁如图 缘 所示遥
乱花的主要原因是选针器出错遥

2.2.2 解决方法

针对乱花现象采取以下解决

方法遥
葬. 先观察布片乱花是否有规

律袁如果有则寻找问题出在哪一个

选针器上袁对有问题的选针器进行

分析检测袁更换选针器遥
遭. 观察布片上的乱花是偷

选袁还是漏选遥 针对具体问题调整

选针片和针床的间隙袁或者选针器

不灵活应更换遥
糟. 调整选针参数袁选针原点尧

和针零位是否得当袁选针器左右补

偿微调遥
凿. 检查选针针脚在针床上是

否太紧或太松袁 上下是否顺畅曰定
时清理下针床针槽中的污垢遥

藻. 打开机头座袁 进行线路检

查袁观察各插头是否插好或者接触

不良袁而导致选针器不工作袁或工

作不正常遥
枣. 检查主驱动皮带袁 如果太

松应给予纠正遥
早. 更换选针基板或进行程序

初始化咱4暂遥
2援猿 主电动机错误

分析主电动机错误出现的时

间袁如开机尧原点零位尧单件结束或

者其他时候遥 针对不同机型采取相

应的处理方法遥
葬. 检测电动机的电压是否稳

定遥
遭. 检查主电动机本身是否存

在问题遥
糟. 检查主控板上电动机连接

是否有问题袁如线路端的松动或接

触不良袁而导致主电动机得不到回

传信号遥
凿. 电路板上产生电磁干扰袁

具体的解决方法院 先检查电路尧线
插头尧伺服的准备信号袁是否出现

接触不良曰断电重启后袁再考虑主

电动机和主板袁 考虑更换主电动

机曰 如果速度过大时显示错误袁则
要更换驱动器遥
3 结束语

电脑横机运转良好是毛衫企

业正常运转并提高产品质量的前

提保证袁羊毛衫企业应建立一套完

善的横机管理尧 保养和维修体制袁
定期对电脑横机进行保养清洁尧维
修和检测袁使电脑横机保持最佳状

态遥 同时提高横机挡车工的操作水

平袁 要求各技术人员相互配合袁共
同合作袁从工艺到制版尧织造袁各环

节中保持各参数的一致性袁一旦发

现织疵问题及机械故障袁 及时处

理袁提出合理解决方案袁保证产品

质量袁从而提高工厂效率遥
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