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台车真丝绸直条疵的成因及对策
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摘要: 　对台车生产真丝绸过程中产生直条疵的原因进行了分析 ,提出了如何防止台车真丝

绸直条疵和对既成直条疵修正的意见 ,对提高产品质量和企业经济效益有一定指导作用 .
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真丝针织是我国新兴的行业 ,经过 20多年的发展 ,现已形成了编织、印染、服装等独立

的生产体系 ,其产品在丝绸出口创汇中占有重要地位 .台车是真丝针织中的一种主要设备 ,

台车湿织工艺是我国工程技术人员和工人独创的工艺路线 ,为真丝针织生产的发展作出了

贡献 .其工艺流程短 ,辅助设备少 ,生产成本低 ,生产效率高 ,目前在国内大生产中仍广泛采

用 [1 ] .但因台车的结构特点 ,生产的坯绸很容易在染色后暴露出深浅不一、宽度不等的直条

疵点 .在绸面上 ,同一直条疵的宽窄一样、纵向很直 ,而且往往是通匹的 ,一旦发现后再重新

染色也无济于事 ,大大降低了成衣质量和成衣制成率 ,甚至造成很大的经济损失 .如何防止、

消除台车真丝绸直条疵 ,是值得研究的一个课题 .

1　台车真丝绸直条疵的成因

由于真丝绸直条疵在染色后的光坯上才能明显看出 ,所以往往错误地认为直条疵是染

色过程中造成的 .其实形成直条疵的主要原因是台车上的织针问题 .织针本身的质量和浇

针、排针、换针、钳针的技术水平差是形成直条疵的主要原因 .当然 ,从原料选择到准备、织

造、染整的整个生产过程也都有产生直条疵的可能性 .

1. 1　织针质量问题或使用不当

针头粗细不一、针杆长短不同 ,不同厂家、不同批号、不同规格的织针混用 ;或者新旧织

针混用时 ,针头粗则线圈针编弧变大而造成稀路 ,针头细时线圈针编弧变小而造成密路 .同

理 ,新针时绸面表现为稀路 ,旧针时就形成密路 .
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1. 2　浇针因素

浇针时针头高低不平或针模变形后使针头不平齐 ;针蜡材料比例不当 ,硬度达不到要

求 ,织针在使用过程中发生变形 ,这些也会导致直条疵点 .

1. 3　排针钳针问题

排针时织针排列松紧不一 ,达不到圆、平、齐的标准 .由于织针排列松紧不匀 ,针间距离

大则线圈大 ,造成稀路 ;针间距离小则线圈小 ,造成密路 .针钳得不齐、不圆 ,使织针圆度凹凸

不齐 .针头外倾则线圈变大形成稀路 ;针头内倾 ,线圈变小则形成密路 .另外 ,压针蜡板松紧

不一 ,压针蜡板牛皮变薄、缺角、针蜡产生塑性变形等也会使针不齐而造成直条疵点 .

1. 4　操作水平不高

台车在生产过程中难免会出现坏针 ,如果挡车工技术水平差 ,换针时没有做到排针的松

紧一致和针头进出一致 ,就会使针筒上针的圆整度遭到破坏 ,势必产生直条疵 .

2　防止真丝绸直条疵的对策

影响直条疵的因素比较多 ,防止直条疵的产生也比较困难 ,这是一个从选用原、辅材料

开始 ,经准备、织造直到染色过程的系统工程 ,其中一个环节稍有疏忽就会埋下直条疵的隐

患 .所以不但要在各道工序贯彻 预防为主 的原则 ,防止直条疵的产生 ,而且要对既成直条

的生坯绸进行必要的修正 ,通过改进练染工艺等举措 ,使已经产生的直条疵得到有效改观 .

2. 1　防止直条疵的关键环节和方法

2. 1. 1　原料选择　桑蚕丝的品质是直接关系针织工艺的重要因素 ,如果桑蚕丝质量不过

关 ,糙块和瑕疵多、捻度高或有大类结等 ,就会增加编结张力 ,甚至出现断丝而造成大量坏

针 .如果换针 ,钳针操作不当必然会造成绸面直条 .这种因为原料质量问题而引起的直条疵

很难解决 ,所以必须加强原料进厂检测 ,并且在使用前分清庄口、档次 ,尽量不要用 2A级以

下的厂丝 ,特别注意在原料紧俏时也不能降低要求 .

2. 1. 2　小　成筒　为保证小　成筒的质量 ,要控制好车间温湿度 ,掌握好卷绕速度、卷绕张

力及卷绕角等工艺参数 .丝线接头要小、要牢 ,纱尾不超过 3 mm.小　 成筒要由专职检验员

逐个验收 ,凡发现筒管过大过小、成形不良、张力松紧不匀、网丝等质量不合格的筒子 ,一律

不准进入针织车间 ,需要重新络倒合格后方可使用 .必要时进行两次倒丝 ,防止粗丝、乱丝而

造成坏针 .

2. 1. 3　真空给湿　未经柔软处理的生丝抗弯刚度大 ,一般通过泡丝、真空给湿等来提高丝

条的柔软性、润滑度 ,使编织正常进行 .真丝针织的织针磨损比棉针织要大得多 .根据测定 ,

真丝针织耗针量为其它纤维的 10倍 .如何提高针织用丝的柔软度是真丝针织中的技术关

键 ,泡丝及真空给湿对减少损针、提高坯绸质量显得尤为重要 .

2. 1. 4　浇针工艺　丝针织用针蜡要求具有较好的硬度和韧性 ,否则在织造过程中织针往往

被牵拉卷取张力拔起而松动不齐 ,使坯绸产生疵点 .一般丝针织中所用针蜡的锡基合金成分

为:锡 50% ,铅 43% ,锑 7% .不少企业所用的针蜡都是已经配好的锡条 ,其所含成分及其比

例不一定满足上述要求 .所以理想的方法是购回这 3种材料自己配制 ,并且保证每一批针蜡

的成分一致 .浇针工操作方法要保证正确 ,保持织针高低一致 ;浇铸针蜡块的大小、形状要均

匀统一 .同一期使用的织针应尽量避免拆针模、修针模 ,以防针模钢板位置发生变化而造成

针蜡形状的改变 .同一台机器要采用同一厂家、同一批号、同一规格的织针 ,以回避在刚度和
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尺寸等方面存在的细微差异 .否则 ,这些差异会造成织造时各线圈纵行间的张力差异 ,染色

后就会出现直条 .

2. 1. 5　机器安装　保全工排针、钳针、安装调试的技术水平及其对工作的认真负责程度决

定了坯绸的品质 .为防止跟着感觉走 ,应规定每种口径针筒的用针数并严格执行 .排针时 ,整

个针筒的针蜡块一定要敲紧、敲匀、敲圆 ,一筒针的针头要在同一高度、同一圆周线上 ,各针

头之间的距离一定要均匀一致 ,达到圆、平、齐的标准 .换针时也要满足上述要求 ,不能破坏

针筒上针的圆整度 .由于织造时是一根针形成一个线圈纵行 ,针头在前后、左右、上下之间有

稍微差异 ,都会造成线圈纵行间的张力大小 ,从而形成直条疵点 .如果保全工排针时就没有

达到圆、平、齐的标准 ,势必给挡车工换针带来麻烦 ,更无法达到圆、平、齐 ,在挡车操作中就

会出现直条疵 ,而且机器运转时很难及时发现 .因此 ,要求挡车工、保全工互相监督 ,互相配

合 ,把问题消灭在萌芽状态 .

　　对 23口寸以上的大筒径台车 ,因其筒径大 ,针蜡块更不易排得圆顺 ,从而直条现象更为严

重 .通过不断摸索实验 ,必须对布撑尺寸适当放大 ,以扩幅后坯绸卷取平整为宜 .若能将台车

上传统的鸭蛋圈改成方形扩布架 ,对直条现象的改善、提高坯绸质量定会大有裨益 .

如果压针蜡板牛皮变薄、缺角或者牛皮老化变形 ,则应及时更换 ,并选用质量好的机配

件及织针 .一般情况下 ,一筒针织造 150 kg左右的坯绸就需换新 ,以免针蜡产生塑性变形而

造成直条疵或因大量坏针影响坯绸质量 .针筒与天芯轴不同心或者针筒不圆度、不平度超过

公差也会出现直条疵 .此时 ,只有大修理才能恢复其原有的机械性能 .

2. 1. 6　挡车操作　台车运转过程中 ,坏针后换针是产生直条疵的最主要也是最直接的原

因 ,这一点应引起高度重视 .所以 ,要求挡车工注意同一机台上不混用新针和旧针 ,并能熟练

使用针钳及时进行钳针 .每次换针后织 10至 20 cm布后停机检查绸面效果 ,确认没有直条

等疵点后方可正式开机 .为了贯彻 预防为主 的原则 ,每班接班后的第一件事应是钳针 ,保

证机器处于良好工作状态 .

2. 1. 7　进线滚姆　台车上有软进线滚姆和硬进线滚姆 ,软进线滚姆由于弹簧的作用对织针

的影响程度相对较小 ,故产生直条疵的可能性也较小 .而 22 G机器 由于其针杆较粗 ,织针

受滚姆压力变形的趋势较小 ,故产生直条疵的可能性也较小 ;但 28G机器上由于其针的尺

寸相对较小 ,若采用硬进线滚姆 ,当滚姆对织针作用时会引起织针变形 ,很易产生直条疵 .为

防止直条疵的产生 ,建议在 28G机器上采用软进线滚姆 ,同时采用低一档织针 ( 28G、 26N) .

这样不但可以减小滚姆对针的影响程度 ,还因增大了针杆直径 ,提高了针的抗弯刚度 ,使针

的变形最小 ,从而达到防止直条疵点的目的 .

2. 1. 8　织造工艺　在织造车间 ,影响直条疵的因素除上述以外 ,还有进线张力、 车间温湿

度、原料细度与编织机件匹配等 .由于粗纤丝更加刚挺 ,不易扭曲成圈而造成直条疵 ,制定织

造工艺时 ,可用多根细纤丝代替一根粗纤丝的办法 ,以增加丝线的挠曲度 ,防止产生直条疵 .

2. 2　对既成直条疵的修正举措

2. 2. 1　采用新的脱胶工艺掩盖直条　日常生产中采用快速精练法 ,这对一般正品坯绸是可

取的 .而对织造过程中既成直条的生坯绸 ,如果精练时间太短 ,速度太猛 ,丝胶没有充足的时

间膨润 ,其溶解率就会因生坯绸上成圈张力不同而两样 ,直条处的含胶量较其它部位要高 ,

这样染色时由于吸色不均就会暴露出直条疵 .所以 ,对既成直条的生坯绸应适当延长预处理

和精练时间 ,采用缓和的练浴条件 ,让丝胶在较为温和的环境内膨胀、溶解 , 缩小绸面不同
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部位含胶率的差别 ,使它吸色均匀 .

2. 2. 2　改进染色工艺掩盖直条　形成染色直条疵的另一原因是染色工艺不合理 ,以致染色

时坯绸上色不均 .例如染色过程中加醋酸不当、升温太快等都会使既成直条在坯绸染色后表

现出来 .如果改进染色工艺 ,采用先进的染化料助剂 ,增加匀染性 ,对于既成直条就能在生坯

绸染色时加以掩盖 .

2. 2. 3　采用特定颜色法掩盖直条　 实践证明 ,特定颜色法能掩盖直条 .建议对织造的坯绸

进行检验并根据直条疵的轻重程度分类使用 .对直条疵明显的坯绸做成练白产品 ,或者进行

印花 ,通过花纹来掩盖 ;将直条疵不明显的坯绸染成浅米色、象牙色、橙黄色 ;而把没有直条

疵的坯绸染成雪青、藏青、粉红等 ,这也是一种修正直条疵的有效方法 .若将特定颜色法跟练

染新工艺结合起来 ,直条问题就迎刃而解了 .

3　结　　语

　　综观台车直条疵的成因 ,主要是由织针引起的 ,因此应从织造工序抓起 .首先要选择良

好的织针 ,其次是提高浇针工、保全工和操作工的技术水平 .提高钳针和排针水平 ,是防止台

车真丝绸直条疵的关键 .同时 ,质量管理是企业全员、全过程的工作范畴 ,要想杜绝直条疵的

发生 ,一定要加强全厂的全面质量管理 .各道工序预防在先 ,大家都为质量、效益着想 ,清醒

地认识到直条疵的严重性、引起因素的复杂性和防止直条疵的重要性 .并从制度上严格控

制 ,经济上明确奖罚 .虽然引起直条疵的因素较多 ,但是只要具体情况具体分析 ,找出产生疵

点的真正原因后对症下药 ,那么直条疵就可以得到有效的控制 .
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The Cause and Prevention of Vertical Streak of Silk Fabrics
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Abstract: The causes of the occurrence of v ertical st reak of silk fabrics made on Tompkin 's

lo op wheel machines have been analysed and suggestion has been made to avoid such

vertical st reaks in o rder to improve the quality and to gain high economic profi ts.
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