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根据以往积累的化纤类针织纱生产经验，针织纱质
量问题逐渐得到人们的关注。一般化纤类针织用纱质量
检测，技术方面多采用物理检测方式，经验方面则是以
针织实物质量作为判断标准，鉴定纱线水平。质量判断
与监测点重点为针织纱起横、粗幼纱控制，方便制定针
对性的化纤类针织纱质量控制对策。“起横”作为化纤
类针织纱生产的关键性质量问题，需要重点分析导致该
问题的原因，提出针对性控制对策。

1 化纤类针织纱起横现象概述
化纤类针织纱生产需要使用针织横机，这是双针板

纬编织织机，机器内部有三角装置，一般将其作为平面
凸轮。织针针脚按照要求进入到凸轮槽道中，通过三角
移动进行规律性的升降运动，利用针勾、针舌之间的动
作可以完成纱线编制。织针上升时，线圈会循序渐进地
退出针勾，将针舌打开，最后再从针舌退出，在针杆上
方悬挂。织针下降时，针勾会勾住新放置的纱线，通过
牵拉弯曲成为线圈，原本线圈脱出针勾。随之新线圈会
穿过原本线圈中，连接原线圈，针织成为线圈串，经过
联结完成化纤类针织作业。

化纤类针织纱在生产过程中，如果发现坯布上有横
路出现，比较常见的原因是调机没有提前调配好，各路
纱线张力有明显差异，从而导致布面横条。另外，采用
的纱线原材料质量不过关，也会降低条干均匀性，致使
出现起横现象。如果使用染色布而且产生横路，除了以
上坯布的原因之外，纱线批次混合使用也是非常常见的
原因之一，很容易导致吃色差异，进而出现横条。根据
针织纱生产作业全过程的操作经验，有时织面料过程中
夹杂其他批号纱，各个批号纱着色程度存在明显差异，
因此不同批号纱在视觉效果上非常明显，而且颜色上也
有差别。织造过程中部分纱过紧，拖面料中含有氨纶，
那么发生氨纶丝断的现象，会直接导致起横。织造纱线
环节，采用的织布机运行机速也是非常重要的干扰因素，
即机速无法保证一直可能会发生起横现象。工作人员自
身操作手法不专业、不规范，同样会发生化纤类针织纱
起横现象。

在生产实践中化纤类针织纱起横主要有粗幼纱横、
扭纱横、染色起暗横、捻度差异导致纱横、机械波导致
起横、支数偏差导致起横等几种 [1]。如果织面料时有个

别纱不属于同一批号，或是纱着色程度有明显偏差，不
仅会在视觉效果上有差别，还极有可能导致起横问题。
另外，织造过程中纱过紧，或者带氨纶面料中存在断丝
现象，均会引发起横。

2 化纤类针织纱起横的根本原因
2.1 原料混合均匀性差

化纤原料在混合时，所有纤维可能是由不同厂家提
供，所以批号、白度有较大差异，即便是同一批原料，
也可能会有色差、夹层存在，逐一检验、排盘也不能更
加深入地找出根本原因，致使由于原料引发的黄白条起
横现象。由此可以总结根本原因：①不同批次纤维白度
有明显差异，纤维混合度不高；②接批原料性能存在差
异，而且没有进行科学控制；③控制接批比例力度不足；
④化纤类针织纱生产并未完全达到“先做先用”这一目
标；⑤化纤类针织纱生产环节存在错支、错纤现象。
2.2 不匀率问题

2.2.1 纱线重量

如果纱线重量有非常明显的差异，可能会出现受色
不匀横档问题，而且会在布面上直接体现。例如形成规
律且显著地长粗、长细横档。所以，针对纱线重量不匀
率问题，总结原因在于成纱重量，解决的重点集中在成
纱号数恒定这一层面 [2]。
2.2.2 纱线条干

化纤类针织纱生产过程中，所有机械设备操作不当，
或者设备故障会出现规律性不匀问题，也就是机械波，
进而产生并条、粗纱、细纱现象，布面分布方面规律性
条干也面临不匀现象，针织布面有云斑性横路存在。
2.2.3 纱线捻度

如果在生产化纤类针织纱期间，发现有纱线捻度过
低现象，那么在针织染色之后也会受到吸色不均匀问题
的影响而出现起横。由此可见，弱捻纱之于细纱这一操
作流程的重要性。
2.2.4 纱线毛羽

若在生产过程中出现纱线毛羽不匀，可能会因针织
染色受色不匀而出现横档。所以，纱线毛羽过多或者差
异过于明显是导致纱线毛羽的根本原因。因为化纤原料
会非常敏感的感应到周围生产环境温湿度变化，尤其是
纤维素纤维具有良好吸湿性，很容易降低张力均匀性，
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针织织造过程中纱线伸长不匀，使得针织圆机退绕环节，
在张力不匀问题的影响下，因为线圈长短差异导致微起
横。

3 化纤类针织纱起横控制方法
3.1 原料混合均匀性控制方法

加强配棉精细化：化纤类针织纱的配棉这一流程，
应该提前制定配棉规划，综合分析配棉前后可能发生的
问题并做好安排，尤其是接替原料，建议适当将接替时
间延长。

加强规格参数控制 [3]：化纤类针织纱生产过程的控
制，控制要点包括纤维回潮率、色泽、白度等。其中接
批过渡色泽、质量必须要稳定，按照棉包高度、色泽与
大小进行排包，而且要注重排包排放均匀性，相同批次
白度如果有明显差异，建议单独处理。

加大清棉流程管理力度：在清棉环节，排包、低包
松高、削高填缝、平包等非常重要，重点要加强棉包排
放、排包规划一致性。建议应用多仓混棉这一方式，或
者通过高低盘双并联抓棉方法，其中清花供应梳棉对应
的棉卷，要优先采取横铺竖取原则。

并条均匀处理：建议应用交叉配桶方式处理并条，
加强混棉均匀性，尤其要防范重量不匀率问题。化纤类
针织纱生产过程中的监管十分重要，特别是半制品储备
量的监督，严格执行“先做先用”原则，半制品防控混
纤、错支安全管控也是解决原料混合不匀问题的关键点。
针对双组分原料混合针织纱可能出现的回花、回条现象，
根据规定比例要求应用，可加强成纱混比合理性。
3.2 不匀率控制方法

3.2.1 纱线重量

花卷控制：对于清花花卷纵横向不匀的问题要重点
控制，加强长片段粗细均匀度。微束抓棉以六仓逐仓喂
入的形式进行，而且应注重阶梯储棉，错时输入、同步
输出 [4]。定期检查自调匀整装置，使其能够长期保持在
最佳状态，解决卷头厚码相关问题，使花卷均匀度、伸
长率相同。加强花卷质量，所有梳棉棉网不能产生破洞、
破边的质量问题，梳棉机台重量也不能有明显差别。

实践控制：生产过程中粗细条、搭头控制非常必要，
可将粗细条数量减少。并条控制的关键点是粗细条之间
科学搭配与定台供应，避免发生机台之间重量差异。并
条机后部导条张力必须要保证适中，以免发生机后断头
现象。细节方面的管控同样非常重要，例如粗纱前、后
排与大中小纱张力的差别，应该将粗纱机后部导条张力
作为控制要点。长幼纱控制关键点是避免产生并条与粗
纱开关车细节。机械设备运行过程中，不能有并条吸白
花或者缠皮辊现象发生。
3.2.2 纱线条干

严格检查机械设备运行过程中罗拉状态，控制罗拉
经向跳动小于 0.03mm[5]。皮辊磨砺方面，皮辊轴承若发
生松动，可能会出现皮辊偏心问题。应该更加细致的检
查齿轮啮合松紧度、齿轮磨灭程度，尤其是粗细传动件

轴承与链销等零部件之间配合度。如果因粗细纱落后锭
子导致起横，建议加强布面一致性。
3.2.3 纱线捻度

控制锭之间的捻速差异，检查锭带盘张力刻度之后
进行统一，解决锭带滑出锭盘、挂于锭带盘支架存在的
扭曲问题。锭带长度的检查，应该保证张力一致，检测
维护锭子与锭胆等部件磨损度、飞花污物阻塞，保证锭
胆的良好运行。检查过程中不能有高低管现象存在，而
且要重点观察锭子上筒管浮转动、跳筒管和钢领摩擦
等。
3.2.4 纱线毛羽

钢领和钢丝圈必须要搭配运行，工作人员采集钢丝
圈重量数据，加强细纱气圈稳定性，规避气圈碰隔纱板
导致的毛羽纱现象。锭子、钢领、导纱钩所在中心水平
位置要保证一致，歪锭子、歪气圈定期检修，尤其要了
解钢丝圈运行状况，不能够因为钢丝圈沟槽加剧纱线摩
擦，由此可以解决毛羽问题。钢领与钢丝圈在使用中，
如果发现起槽导纱钩、不光洁隔纱板，要及时予以替换。
最后，检查、清洗络纱通道，合理控制络筒滚筒速度、
张力。
3.2.5 纱线张力

为了解决纱线张力不匀率问题，建议加强各个生产
流程温湿度的控制，半制品储备量在控制时严格执行“先
做先用”原则，加强生产平衡性。另外，管纱平衡后络
纱这一操作，可将纱线张力不匀问题的发生概率降低 [6]。

4 结束语
综上所述，化纤类针织纱起横是生产中比较常见的

质量问题，工作人员结合以往积累的生产经验，必须提
出切实可行的对策避免发生起横问题，分别从织造原材
料、针织纱设备、织造之前的检查、工作人员操作手法
等各个方面着手加以完善，降低起横现象发生的概率。
另外，结合化纤类针织纱生产现状，引入先进技术与设
备，优化化纤类针织纱生产流程。既要提高化纤类针织
纱生产效率，又可以保证生产质量，防范起横问题。
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