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编织氨纶汗布出现翻丝时是否可通过加大牵拉力来解决钥 为什么钥

读者提问

大圆机使用维修知识讲座
渊之三十九冤

本刊特别提供

在织氨纶汗布时经常会产生翻丝的现象遥 翻丝问题主要是由于沉降片与织针的对位

不正确尧 氨纶导纱轮的位置以及纱线张力不准确造成袁 所以需要从这几方面入手进行调

节遥但是在实际工作中有些技术人员有一个误区袁认为将卷布机拉紧袁可以解决翻丝问题袁
这是错误的遥 我们知道单面组织在编织过程中对线圈的牵拉是由沉降片与织针配合完成

的袁也就是说在编织过程中不需要额外的牵拉袁编织过程也会顺利进行遥
首先从编织原理上分析袁织针上升袁退圈前袁沉降片向针筒内推进袁当推到最大动程

时织针开始上升退圈遥 在这个过程中两根纱线如果翻转就会产生翻丝现象袁所以沉降片

推进的深度与能否顺利编织密切相关遥 例如院筒径 34"尧机号 28 针/25.4 mm 的大圆机袁在
生产普通汗布时袁线圈长度可以达到 25 cm/100 针袁而在生产氨纶汗布时袁线圈长度需要

达到 34 cm/100 针袁如果在线圈长度为 25 cm/100 针时袁织针与沉降片能够完美配合袁那
么针线圈长度为 34 cm/100 针时袁当沉降片推到最深的位置时线圈是松弛的袁在这种状态

下袁涤纶与氨纶之间的相对位置就有可能改变袁这样会产生翻丝现象遥 这时如果加大卷布

机的张力袁使纱线贴在织针的针杆上袁非但不能解决翻丝问题袁还会起到一些副作用袁例
如院一般卷布机卷布辊的两端有空隙袁使布的折边从空隙中通过袁避免产生折痕袁如果卷

布机的张力过大袁就会使得压到卷布辊和没压到卷布辊的布面产生差异袁这种差异会造

成中折痕遥
实际生产中遇到的氨纶汗布翻丝现象袁 大多是由于沉降片与织针没有配合到最佳状

态遥 如果是该设备经常生产氨纶汗布等产品袁建议将沉降片三角推进一些袁例如用 141.41
型织针和 15/30 沉降片的单面机袁可以把沉降片三角与针筒口之间的距离调到 8.5 mm渊一
般为 9.5 mm冤袁这样在生产氨纶汗布时沉降片可以更好地控制住线圈遥

一般在机器调好后袁都要把纱线拉到卷布辊附近袁并绑好袁使面料在正式下布时有一

点拉力遥 为了在正式生产之前验证调机是否准确袁我们可以把纱线穿好袁不要拉到卷布辊

上袁而使线头随意垂在针筒上袁看是否能顺利下布袁如果能顺利下布说明沉降片跟织针配

合得较好袁这样在大生产时即便不用卷布机牵拉也可以顺利织布袁同时也可以避免翻氨纶

问题遥
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