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摘要 阐述 了 E L S
一

E B C
一

E A C 经编机的工作原理
、

性能特点 以及花型设计方法
,

并在实践的基础上确定 了该机的织 物生产工艺
。
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0 引 言
由德国利巴公司生产的带有 E L S

一

E B C
一

E A C 数控的 C oP
c o

nt
r a

型高速经编机
,

在 目前

新的电脑控制的经编机中具有一定的代表性
,

该机的导纱梳栉横移
,

经轴的送经及坯布的牵

拉都由电脑控制
,

分别称之为 E L S
,

E B C
,

E A C
.

如何应用这些新型设备生产有
一

特色的新产

品是经编行业所关心的问题
,

也是 日新月异的市场的要求
。

因此
,

有必要探讨该机的性能
、

原

理及产品特点
。

1 E L S
一

E B C
一

E A C 的基本原理及性能特点
1

.

1 基本工作原理

困|画
匕

E L S
一

E B C
一

E A C 的工作框 图如图

1 所示
。

E L S 的意思是指导纱梳栉的

电子控制
,

包括花型程序处理及导纱

梳的横移控制
,

花型的程序处理在独

立的个 人电脑上完成
,

然后将其数据

拷贝到软盘上
,

将软盘插人经编机的

控制箱 中
,

花型数据就被输人经编机

的工业计算机存贮
,

机器启动时
,

E B C

程序将这些数据传送给 E L S 控制器
。

电子控制横移机构是 由电子控制的液

压元件带动导纱梳栉的横移运动
,

当

经经 轴轴
驱驱动器器

EEE l汇汇汇 经 轴轴
控控制器器器 控制器器
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.

5 ””

图 1 E L S
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E B C
一

E A C 经编机的工作框图
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机器运转时控制机构和主轴同时根据花纹数据对液压元件送 出控制信号
,

使导纱梳栉完成

与花纹相应的横移运动
。

E B C 系统 由电脑
、

E B C 控制器
、

经轴控制器和经轴驱动器组成
,

花型所需的送经量 由

E B C 控制器通过经轴控制器转换成控制信号
,

控制经轴驱动器送经
。

同时
,

压在经轴上的感

应罗拉随时测量经轴直径及送纱速度
,

其实际值输给 E B C 控制器
,

该控制器将设定值与实

际值比较后反馈给经轴控制器
,

以确保驱动器在极小的误差范围内送经
。

E A C 装置是一装在织物牵拉辊上的电子控制系统
,

由一伺服 电机驱动
,

该伺服电机 由

一系列程序控制
,

E A C 也是一精确控制的闭合回路
,

该控制系统连续地将程序中的牵拉值

与实际值比较并相应调节牵拉速度
。

L Z 性能特点

E L S 的最大特点是花型循环不受限制
,

且机上的花型变换相当方便
,

只要插人带有工

艺参数的软盘就可改变梳栉的横移规律
,

省去 了链块的排列
、

磨剥等
,

在不须改变穿纱的情

况下
,

几分钟即可编织出所需的花型
。

利巴的 E B C 装置最多可控制 18 根经轴
,

每一根经轴的送经范围为士 30 m m /线圈 (这里

负数表示为经轴反转 )
,

与 M
a y 公司的 E B C 相比

,

程序处理时不需要整经或经轴的数据 (如

整经长度
、

经轴直径 )
,

程序编制可在经编机的工业计算机上进行
,

也可在独立的电脑上进

行
,

在电脑上编制的程序须通过软盘输人到经编机 中
,

E B C 送经装置可使送经量很快改变
,

这给生产缺垫类织物带来极大方便
,

是普通经编机不能达到的
。

E A C 装置是一种可变牵拉

装置
,

与 E B C 配合使用
,

可生产出高质量的褶桐类织物
。

E A C 的牵拉范围在 6
.

1一 1 00 横列

c/ m
,

也可停止不动
。

E A C 系统只有与 E L S 一 E B C 或 E B C 连结时方可使用
。

2 工艺设计
经编产品的设计

,

首先应明确其用途
,

然后选择花型
,

最后确定工艺参数
。

利用电脑设计

产品
,

由于设计方便
、

修改灵活
,

一个品种可作多种花型选择
,

使 品种适应性大大提高
。

下面

以花型号为 E L S OO1 5 A 产品为例
,

介绍 E L S
一

E B C
一

E A C 的应用设计
。

2
.

1 花型设计

外观装饰和内在质量的档次更高
、

花式更多
、

翻改更快
,

是纺织品发展的潮流
。

在电脑经

编机 出现之前
,

经编产品的花型都由链块的不同排列产生
,

其完全组织的高度受到较大限

制
,

且改变花型停机时间长
,

影响生产效率
。

而在这种带 E L S 系统的经编机上设计产品是在

独立的个人电脑上进行
,

无需停机
,

且花型高度几乎不受限制
,

工艺设计人员可根据用途设

计多个花型组织
,

在输人垫纱数码后可直接在电脑屏幕上显示垫纱图
,

分析比较产品效果
,

并可在电脑上直接修改
,

只需将光标移到需修改的数码处
,

重新键人垫纱数码
,

就能再次显

示垫纱图
,

如此反复进行
,

直到满意为止
。

现根据用户要求
,

设计一弹力褶桐织物
,

命名花型

为 E L s 0 01 SA
,

经过几次比较
、

修改
,

选定的组织垫纱数码如表 1 所示
。

其中数码的排列是

纵向的
,

* 表示重复
,

如 L l 的 89
,

8 7
,

9 *
,

表示 ( 89
,

8 7) 又 9
,

其余类同
。

相应的垫纱图见图 2
.

这些都由与电脑连接的 D I N 4
一

4 打印机打印
,

垫纱图的各梳配以不同的颜色
,

以便更清楚地

表示梳栉走针规律
,

从图中看出
,

织物是带有缺垫的褶桐类型
,

其完全组织高度为 48 横列
。

若在普通高速经编机用链块排列编织此花型
,

需用 4 32 块链块
,

机上要有接长装置
,

费时费

力又占地方
,

且需有变速送经及牵拉才能满足编织要求
。



3 72 无 锡 轻 工 大 学 学 报 第 15卷第 4 期
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图 2 垫纱图

表 2 经试样确定的各梳送经量
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2 送经量设计

送经量 即线圈的长度
,

一般由织物的密

度和组织结构决定
,

可 以根据传统的估算方

法和工作 中的经验预定一个值
,

上机后进行

调试修改
,

利用 E B C 的功能在机上直接用键

盘输人
、

修改
,

屏幕随时显示实际值
,

当达到

设计要求后
,

将送经量确定为定值
,

则机器按

此值工作
。

上例花型根据组织结构需要
,

经过

试样确定各梳的送经量见表 2
.

B I
,

B Z
,

B 3

对应于 L l
,

L Z
,

L 3 即 L l
,

L Z 的送经为恒速
,

L 3 为变速
。

2
.

3 牵拉值的确定

对于上述褶桐织物
,

必须有相应的变速牵拉
,

E A C 系统就有

这个功能
,

是专门为配套 E B C 而设计的
,

且牵拉值也可在屏幕显

示
、

修改
,

其过程同送经量设计一样
,

表 3 就是上例工艺的牵拉密

度值
,

从表 3 可看出
,

其牵拉是变速的
,

相应于变速送经
。

2
.

4 其他工艺参数确定

其他工艺参数的确定同传统的设计方式
,

本产品的工艺参数如下
:

机型 C o P e e n t r a 4
一

4p o l E L S
一

E B C
一

E A C

机速 7 0 0 r

/ m i n

花型 如图 2

原料 L l
,

L Z
:

50 旦锦纶丝 L 3 :

20 旦氨纶

表 3 牵拉密度值

l

1 7

2 5

里全;
艺U

.

U

3 0
.

艺U
-

4 1 30
.

0
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穿纱 L I
,

L Z : 2 9 3 ( 3 穿 l 空 9 穿 1空 )

送经 如表 2

牵拉 如表 3

成品门幅 1
.

Z m

成品克重 1 5 0 9 / m
Z

L 3 :

满穿

3 结 语
1) 实践证明

,

E L S
一

E B C
一

E A C 经编机生产质量可靠
,

花型设计方便
、

灵活
,

变换品种所

需时间短
,

经济效益高
,

适应针织产品短周期
、

多品种
、

小批量的特征
。

2) E L S 系统建立工艺档案方便可靠
,

工艺参数可存储在电脑里
、

软盘上
,

也可打印出

来保存
,

给企业的工艺管理带来极大方便
。

3) 该机带有断电保护装置
,

在突然断电的情况下
,

可控制机器减速至停机
,

防止出错
、

损坏织针及断经纱
。

另外
,

在机器控制箱的屏幕上可显示一系列的生产数据
,

如机速
、

实际送

经及牵拉速度
、

停机时间
、

产量等
,

使整个生产处于受控状态
。
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