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分离筘座式挠性剑杆织机电子引纬张力控制

肖卫兵
武汉科技学院 湖北 武汉  

摘  要  为了实现对分离筘座式挠性剑杆织机电子引纬时纬纱张力和张力波动范围的有效控制 提高织物的品

质 在对 ××型剑杆织机引纬机构改造的基础上 对不同纱线和不同引纬运动规律时纱线张力实验数据进行分析

比较 ∀结果表明 通过选用合适的纬纱储纬器 !张力器和纬纱供纬位置 选用加速度峰值较小的改进型梯形加速度

引纬运动规律 优化纬纱运动路径 可有效地降低纬纱的张力值和张力变化的幅度 达到对纬纱张力进行积极控制

的目的 满足织造工艺的要求 ∀
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  织造时纱线的张力是影响织物品质和产量的一

个主要因素 ∀在织造过程中一般要求纱线的张力均

匀且尽量保持一致 ∀电子卷取和电子送经的进一步

发展 使得经纱张力恒定控制已经基本成熟 但对纬

纱张力的控制还处于经验摸索阶段 ∀

纬纱张力的变化主要与引纬时纱线的退绕状

态 !储纬器的选择 !张力器的型号以及引纬运动规律

等有较大的关系 ∀引纬时纱线张力峰值过大 纬纱

容易断裂 张力过小则使纬纱不能顺利进入夹口而

脱落 从而造成织机停台或织物边百脚 !边纬缩 !毛

边等疵点 影响织物的品质 ∀本文通过电子引纬时

纬纱张力测试与分析 探讨对纬纱张力进行积极有

效控制的工艺条件和方法 满足织机正常工作要求 ∀

1  从退绕到选纬过程中纬纱张力控制

××型剑杆织机是由浙江泰坦纺织机械总厂

设计制造的分离筘座式挠性剑杆织机 ∀其引纬传动

方式采用双侧封共轭凸轮积极传动 剑头动程可调 ∀

打纬机构采用共轭凸轮积极传动分离筘座打纬 ∀为



了研究织机电子引纬时张力的变化规律 对该织机

的引纬部分进行改进 将电动机与引剑机构中的剑

轮轴向联结起来 通过单片机控制交流电动机驱动

引剑机构完成引纬运动≈ ∀

织机正常工作时 纬纱从筒子纱退绕到引纬工

艺过程如图 所示 ∀

 ) 筒子纱  ) 纬纱  ) 张力器  ) ×储纬器  ) 张力器 

 ) 压纱杆  ) 压电陶瓷感测器  ) 选纬指  ) 剑轮  ) 剑带 

 ) 送纬剑剑头  ) 筘座  ) 剑鞘  ) 传动结构  ) 电动机

图   纬纱退绕到引纬工艺过程简图

ƒ  °  

 

由图 可知 纬纱 从筒子纱 上退绕后 经过

张力器 和储纬器  保持一定的张力和纬纱长度 

再经过压电陶瓷感测器  由选纬指 将指定纬纱

送入送纬剑剑头  ∀电动机 驱动剑轮  !剑带 

和剑头 运动 由送纬剑将纬纱夹持到织机筘幅中

间位置与接纬剑交接 ∀当接纬剑退出梭口时 剑头

与开夹器相碰 接纬剑夹纱钳口打开 释放纬纱 完

成引纬运动≈ ∀

111  纬纱供纬位置的选择

纬纱退解时张力要适宜 太大或太小都会增加

断纬次数 ∀纬纱供纬位置与纬纱张力关系极大 按

照纬纱与引纬机构的相对位置关系可分为上供纬 !

中供纬和下供纬 种方式 ∀实际采用何种方式与纬

纱筒子的卷绕形式有关 ∀

无捻筒子粗纱纱量适中 没有筒管 且内退绕 

一般情况下不能够插放 因此采用中供纬方式 ∀纬

纱退解过程中 应尽可能避免曲折和包绕 筒子纱 !

张力器和储纬器等导向件的中心应成一直线 纬纱

以直线状态抵达送纬剑 以保证纬纱张力均匀 如

图 所示 ∀

大卷装筒子纱张力大 如原丝筒子纱一般只能

采用上供纬方式 且纱线 !张力器中心线应该与水平

线形成 β左右的倾角 ∀纱线退解时会有一个向下

的惯性力 有利于减少剑杆间歇送纬时纱线张力的

差异 ∀

锥形筒子纱由于纱线动程较短 退解张力小 可

以采用下供纬方式 ∀若有必要也可以采用中供纬

方式 ∀

由于分离筘座式挠性剑杆织机的引剑机构在织

机打纬时不随筘座向前摆动 因此不会像整体式挠

性剑杆织机那样在织机前死心位置时使纬纱线路曲

折 引起纬纱张力变化 ∀整个供纬线路应安装在与

筘座后死心同一平面位置上 以减少曲折 ∀

112  储纬器和张力器的选择
剑杆引入纬纱是间歇动作 纬纱直接从筒子上

高速引出 将产生很大的加速度 加之纱线与筒子表

面的摩擦 纬纱所受的张力很大 ∀当筒子直径逐渐

减少时 大小筒子的张力差异也相当大 因此必须选

择合适的储纬器和张力器 ∀

×型储纬器由单独的直流电动机传动 采

用电子调速和光电探测器控制储纬量 ∀当储纬器开

始工作时 卷绕环随电动机转动 纬纱不断地卷绕在

储纱鼓上 ∀由于储纱鼓表面十分光滑并且沿轴向有

锥度 先绕上的纬纱在后面纬纱的推动下 紧贴储纱

鼓表面 逐步向前滑移 纬纱不重叠地储存在储纱鼓

上 ∀其储纱量为  ∗ 纬长 避免因储纱量过多引起

纬纱重叠 纬纱过少引起空纬断纬停车 可以较好地

控制纬纱变化的范围≈ ∀

为使储纬器的工作能够顺利进行 在储纬器纬

纱喂入口 !纬纱输出口 !纬纱与储纬鼓分离处均要安

置张力器 ∀张力器的选择需要根据纱线的类别和纱

线密度进行调整≈ ∀本系统中采用喇叭压簧锭盘形

式张力器 ∀其最大特点是张力的大小可以方便调

节 张力盘回转惯性小 卷绕平稳 适宜中低线速度

退解 对于高线速度退解可以采用塑封急进压簧式

张力器≈ ∀在织造过程中 应该保持张力盘 !压纱

杆 !导向杆等与纬纱接触构件无毛花附着 表面光

滑 减少张力变化 ∀

2  纬纱穿越筘幅过程张力控制

211  选择合适的引纬运动规律
为了保证织机有较高的车速 !纬纱在引纬过程

中的可靠交接和减少剑头的冲击与磨损 一般要求

在纬纱交接时送纬剑和接纬剑的速度缓慢 但交接

后又能够在较短时间内穿出梭口返回织机两侧 因

此引纬过程中纬纱的速度 !加速度变化较大 ∀纬纱
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速度的变化决定了纬纱的张力也随之变化 ∀

采用电子引纬系统后 引纬运动的线速度为

Μ
ΠΡφ
πι

  σ

式中 Μ为引纬的线速度Π Ρ 为剑轮的半径

 φ为电源频率 π为电动机极对数 σ为电

动机转差率 ι为传动比 ∀

由公式可知 要保证引纬机构按照预定的运动

规律运动 主要是通过控制交流电动机电源频率来

实现 ∀改变单片机的控制运行软件 就能够方便地

改变引纬运动规律 实现用连杆机构传动难以实现

的理想运动规律 ∀

利用张力传感器分别测出织机在同一转速条件

下不同运动规律时纬纱的张力值 ∀

纬纱张力测试实验主要参数 织机筘幅   供

纬方式为中供纬 引纬方式为电子控制引纬 引纬运

动规律为正弦加速度运动规律 !五次多项式运动规

律和改进型梯形加速度运动规律 打纬凸轮参数中

运动角 β 停顿角 β 纬纱采用  ! ¬棉纱 

织机转速 Π∀

测量条件 同一种纬纱在相同引纬运动规律 !转

速和主轴角度条件下 样本数 个 ∀

处理纱线张力的实验数据 计算 种纬纱在不

同引纬运动规律时张力的平均值 ∀¬和  ¬

棉纱在不同引纬运动规律条件下纬纱张力的变化 

如图  !所示 ∀

图   种运动规律时¬纬纱张力

ƒ  • ¬ 

由图 可知 不同的纬纱在引纬过程中 张力的

变化规律基本相同 ∀纬纱在空程等速度较低的运动

过程中张力变化不大 进入梭口后张力增长快 变化

大 张力最大值发生在主轴转角为 β和 β附近 

也就是纬纱线速度最大处 且呈双峰形变化 ∀因此

当线速度较低时 张力值较小 线速度较高时 张力

值较大 ∀选择合适的引纬运动规律 控制纬纱引纬

图   种运动规律时¬纬纱张力

ƒ  • ¬ 

的最大速度和变化范围可以有效地控制纬纱张力 ∀

在相同转速和退绕条件下 以正弦加速度规律

运动时 ¬纬纱最大张力值为 最小张力

值为 五次多项式运动规律时 最大张力值为

 最小张力值为 改进型梯形加速度运

动规律时 最大张力值为  最小张力值为

 ∀正弦加速度运动规律和五次多项式运动规律

引纬时张力的变化相似 但峰值较大 ∀改进型梯形

加速度运动规律时 纬纱张力变化范围较小 最大峰

值在 种引纬运动规律中最小 ∀分析¬纱引纬

时的张力变化规律 也得到相同结论 即采用改进型

梯形加速度运动规律不仅从整体上降低了纬纱张

力 而且还降低了纬纱张力峰值 起到明显降低纬纱

张力的作用 有利于减少纬纱的断头率 提高织机工

作效率 ∀

212  调整剑头夹持力
剑头夹持力的大小也会影响纬纱的张力 ∀夹持

力过大时 剑头对纬纱的拉力大 容易将纬纱拉断 

反之 则纬纱会从剑头脱落 ∀调节储纬器后张力器

压簧力的大小 可以调整送纬剑所需的夹持力≈ ∀

3  结  语

影响织机电子引纬运动中纬纱张力的因素很

多 但是通过对纬纱供纬位置 !储纬器 !张力器的合

理选择和配置 特别是利用电子引纬运动规律调节

方便的特点 优化引纬运动规律 选择引纬速度和速

度变化范围较小的运动规律 如改进型梯形加速度

运动规律可以控制纬纱张力保持在一个较小的变动

范围内 满足织造的工艺要求 减少织物疵点 提高

织物的品质和生产效率 ∀ ƒ÷
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棉纺织技术      

2007年中国国际染整新技术

暨染色一次成功率论坛成功召开

由中国纺织工程学会 !中国纺织信息中心主办 中国纺织工程学会咨询部 !中国纺织工程

学会染整专业委员会 !全国印染科技信息中心 !香港雅式出版有限公司承办的 年中国国

际染整新技术暨染色一次成功率论坛 月底在杭州圆满落幕 ∀来自国内外的纺织染整行业代

表共计 名出席大会 中国纺织工程学会毕国典常务副理事长在会上做了重要讲话 ∀

会议前期 中国纺织工程学会染整专业委员会举行了换届会议 推选出新一届染整专业

委员会成员及领导班子 ∀王济勇先生出任新一届中国纺织工程学会染整专业委员会主任 卢

润秋先生担任名誉主任 ∀到会的委员代表对新一届委员会的工作充满信心 ∀

本次论坛是近年来我国纺织染整行业的一次盛会 论坛围绕着染整行业所追求的生态和

效率 个主题 对国际上不断更新的环保染整新技术和企业急需提高的染色一次成功率技术

进行交流和研讨 ∀

在国际环保染整新技术分会场 国内外专家针对今年 月 日起执行的欧盟  ∞≤法规

的重点和热点问题进行分析述评 提出了中国纺织企业如何适应和应对国际环保新要求的方

法和措施 ∀为我国纺织染整行业运用国际高新技术实现高效生态的染整生产提出了新的发展

思路和实现方法 ∀在染色一次成功率分会场中 来自染色生产企业的染整专家 针对纺织品 !

针织品染色中的色变 !色花和色牢度问题 !提高染色一次成功率的生产工艺和生产管理问题进

行讲解 深入浅出地交流着他们多年来生产实践中的宝贵经验 ∀

本届论坛得到了国际企业 !机构 德司达⁄≥ !科莱恩≤ !通标标准≥≥ !德塔

颜色系统 !锡莱 亚太拉斯≥⁄×≥ !香港纺织及成衣研发中心 !立明集团的

支持 ∀

代表们对专家的报告给予了很大的关注和肯定 现场交流咨询气氛热烈 论坛取得了圆满

成功 ∀
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