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织物产生横档的原因及控制方法
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摘要: 横档是布面常见的一种疵点ꎬ产生横档的原因多样ꎮ 文章列举了常见的产生横档的具体实例ꎬ
如条干不匀、捻不匀、重量偏差大、混配与接替控制不当产生的黄白纱、针织张力不匀等ꎬ提供了可靠

的事实依据ꎮ 介绍了分析横档的方法ꎬ手感目测法、仪器分析法、溶解法、拆布分析法ꎮ 先进测试仪

器可以快速分析产生横档的原因ꎬ同时也可以有效预防横档的产生ꎬ力求帮助企业最大限度减少织

物横档疵布ꎬ降低浪费及经济损失ꎮ 研究认为:织物产生横档与原料的选配、纱线质量、织造、操作管

理等因素有关ꎬ企业应根据具体的原因采取有效措施ꎮ
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　 　 近年来ꎬ织物横档纱疵频繁发生ꎬ产生横档的原

因多样ꎬ情况错综复杂ꎬ与原料、纺纱、织造及染整工

序等多种因素有关[１]ꎮ 横档的出现有时来势凶猛ꎬ
影响织物的外观ꎬ造成面料大批量的降等甚至报废ꎮ
由于横档形态多、变化多、随机性大、无规律性ꎬ横档

产生的原因跨度大ꎬ目前尚无先进的检测仪器能直

接分析和判断横档产生的原因ꎬ分析判断难度大ꎬ尤
其纺织厂经常产生不明的经济纠纷[２]ꎮ 不仅降低了

产品的质量和等级ꎬ而且会严重影响企业的信誉ꎮ
国外研究人员 Ｋａｒｌ Ｍａｈａｌｌ[３] 在文章中介绍由于纱

支、捻度、纱线的差异造成的不同的纱线体积ꎬ在机

织物或针织物中形成的横档ꎬ归咎于光学效应ꎻ
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Ｋａｚｉｍ Ｈａｎｂａｙ 等[４]采用先进光学仪器对织物疵点进

行了检测ꎬ但就横档疵点产生的具体原因及解决措

施没有详尽的阐述ꎮ 因此ꎬ整理一套分析横档的有

效方法十分必要ꎬ可以帮助企业快速排查横档产生

的原因ꎬ避免不必要的经济赔偿ꎮ 本文主要针对原

料、纺纱、织造产生的横档进行分析ꎮ

１　 横档的概述
１. １　 横档的概念

织物横档又称横路、横条ꎬ是织物横向出现非设

计的具有一定长度的一根纱线或条纹ꎬ或多根纱线

或条纹比其他正常处的纱线或粗或细ꎬ组织结构或

稀或密、色泽或深或浅等ꎬ是织物的一种疵点ꎮ 机织

物横档是在织物横向(即“纬”方向或幅宽方向)按

“四分制”出现一定长度有规律或无规律的一条或多

条的疵点ꎮ 针织物横档是指织物上出现一个横列或

者若干横列的线圈较其他横列的线圈稀密不匀、或
深浅不一、或排错纱等ꎮ
１. ２　 分析织物横档的检测方法

１. ２. １　 手感目测法

当拿到一块有横档的布样时ꎬ视觉结合触觉两

方面进行初步分析ꎮ 首先对织物进行视觉评价ꎬ必
要时调整织物的角度以能清晰看到横档为目的(迎
光目测法、逆光目测法、透光目测法、平铺目测法、倾
斜 ４５°目测法)ꎬ观察横档的特性ꎬ是否有规律性、横
条宽度间距、织物正反面是否均有横档、织物表面的

反光效果ꎬ然后通过触觉触摸横档表面是否有凹凸

感ꎬ最后根据初步评判的结果选择需要检测的项

目[５]ꎮ 如果横档无规律则需要检测纱线条干、混纺

织物的混纺比等ꎬ横档规律性很强需要考虑纱线捻

度、质量、毛羽、原料接批、针织物纱线及丝张力、织
物组织纱线排列顺序ꎮ 横档表面出现凹凸不平首先

考虑纱线质量、捻度ꎬ以及针织张力不匀ꎮ
１. ２. ２　 拆布分析法

拆布分析横档疵点是指分析人员将布面横档与

正常处的纱线按在织物中排列的顺序逐根拆下ꎬ并
按顺序排列ꎮ 在拆布时注意观察横档与正常处织物

的组织结构是否相同ꎬ纱线的排列顺序是否一致ꎬ尤
其在不同组分或不同捻向纱线交织时更要注意ꎮ 在

拆布前可以将布剪成 １０ ｃｍ × １０ ｃｍ 或其他一定长

度、宽度ꎬ便于测量拆下相同长度的布样对比纱的长

度ꎬ为进一步分析纱线张力、线圈大小提供依据ꎮ 为

了更好地找出横档的规律ꎬ分析横档至少拆 ５ 个循

环ꎬ并记录横档处与正常处的纱线间隔根数ꎮ
１. ２. ３　 仪器分析法

仪器分析是借助于先进仪器设备快速分析产生

横档的原因ꎬ测试仪器主要包括放大镜、照布镜、显
微镜、扭力和电子天平、条干仪、毛羽仪、捻度仪等ꎮ
根据手感目测法确定需要检测的项目ꎬ对拆下的纱

线利用仪器按照顺序测试捻度、质量、条干等ꎬ以便

找到形成横档疵点的原因ꎮ 利用显微镜观察纱线内

部结构、纤维成分、混纺比、纤维成熟度等ꎮ 检测混纺

织物混纺比首先利用哈氏切片器做纱线切片ꎬ再在显

微镜下观察纱线横截面内混纺纤维根数比ꎮ 利用超景

深显微镜观察针织物线圈大小、线圈是否有异常扭曲

情况、弹力丝在面料中的位置、机织物组织结构ꎮ
１. ２. ４　 溶解法

织物中含有棉、麻、粘胶等纤维素纤维与氨纶或

涤纶长丝交织时ꎬ可以利用 ４０％ 的稀硫酸在 ９５ ℃的

水浴锅中加热 ３０ ｍｉｎ 溶纤维素纤维保留氨纶或涤纶

长丝ꎬ观察丝上是否有横档存在ꎮ 如果要进一步确

认是否是氨纶丝原因也可以用二甲基甲酰胺溶解氨

纶丝保留纤维素纤维ꎬ观察纤维素纤维上横档是否

存在ꎬ或在显微镜下观察氨纶丝线圈ꎮ 对于纤维素

与丝交织的织物横档可以首选溶解法ꎬ这样可以快

速排出部分原因ꎮ 利用溶解法也可以分析涤棉混纺

织物的混纺比ꎬ溶解前首先将布样在烘箱内烘干

０. ５ ｈ(直到质量不发生变化)ꎬ称重ꎬ利用 ４０％ 的稀

硫酸在 ９５ ℃条件下溶解棉纤维ꎬ最后将溶解后的布

样在烘箱内烘干ꎬ再次称重计算混纺比[６]ꎮ

２　 产生横档的原因
２. １　 纱线品质造成的横档

２. １. １　 原料混合不均匀纱线混批或黄白纱产生的

横档

纺纱原料的产地、色泽、马克隆值、成熟度差异

大ꎻ原料混合不均匀尤其两种或两种以上纤维混纺

时ꎬ由于各纤维的吸湿性差异ꎬ染色后布面上形成规

律性或无规律性横档ꎮ 纱线混批或原棉接批不当易

形成黄白纱ꎬ某企业在配棉时因调配频繁又是新旧

棉交替之际棉花色差较大ꎬ纱线批次量过大ꎬ生产时

间跨度太长ꎬ没有及时推陈出新ꎬ造成生产的纱线有

黄白纱ꎬ织造后在白坯布上就可以看出色泽差异的

横档ꎬ横档处纱线比正常处更黄(图 １)ꎮ
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图 １　 由黄白纱产生的横档

Ｆｉｇ. １　 Ｃｒｏｓｓ ｂａｒ ｐｒｏｄｕｃｅｄ ｂｙ ｔｈｅ ｙｅｌｌｏｗ ａｎｄ ｗｈｉｔｅ ｙａｒｎ

２. １. ２　 纱线条干不匀产生的横档

使用的原料差、工艺设计不当、设备纺纱器件发

生故障等ꎬ造成的条干不匀在布面上会显示阴影隐

横条、云斑严重、有“条干不匀集聚”ꎬ横条无规律ꎬ条
干粗的地方颜色深ꎬ条干细的地方颜色浅并透光ꎬ布
面风格变差织物组织纹路不清晰ꎮ
２. １. ３　 纱线捻度不匀产生的横档

单纱或股线捻不匀、相邻纱线捻度差异大ꎬ都会

形成横档ꎮ 一方面捻度差异造成纱线直径和光泽的

差异ꎬ另一方面也会造成纱线松紧差异ꎬ染色后吸收

染料不同ꎮ 图 ２、图 ３ 分别是单纱与股线捻度差异形

成的横档ꎮ

图 ２　 单纱捻度差异产生的横档

Ｆｉｇ. ２　 Ｃｒｏｓｓ ｂａｒ ｇｅｎｅｒａｔｅｄ ｂｙ ｓｉｎｇｌｅ ｙａｒｎ ｔｗｉｓｔ ｄｉｆｆｅｒｅｎｃｅｓ

图 ３　 股线捻不匀产生的横档

Ｆｉｇ. ３　 Ｃｒｏｓｓ ｂａｒ ｐｒｏｄｕｃｅｄ ｂｙ ｕｎｅｖｅｎ ｓｔｒａｎｄ ｔｗｉｓｔ

图 ２ 正常处纱线排列为两根 Ｓ 捻两根 Ｚ 捻纱循

环排列ꎬ捻度均为 １５５ 捻 / １０ ｃｍꎮ 不正常处纱线排列

也是两根 Ｓ 捻两根 Ｚ 捻纱循环排列ꎬ但是 Ｓ 捻纱的捻

度为 １１０ 捻 / １０ ｃｍꎬＺ 捻纱为正常捻度 １５５ 捻 / １０ ｃｍꎮ
由于纱厂混筒 １１０ 捻 / １０ ｃｍ Ｓ 捻混入 １５５ 捻 / １０ ｃｍꎬ
纱线捻度差异 ２９％ ꎬ捻度小在布面上显示直径粗ꎮ
一般单纱捻度差异超过 １０％ ꎬ在布面上就会产生横

档ꎮ 用肉眼观察由股线织造的布面效果ꎬ可以看出

间隔很短的横条ꎬ且布面平整度较差ꎻ在超景深显微

镜下观察ꎬ横档处出现无规律的纬斜现象而且纬斜

方向不一致ꎬ如图 ３ 所示有左斜和右斜ꎮ 拆布测捻

度发现捻不匀大ꎬ连续测试的 ４０ 段股线捻度见表 １ꎮ
表 １ 中最大捻度为 ５３８ 捻 / ｍꎬ最小捻度为 ３９０ 捻 / ｍꎬ
捻度 ＣＶ％ 为 ６. ５３％ ꎬ捻度差异比较大ꎬ捻度偏小处

产生右斜(记为↗)ꎬ捻度偏大产生左斜(记为↖)ꎮ
表 １　 股线捻度

Ｔａｂ. １　 Ｔａｂ. １　 Ｐｌｉｅｄ ｙａｒｎ ｔｗｉｓｔ

段

数

捻度 /
(捻􀅰ｍ －１)

段

数

捻度 /
(捻􀅰ｍ －１)

段

数

捻度 /
(捻􀅰ｍ －１)

段

数

捻度 /
(捻􀅰ｍ －１)

１ ４５２ １１ ４５８ ２１ ４６２ ３１ ３９０
２ ４４２ １２ ４３６ ２２ ４４６ ３２ ４５２
３ ４９８ １３ ４８２ ２３ ４５２ ３３ ４６２
４ ４５４ １４ ４６２ ２４ ４４８ ３４ ４４６
５ ４７２ １５ ４１０ ２５ ５０６ ３５ ４３４
６ ４７２ １６ ５３８ ２６ ４９６ ３６ ４９９
７ ４５０ １７ ４６０ ２７ ４４６ ３７ ４５４
８ ４７６ １８ ５０８ ２８ ４５０ ３８ ４２２
９ ４２３ １９ ４８４ ２９ ４０８ ３９ ４２０
１０ ４４２ ２０ ４６８ ３０ ４３４ ４０ ４３８

２. １. ４　 纱线质量不匀产生的横条

纱支控制超标也会产生横条ꎬ一般质量差异超

过 ７％ ꎬ在布面上就会产生横档ꎮ 在生产中除了常规

纱支控制不当引起的质量偏差同时还要注意ꎬ并条

的多条、少条操作失误ꎻ细纱机后区牵伸齿轮漏搭ꎻ
细纱生头纱使用不规范ꎻ成包时混筒ꎻ仓库混发ꎻ织
造中尤其针织大圆机ꎬ为多路成圈编织ꎬ在上纱时如

果有一个或几个筒子错号ꎬ在布面形成明显连续的

横路ꎬ染色后会更加明显ꎻ针织厂混批用纱、排纱错

误均会引起织物横档ꎮ 如图 ４ 所示就是因针织厂排

纱错位造成的横档ꎬ分析横档为每隔 １. ６ ｃｍ 规律性

出现一处ꎬ造成横档的原因由单根纱引起ꎬ横档表面

出现凹凸不平ꎮ 拆布分析织物结构ꎬ针织物由表层

和毛圈层组织构成且有氨纶丝加入ꎬ正常处表层组

织为 Ｃ１８. ２ ｔｅｘ 纱ꎬ捻度为 ８２５ 捻 / ｍꎻ毛圈组织为

—６２—
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图 ４　 纱线重量差异产生的横档

Ｆｉｇ. ４　 Ｃｒｏｓｓ ｂａｒ ｐｒｏｄｕｃｅｄ ｂｙ ｙａｒｎ ｗｅｉｇｈｔ ｄｉｆｆｅｒｅｎｃｅ

Ｃ２４. ３ ｔｅｘ 纱ꎬ捻度为 ７８２ 捻 / ｍꎮ 横档处表层的一根

纱为 Ｃ２４. ３ ｔｅｘꎬ捻度为 ７８２ 捻 / ｍꎻ相对应的毛圈层为

Ｃ１８. ２ ｔｅｘ 纱ꎬ捻度为 ８２５ 捻 / ｍꎬ连续拆了五个循环结

果相同ꎮ 因此ꎬ产生横档的原因是针织厂将表层与

毛圈层的纱排混ꎬ其中表层的一根纱与其他纱线不

同ꎬ纱线偏粗 ３３％ ꎬ粗线密度吸色浅ꎬ因此在布面横

档处颜色发白ꎮ 将正常处表层与毛圈层拆下分开摆

放ꎬ可明显看出毛圈层纱支粗颜色略浅(图 ５)ꎮ

图 ５　 表层与毛圈层拆下的纱线

Ｆｉｇ. ５　 Ｙａｒｎ ｒｅｍｏｖｅｄ ｆｒｏｍ ｔｈｅ ｔｏｐ ａｎｄ ｂｏｔｔｏｍ ｌａｙｅｒｓ

２. ２　 针织原因产生的横档

２. ２. １　 针织张力不匀

针织物由若干线圈连接而成ꎬ织造时ꎬ张力的控

制不匀会导致线圈大小差异较大ꎬ特别是织造有氨

纶丝的织物时张力不匀很容易引起织物横档疵点ꎮ
在编织过程中ꎬ由于导丝轮位置(角度)调整不当ꎬ就
会引起氨纶丝与导丝轮摩擦力的变化ꎬ从而使氨纶

丝的张力发生变化ꎬ进而使其伸长发生波动[７]ꎮ 由

氨纶丝张力原因引起的横条在布面完全放松状态且

透光下更容易显出ꎬ而平铺在桌面上几乎看不出ꎬ将
面料纵向给预一定张力ꎬ使氨纶丝有一定的伸长ꎬ横
档处线圈的均匀度、色泽深浅有改善ꎮ 客户投诉生

产的粘胶针织汗布(加氨纶丝)ꎬ染深蓝色后布面有

明显横档ꎬ如图 ６ 所示ꎮ 对布样进行分析ꎬ横条很有

图 ６　 氨纶丝张力不匀产生的横档

Ｆｉｇ. ６　 Ｃｒｏｓｓ ｂａｒ ｐｒｏｄｕｃｅｄ ｂｙ ｕｎｅｖｅｎ ｓｐａｎｄｅｘ ｔｅｎｓｉｏｎ

规律ꎬ横条宽度为 １. ８ ｃｍꎬ横档间隔 ３ ｃｍꎬ溶解粘胶

保留氨纶网ꎬ将氨纶网摊开自然下垂ꎬ从上往下俯视

可以明显看出氨纶网上有相同宽度的横档ꎮ 横档处

氨纶丝张力大ꎬ 横档周围的氨纶丝有起皱现象

(图 ７)ꎬ将氨纶网平放在黑板上也可以明显看出宽度

相同的横档(图 ８)ꎮ 使用超景深显微镜观看氨纶网ꎬ
横档处的针织圈形与正常处的有差异ꎬ横档处圈高

为 ３６０ μｍꎬ正常处为 ４１０ μｍꎬ圈高差异 ５０ μｍꎮ 一般

针织张力调节不当产生的横档都有规律性ꎬ会有一

路或连续的几路形成一定宽度的横档ꎬ张力严重不

匀时还会造成布面平整度不好ꎬ有起皱风格ꎮ 影响纱

图 ７　 氨纶网存在横档

Ｆｉｇ. ７　 Ｃｒｏｓｓ ｂａｒ ｅｘｉｓｔｉｎｇ ｉｎ ｓｐａｎｄｅｘ ｍｅｓｈ

图 ８　 氨纶网平放在黑板上

Ｆｉｇ. ８　 Ｓｐａｎｄｅｘ ｍｅｓｈ ｐｕｔ ｆｌａｔ ｏｎ ｔｈｅ ｂｌａｃｋｂｏａｒｄ
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线张力不一致的因素有单面机针筒和三角座同心度

误差大ꎬ双面机针筒和针盘同心度误差大ꎻ针筒圆整

度差ꎻ双面针针盘水平度差ꎻ三角高低位置不一致ꎻ
导纱器安装位置不一致ꎻ牵拉不均匀ꎻ针织机输纱盘

和输线器不良ꎬ如输纱齿形带发生缺牙爆齿ꎻ氨纶丝

的批号不同ꎻ氨纶丝大小筒子产生不同的离心力也

会使其退绕点及退绕气圈直径不同ꎬ造成送纱量不

同线圈大小不匀ꎮ
２. ２. ２　 压针三角进出位置不一致引起横路

在织造过程中ꎬ当各路三角压针深度不一时ꎬ压
针过深ꎬ纱线成圈时张力大ꎬ线圈拉长形成的线圈

大ꎬ压针过小线圈缩短形成的线圈小ꎬ在布面上就会

产生横档ꎬ染色后会更明显ꎬ小线圈集中的地方颜色

深ꎬ大线圈集中的地方颜色浅ꎮ 如图 ９ 所示ꎬ肉眼看

针织物有明显的深浅规律横档ꎬ每隔 ３１ ｃｍ 左右出现

一条横档ꎬ横档宽度 ２８ ｃｍꎬ从左到右连续并横跨布

面ꎬ横档处布面颜色比正常处布面颜色略深ꎬ横档与

正常处布面平整度均良好ꎮ 经拆布分析ꎬ横档与正

常处相比质量、捻度、条干、毛羽均正常ꎬ在超景深显

微镜观察线圈明显看出横档处与正常处线圈不一致ꎬ
浅色部分线圈略大ꎬ深色部分线圈略小ꎬ有明显分界

线ꎬ浅色部分平均线圈圈高 ５９０ μｍꎬ深色部分平均线

圈圈高 ５４８ μｍꎬ圈高差异 ４２ μｍ(图 １０—图 １２)ꎮ

图 ９　 三角压针深度不一产生的横档
Ｆｉｇ.９　 Ｃｒｏｓｓ ｂａｒ ｐｒｏｄｕｃｅｄ ｂｙ ｄｉｆｆｅｒｅｎｔ ｔｒｉａｎｇｌｅ ｐｒｅｓｓｕｒｅ ｎｅｅｄｌｅ ｄｅｐｔｈ

图 １０　 超景深显微镜下横档与正常线圈
Ｆｉｇ. １０　 Ｃｒｏｓｓ ｂａｒ ａｎｄ ｎｏｒｍａｌ ｃｏｉｌ ｕｎｄｅｒ ｔｈｅ ｍｉｃｒｏｓｃｏｐｅ

ｗｉｔｈ ｓｕｐｅｒ ｄｅｐｔｈ ｏｆ ｆｉｅｌｄ

图 １１　 横档处

Ｆｉｇ. １１　 Ｃｒｏｓｓ ｂａｒ

图 １２　 正常处

Ｆｉｇ. １２　 Ｎｏｒｍａｌ

２. ２. ３　 翻丝造成的横档

翻丝造成织物横档也是针织面料常见的疵

点[８] ꎮ 如图 １３ 所示的双罗纹织物ꎬ产生横档间隔

和宽度无规律性ꎬ横档处颜色发白ꎮ 针织物是利用

两根棉股线与一根锦纶长丝同时喂入ꎬ将棉股线和

锦纶拆下放在一起颜色发白的为锦纶(图 １４)ꎮ 在

超景深显微镜下观察线圈ꎬ正常处棉股线线圈在表

层锦纶长丝在里层(图 １５)ꎬ横档处锦纶长丝漏出

(图 １６)ꎬ形成翻丝ꎬ布面横档发白处为锦纶暴漏在

表面ꎮ

图 １３　 翻丝产生的横档

Ｆｉｇ. １３　 Ｃｒｏｓｓ ｂａｒ ｐｒｏｄｕｃｅｄ ｂｙ ｓｉｌｋ ｔｕｒｎｉｎｇ

—８２—



Ｖｏｌ. ５５ꎬ Ｎｏ. １１
Ｎｏｖ. ꎬ ２０１８

第 ５５ 卷　 第 １１ 期
２０１８ 年 １１ 月

图 １４　 棉股线和锦纶放在一起

Ｆｉｇ. １４　 Ｃｏｔｔｏｎ ｓｔｒａｎｄｓ ａｎｄ ｎｙｌｏｎ ｔｏｇｅｔｈｅｒ

图 １５　 正常处线圈

Ｆｉｇ. １５　 Ｎｏｒｍａｌ ｃｏｉｌ

图 １６　 横档处线圈

Ｆｉｇ. １６　 Ｃｒｏｓｓ ｂａｒ ｃｏｉｌ

３　 其他原因造成的横档例案
３. １　 氨纶输送器与储纱器的齿或牙磨损

氨纶输送器与储纱器的齿或牙磨损ꎬ输送的纱

相对少些ꎬ该路纱长度会短些ꎬ造成横条ꎮ 南通某企

业用粘胶赛络纺 １９. ７ ｔｅｘ 与氨纶织造的汗布布面有

横条ꎬ经拆布分析ꎬ纱线质量、捻度均正常ꎬ但是丝的

长度有差异ꎬ横条处丝的质量为 ０. ００７ ６２ ｇꎬ长度为

７２ ｃｍꎻ正常处质量 ０. ００８ ６０ ｇꎬ长度 ８０ ｃｍꎬ即丝的线

密度相同ꎬ由于齿轮磨损造成丝的长度有差异ꎬ氨纶

丝长度短形成紧路横条ꎮ
３. ２　 粗纱回潮率差异

某企业春节放假没有注意门窗管理ꎬ放假期间

挂在细纱机上的粘胶粗纱表面吸潮ꎬ节后上班发现

细纱没有分批ꎬ因粗纱回潮不同ꎬ春节前后的细纱在

后道混在一起织造ꎬ生产的粘胶针织布染敏感色咖

啡色、藏青色、灰色、军绿色出现横档ꎮ
３. ３　 丝混批

客户投诉粘胶赛络纺 １４. ８ ｔｅｘ 针织布有横档ꎬ其
中布面结构为锦纶包氨纶长丝ꎬ由粘胶连接两层ꎮ
锦纶颜色偏浅ꎬ粘胶颜色深ꎮ 布面有横条为浅条ꎬ每
１ ｃｍ 一处ꎮ 拆布分析ꎬ粘胶纱质量、捻度均正常ꎮ 溶

解氨纶保留粘胶与锦纶ꎬ横条存在ꎬ溶解锦纶保留氨

纶和粘胶ꎬ横条消失ꎮ 分析认为ꎬ此横条由锦纶丝混

批使用造成ꎮ
３. ４　 纱线毛羽偏重

客户投诉机织布在纬向有颜色发白的横条ꎬ宽
度 ３０ ｃｍꎬ一个筒子断续出现了两次ꎬ纬向为原纱未

经染色ꎮ 肉眼观察横档毛绒绒的ꎬ宽度大约为一个

管纱长ꎬ拆布分析横档与正常处质量、捻度差异不

大ꎬ经做毛羽试验ꎬ颜色白处毛羽明显多ꎮ 分析认

为ꎬ造成发白的横档为毛羽偏重引起ꎮ

４　 预防横档应采取的措施
４. １　 合理配棉避免纱线混批

在生产中注意混配棉质量ꎬ原棉性能要突出主

体ꎬ主体占 ７０％ 以上ꎬ原棉接批要做到细水长流ꎬ调
整幅度不可大于 １０％ ꎬ对于进口棉(特别是美棉)色
差差异较大ꎬ混合困难ꎬ应控制接替比ꎬ遇到特别黄

的棉包要单独挑出ꎬ少比例混合ꎮ 原料变动频繁如

新旧棉交替时纱线批次量不能太大ꎬ纺纱厂管理要

执行半制品先做先用避免半制品长期积存ꎬ并及时

推陈出新ꎬ注意排查遗漏的半制品与成品ꎬ必要时进

行揭底ꎮ 棉纱分批要严格ꎬ仓库发货时注意不要混

发ꎬ同时严格贯彻先进先出原则ꎮ 采用先进检测仪

器 ＵＳＴＥＲ ＨＶＩＭＦ １００ 准确指导混配棉工作ꎮ
４. ２　 合理设置工艺加强管理

加强操作管理减少胶辊回转失灵、细纱挡车工

接头不规范形成的紧捻纱ꎻ严防并条、多条、少条形

成的长粗长细ꎻ细纱要防止后区牵伸失效和打滑ꎬ吊
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锭运转不灵造成的意外伸长ꎮ 络筒是纺纱工序预防

横档的最后一关ꎬ合理地设置络筒工艺参数、采用国

外进口电子清纱器ꎬ可以有效拦截部分长粗、长细、
短片段条干不匀、毛羽纱ꎮ 每天跟踪络筒万米剪切

数可以有效监测纱线质量ꎬ根据剪切纱疵的类型可

以快速排查前道工序的故障ꎮ 对针织机定期检查ꎬ
加强日常维护ꎬ保证上机工艺一致ꎬ如喂纱各路的压

针三角深度一致ꎬ沉降弧调整到位ꎬ使用测长仪调整

三角的弯纱位置[９]ꎬ同时按棉纱生产日期的先后顺

序使用ꎮ
如果毛坯布上发现一定数量的横档ꎬ可以将毛

坯用作染白色、印花、绣花或小裁片等ꎬ从而将损失

降低到最少[１０]ꎮ

５　 结　 论
横档疵点的出现具有很大的随机性和无规律

性ꎬ隐蔽性强、潜伏期长、需要跨行业专业知识ꎬ分析

较困难ꎮ 本文总结了分析横档的方法ꎬ用具体的实

例介绍了产生横档的原因ꎬ纺织企业要有针对性的

采取一些措施控制与解决ꎮ 纺纱过程中控制纱线质

量减少重不匀、捻不匀、毛羽纱ꎻ合理选配原棉ꎻ利用

ＵＳＴＥＲ ＨＶＩＭＦ １００ 纤维测试仪、洛菲电子清纱器ꎻ加
强生产管理、仓库管理、针织设备管理、操作管理可

以预防横档的产生ꎮ 采用化学与物理方法结合ꎬ同
时借助于先进仪器如超景深显微镜、条干仪、毛羽

仪ꎬ可以快速分析横档产生的原因ꎮ
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