实验一  络筒、自动络筒工艺与设备（1学时） 

一、实验目的与要求 

1. 了解自动络筒机的工作原理和工艺过程。 

2. 了解自动络筒机的结构、主要机件的作用。 

二、基本知识 

络筒是织造准备阶段的第一道工序。从纺部送到织部纱线往使是管纱或绞纱，络筒目的主要有两个：一是将小容量的管纱或绞纱制成容量大、密度均匀、成形良好的筒子；二是通过络筒过程检查纱线直径，消除纱线上的杂质、粗细节、尘屑等疵点，以使条干均匀，保证织造时良好的织物外观效应。 

络筒机主要由筒管传动装置、筒子卷绕成形装置、防叠装置、电子清纱装置、纱线张力装置、自动调速装置等组成。 

纱线从插在管纱插座上的管纱中退绕下来，经过气圈破裂器后再经须预清洁器，使纱线上的杂质和较大纱疵得到清除。然后，纱线通过张力装置和电子清纱器对纱线的疵点（粗节、细节、双纱等）进行检测、清除。 

三、实验设备 

238奥托康纳（ Autoconer System 238自动络筒机） 

四、实验内容 

1. 了解自动络筒机的工艺流程 
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上图为自动络筒机的工艺流程简图。纱线从插在管纱插座上的管纱1中退绕下来，经过气圈破裂器2后再经预清洁器4，使纱线上的杂质和较大纱疵得到清除。然后，纱线通过张力装置5和电子清纱器7对纱线的疵点（粗节、细节、双纱等）进行检测、清除。据需要，还可由上蜡装置9对纱线进行上蜡。最后，当槽筒10转动时，一方面使紧压在它上面的筒子11作回转运动，将纱线卷入；另一方面槽筒上的沟槽带动纱线作往复导纱运动，使纱线均匀地络卷在筒子表面。清纱器检出纱疵之后立即剪断纱线，筒子从槽筒上抬起，并被刹车装置制动。装在上、下两边的吸嘴分别吸取断头两侧的纱线，并将它们引入捻接器6，形成无结接头，然后自动开车。 

2. 了解自动络筒机主要组成部分的作用和工作原理。 

I. 槽筒 

槽筒传动控制包括：制动、反向转动、慢速起动、防量装置、卷绕速度。槽筒的转速由安装在槽筒锭子上的脉冲发生器进行检测。通过磁极轮将脉冲信号传输给卷绕单元的电子控制部分，以调节槽筒速度、控制防叠装置、检查槽筒纶绕纱。 

II. 电子清纱器 

它位于捻接器和上蜡装置之间，被捻接的接头首先要通过电子清纱器检测。它的作用是消除粗节、细节，提供切纱信号、双纱信号、纱线动态信号及静态信号。它监测并检查在各

种卷绕速度下的纱线；可以自动地调节适应各种速度，所以，电子清纱器具有清纱和验结功能。 

III. 张力装置 

由两个积极运动的张力盘组成，电动机传动张力盘，回转方面与纱线通过方向相反，阻止了纱线上棉结杂质带入纱线通道。张力盘压力由两侧两个弹簧控制，通过刻度孟对压力加以控制。 

IV. 自动调速装置 

解决管纱在退绕到小纱时纱的张力增大的问题。在每一卷绕单元内，由计算机监测信息控制系统（MIC）根据纱线在管纱上的数量来控制卷绕速度。一般在管纱量为80％以内，卷绕过程能够保持纱线张力均匀情况下的卷装，对最后20％管纱量，纱线张力明显增加。为了避免张力的急剧增加，卷绕速度V被逐渐减小。 

V. 防叠装置： 

随着筒子直径增加，筒于转速降低，从而改变槽筒和筒子的转速比。当传动比为整数时，如l：1，1：2或2：3，纱会发生卷绕重叠。本防叠装置使槽筒和筒子之间产生周期性滑动引起沟槽与筒子圆周的移动，从而有效地避免重叠。为了得到槽筒与筒子之间有足够滑动卷绕单元控制部分以正常卷绕速度周期性偏差6％的方式控制槽筒速度改变。 

VI. 计算机监测信息控制系统（MIC） 

其作用是监测、信息传输和控制。操作前，必须向MIC提供必要的生产参数，如：支数、生产产量、卷绕速度、卷绕长度、直径、捻接器隔距设定等等。在卷绕过程中，设定的参数不断地与每一卷绕单元获得的实际数据相比较，当接收到任何差异信号时，会停止卷绕并打印出来。 

五、作业与思考题 

对照机器画出工艺流程简图，并指出各主要机构的作用。 

实验二 络筒张力测定实验（1学时） 

一、实验的目的与要求 

1. 了解络筒时纱线张力的变化。 

2. 对影响络筒张力的主要因素有感性认识。 

二、基本知识 

络筒时，为了使筒子具有一定的卷绕密度且成型良好，纱线必须要有一定的张力，而且张力大小应符合工艺要求。张力过大，使纱线弹性损失，不利于织造，如张力过小，筒子卷绕密度较松，容量减少，成型不良。张力的波动会影响织物的外观和后道工序的正常卷绕，因此对影响络筒张力的主要因素，必须进行研究，测定和分析。 

三、实验设备、仪器和用具 

络筒机，数字式电子张力仪。 

四、实验内容和步骤 

1. 内容： 

I. 测定不同张力垫圈重量时，纱线张力的变化。 

II. 测定不同导线距离时，纱线张力的变化。 

III. 测定不同纱号时纱线张力的变化。 

IV. 测定使用和不使用气圈破裂器时纱线张力的变化。 

2. 步骤： 

I. 先用转速表测量络筒机的转速（转/分）。 

II. 量槽筒的直径和导纱动程、圈数。 

III. 测量络筒速度V及细纱管到张力装置之间距离。 

IV. 放置好张力仪。张力仪应放在张力装置与糟筒导纱点之间，测量时必须使纱线按进程直线放好后再开车。 

V. 按照实验内容依次进行，当某一条件改变时，各测两个管纱，在顶部和底部退绕时，张力值测两次后平均。 

五、实验报告 

1. 实验条件 

络筒机型号： ；导纱动程： （毫米）．槽筒圈数： （圈/只） 

槽筒直径： （毫米）；络筒机的转速： （转／分） 

2. 计算络筒速度V 

3. 记录及计算纱线张力值 

	张力盘重量 
	G1＝ 克 
	G2＝ 克 

	测定次数 
	管顶 
	管底 
	管顶 
	管底 

	1 
	
	
	
	

	2
	
	
	
	

	平均
	
	
	
	


络筒条件：V＝ 米/分；H＝ 毫米；纱线粗细＝ 

	导纱距离 
	H1＝ 克 
	H2＝ 克 

	测定次数 
	管顶 
	管底 
	管顶 
	管底 

	1 
	
	
	
	

	2
	
	
	
	

	平均
	
	
	
	


络筒条件：V＝ 米/分；G＝ 克；纱线粗细＝ 

	纱线粗细 
	纱线粗细 1= 
	纱线粗细 2= 

	测定次数 
	管顶 
	管底 
	管顶 
	管底 

	1 
	
	
	
	

	2
	
	
	
	

	平均
	
	
	
	


络筒条件：V＝ 米/分；G= 克；H＝ 毫米 

	张力盘重量 
	不用气圈破裂器 
	使用气圈破裂器 

	测定次数 
	管顶 
	管底 
	管顶 
	管底 

	1 
	
	
	
	

	2
	
	
	
	

	平均
	
	
	
	


络筒条件：V＝ 米/分；H＝ 毫米；纱线粗细＝ 

六、思考题： 

通过上述测量分析，在络筒时，哪些因素影响纱线张力？
实验三 整经工艺与设备（1学时） 

一、实验目的与要求 

1. 了解分批整经与分条整经的工艺过程。 

2. 了解筒子架的形式和筒子架上张力分布规律。 

二、基本知识 

从络筒机上络成的筒子不能直接送去织布，必须先把它们汇成纱片，做成轴状的卷装—一经轴才能进行织造。因此，整经的目的在于把一定根数的经纱，按设计要求的长度、排列、幅宽，平行地卷绕到整经轴或织轴上去，以满足后道工序的需要。 

整经是织造准备阶段的第二道工序。在织造生产中，按照纱线种类的工艺特征，广泛采用的整经方法有分批整经和分条整经两种。 

1. 分批整经 
[image: image2.emf]
分批整经法是将全幅织物所需的总经根数分成根数相等的几批（其中少数几批的根数可略多些或略少些），每批约400～600根纱线，按工艺规定的长度分别卷绕到几个整经轴上（每轴一批）。每一批纱片的宽度等于经轴的宽度。然后，把几个经轴通过浆纱机进行浆纱或过水并合，并按计算长度卷绕于织轴上。 

分批整经的优点是生产效率高，整经速度快，适宜于原色或单色织物的整经。 

2. 分条整经 

[image: image3.emf]
此种方法又称带式整经法，是将全幅织物所需的总经根数，根据配列循环并考虑筒子架的容量多少，将其分成几份或十几份条带（少数几份条带的经纱根数可略多些或略少些），并按工艺的幅度和长度一条挨着一条平行地卷绕于整经滚筒上，，最后再将全部经纱条带用再卷机构倒绕于织轴上。 

分条整经具有某些独特的优点，如不需要上浆的产品可直接在整经过程中获得织轴，缩短了工艺流程，省去了笨重的整经轴；用于多色纱或不同捻向纱的整经时，花纹排列非常方便。它特别适宜于产品批量小，花色品种多的生产，在丝织、毛织和色织厂中得到广泛应用。 

三、实验设备 

选择一种型号的分批整经机和分条整经机。 

四、实验内容 

1. 了解整经筒子架的各种形式及其特点。 

整经筒子架已由单一放置筒子的功能逐步发展为新型筒子架的纱线张力控制、断纱自停、信号指示、换筒自动打结多项功能。 

筒子架有多种形式。按筒子的退绕方式，可以分为固定筒子轴向追绕筒子架和回转筒子经向退绕筒子架；按筒子的补充方式，可以分为单式筒子架和复式筒子架：按筒子架的外形，可以分为V形筒子架和矩形筒子架。 

2. 了解筒子架张力的分布特点。 

由筒子架后排筒子导出的纱线引出距离较长，受到空气阻力和导纱部件作用使纱线张力较大；而前排则反之，纱线张力较小。适当调整筒子架上不同张力装置的工艺参数，可以弥补这些张力差异，实现片纱张力的均匀。如在矩－V形筒子架上，采取分段分层配置张力盘重量的措施：前排重于后排，中间层重于上、下层。具体情况根据筒子架长度和产品类别等情况而定。 

3. 了解整经机上各导纱部件的作用。 

五、作业与思考题 

1. 试比较分批整经与分条整经异同点。 

2. 画出分批整经要和分条整机的工艺流程图，注明各导纱部件的主要作用。 

3. 整经机筒子架常用型式有几种？均匀整经片纱张力的措施有哪些？ 

实验四  整经机张力的测定（1学时） 

一、实验的目的与要求 

了解整经过程中经纱张力在前、中、后排，上、中、下层的分布情况，并分析加装张力垫圈的合理性。 

二、基本知识 

纱线从筒子上退解下来，直至重新卷绕到整经轴上，经受了由气四运动、张力装置、导纱部件、空气阻力等产生的机械作用，使纱线张力逐步增加，达到工艺设计规定的整经张力数值。 

整经张力应当适度、均匀。整经张力过大，会引起经纱强力及弹性损失，特别是织机上经纱断头增加。整经张力过小，使整经轴绕纱量少，成形不良。整经片纱张力不匀回增加浆纱生产和浆轴质量、产品质量，并在织机上产生开口不清、织疵等弊病。因此，后道工序的生产效率、产品质量在很大程度上取决于纱线的整经张力状况。 

三、实验设备、仪器和用具 

整经机，数字式电子张力仪或三罗拉单纱张力仪 

四、实验内容和步骤： 

1. 分别测量同一层的前、中、后排纱线的纱路长度（从张力装置到后筘的距离）。 

2. 分别测量同一排的上、中、下层纱线的纱路长度。 

3. 依据上面所得结果，计算停车状态下由于纱路长度产生的张力（即纱线自重引起的力）。 

4. 将各张力垫圈换成同一规格，直接开车用张力仪分别测量各根纱线的张力。 

5. 按工艺要求，放置各张力垫圈，再重复1、2、3、4步骤进行测定，比较张力垫圈的两种配置方式对经纱张力的应预先影响。 

五、实验报告 

整经机型号： 车速： 经沙号数： 

六、思考题： 

1. 从实测张力数据分析，为使各经纱张力均匀应如何配合张力盘的重量？ 

2. 影响整经张力、经轴卷绕不均匀的因素有哪些？ 

七、测试数据记录： 

	   张力 

序号 
	前排 
	中排 
	后排 

	
	上层 
	中层 
	下层 
	上层 
	中层 
	下层 
	上层 
	中层 
	下层 

	1 
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	2
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	3
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	4
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	5
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	6
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	7
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	8
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	9
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	10
	
	
	
	
	
	
	
	
	


实验五 浆纱工艺与设备（1学时） 

一、实验目的与要求 

1. 了解浆纱机的工艺流程和工作原理。 

2. 了解荣纱机各组成部件的作用。 

二、基本知识 
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经纱在浆纱机上进行上浆，上装流程见上图。纱线从位于经轴架1上的整经轴中退绕出来，经过张力自动调节装置2，进入浆槽3上浆，湿浆纱经湿分绞棒4分绞和烘燥装置5烘燥后通过双面上蜡装置6进行后上错，干燥的经纱在于分绞区7被分离成几层，最后在车头8卷绕成织轴。 

良好的上浆加工不仅使经纱的强度增加，毛羽贴伏，耐磨性大大改善，弹性和柔性得到维持，而且织轴中纱线上浆均匀、伸长一致，回潮合格，织轴圆整。 

三、实验设备： 

选择JSSJ－83型模拟浆纱机。 

四、实验内容 

1. 了解浆纱机的工艺流程和主要机件的作用。 

2. 了解几种不同的经纱退绕方式。 

经轴轴架形式很多，经纱退绕方式有互退绕法和平行退绕法两种。平行退绕法又可分为上退绕法、下退绕法、垂直退绕法。互退绕法操作简单，排纱均匀整齐，退绕平稳；但容易产生后方经轴转动不稳，导致纱片松驰。平行退绕法张力均匀，回丝量少。 

3. 了解上浆常用的浸浆与压浆方式。 

纱线在浆槽中经受反复的浸浆和压浆作用，浸压次数根据不同纤维，不同的后加工要求而有所不同。一般采用单浸单压、单浸双压（一次浸浆和两次压浆）、双浸双压等。 

4. 了解几种不同的浆纱烘燥方式和烘燥机理。 

湿分绞后的纱线在烘燥区内烘干，纱线表面形成浆膜。要求纱线伸长小、浆膜成形良好、速度快、能耗低。烘燥主要有热风式、烘筒式和热风、烘筒相结合三种。 

• 热风式烘燥：利用一定速度的热空气对流方式对纱线进行传热烘燥。 

• 烘筒式烘燥：纱线在加热的烘筒表面绕行，通过热传导方式对纱线进行烘燥。 

• 热风、烘筒相结合：将纱线烘燥过程分为预烘和烘干两个阶段，热风式烘燥作预供，以利浆膜形成；烘筒式烘燥对纱线作最后烘干。 

五、作业与思考题 

1. 画出浆纱机工艺流程图，并说明各部件的作用。 

2. 试比较三种烘燥方式的优劣。 

3. 谈谈你所知道的几种退绕方式及其特点。 

实验六  浆料的性能与浆液配置（2学时） 

（一）浆液粘度测定 （1学时）
一、实验目的与要求 

了解浆液粘度和温度、浓度之间的关系． 

二、基本知识 

构成浆料的主体材料是一种具有粘着力的材料，即粘着剂。常用粘着刘大多是高分子有机物，以粘着剂为主的浆液粘度是衡量浆液流动性能好坏的标志，它对经纱上浆率、渗透与被复的比例等因素有一定的影响。影响上浆最重要的因素—浆液浓度，在实际生产中是根据有机高分子聚合物的溶液粘度与浓度有一定的函数关系的原理，通过测定浆液的粘度来推断浆的浓度。 

三、实验设备、仪器、用具和原材料 

NDJ—79回转式粘度计：该粘度计的工作原理：具有不同粘度的浆液，对在其中以一定速度旋转的物体具有不同的粘着性，这种粘着性对物体形成一阻力矩。浆液粘度越大，这种阻力矩越大。通过测量阻力矩的大小来间接测量浆液粘度。其中阻力矩与粘度的关系式： 

)/()/(42222babanMab−−−=ωωπ 

式中：M-阻力矩；η一绝对粘度；ωa一圆柱形容器角速度；ωb一转动柱体角速度；a一圆柱形容器半径：b一转动技体半径；L一圆柱形容器长度； 

实测时ωa ＝0，可在仪器上直接读出η 的绝对值，单位：厘泊（C.P）。黄铜制的转动柱体的直径分大、中、小三种规格，粘度越高，选用直径越小。 

四、实验方法与步骤 

1. 测定方法： 

I. 调节粘度计水浴温度到规定的数值； 

II. 根据浆液粘度选择适当的转动柱体，并将它吊在圆柱形容器中，迅速倒入待测浆液； 

III. 开启粘度计开关，用右手按下启动齿轮，并向左方旋转发动，待转动体旋转平稳，指针稳定时．读取所示数字： 

IV. 将所读数字乘以转动柱体的倍数得测定值，则该浆液的绝对粘度η 为： 

η ＝测定值×校正系数（K） 

2. K的测定： 

一般用甘油进行校正： 

I. 用25（ml）比重瓶测得25℃时甘油的密度，查25℃时甘油密度对照表（见附表），得粘度A； 

II. 在回转式粘度计上测得同温度25℃时的粘度B； 

III. K＝A／B； 

3. 实验记录： 

I. 当浆液浓度不变时，温度对粘度的影响： 

浆液名称： 浓度： 

	温度

项目 
	20℃ 
	30℃ 
	40℃ 
	50℃ 
	60℃ 
	70℃ 
	80℃ 
	90℃ 

	粘度计读数 

	转动柱体倍数 

	K值 

	粘度（C.P） 


当浆液温度不变时，观察浓度对粘度的影响： 

	温度 

浓度 

项目 
	
	
	
	

	粘度计读数 
	
	
	
	

	转动柱体倍数 
	
	
	
	

	K值 
	
	
	
	

	粘度（C.P） 
	
	
	
	


五、作业与思考题 

将以上测试数据用方格纸描出大体的规律 

1. 当浆液浓度不变时，温度与粘度的关系 

2. 当浆液温度不变时，浓度与粘度的关系 

附表 甘油—水混合物的粘度表 

	25℃时甘油的密度（克/厘米3） 
	甘油浓度质量（%） 
	粘度（厘泊） 

	
	
	20℃ 
	25℃ 
	30℃ 

	11844 
	72．00 
	27．56 
	21．28 
	18．88 

	11864 
	73．00 
	30．21 
	23．28 
	18．31 

	11893 
	74．00 
	33．04 
	25．48 
	19．39 

	11922 
	75．00 
	36．46 
	27．73 
	21．68 

	11940 
	76．00 
	40．19 
	30．56 
	23．60 

	11975 
	77．00 
	44．53 
	33．58 
	25．90 

	12005 
	78．00 
	49．57 
	37．18 
	28．68 

	12029 
	79．00 
	55．47 
	41．18 
	31．62 

	12058 
	80．00 
	62．00 
	45．89 
	34．92 

	12082 
	81．00 
	69．30 
	51．02 
	38．56 

	12106 
	82．00 
	77．90 
	50．90 
	42．92 

	12131 
	83．00 
	87．90 
	64．20 
	47．90 

	12160 
	84．00 
	99．60 
	72．20 
	53．60 

	12134 
	85．00 
	112．90 
	81．50 
	60．05 

	12218 
	86．00 
	129．60 
	92．60 
	68．10 

	12247 
	87．00 
	150．40 
	106．10 
	77．50 

	12261 
	88．00 
	174．50 
	122．60 
	88．80 

	12296 
	89．00 
	210．60 
	141．80 
	101．10 

	12320 
	90．00 
	234．50 
	163．60 
	115．30 

	12344 
	91．00 
	278．40 
	189．30 
	134．40 

	12376 
	92．00 
	328．70 
	221．80 
	156．60 

	12403 
	93．00 
	387．70 
	262．30 
	182．80 

	12427 
	94．00 
	457 
	308．40 
	212．00 


（二）浆液含固率的测定（1学时） 

一、实验目的与要求 

1. 了解浆液含固率的含义，并学会快速测定浆液含固率的方法。 

2. 了解量糖计的结构及原理，学会使用量糖汁。 

二、基本知识 

上浆率是浆纱质量主要工艺招标之一，而影响上装率的重要因素是浆液的含固率，因 此，快速测定浆液的含固率，能在上浆过程中及时控制上浆率的波动，提高浆纱的质量。 

1. 建立回归方程 

用数理统计的方法事先归纳出浆液折射率Y和含固率X之间的回归方程，如： 

淀粉浆回归方程： Nk＝1.3328+0.128Xs 

CMC回归方程： Nk＝1.3330+0.152Xs 

PVA回归方程： Nk＝1.3330+0.156Xs 

… 

混合浆的折射率Nk和含固率Xs之间的回归方程通式： 
XsXsXsbNkiiiΣ+=3330.1 

式中： Xs——混合浆中对折射率有影响的浆料的含固率； 

Xsi——混合浆中的各种浆料分别对浆料（不影响折射率的浆料除外）的含固率； 

Bi——混合浆中的各种浆料的回归方程； 

2. 混合浆的糖度值Xx和混合浆的含固率Xs之间的换算 

XxXs混合浆回归方程斜率糖度线斜率= 

3. 温度的校正 

由于溶液的折射率对温度比较敏感，规定测试温度在20℃，因此，在常温下测试时应进行温度的校正，修正公式： 

146.0/)20(0001.0−=ΔTXT 
式中： △XT —— 量糖计读数的温度修正值； 

T —— 测试环境的温度； 

0.0001 —— 浆液的平均温度系数； 

则：Xx＝XxT＋△XT 
式中： Xx —— 在20℃条件下浆液的糖度值； 

XxT —— 在常温条件下浆液的糖度值； 

三、实验仪器、设备 

• 袖珍式量糖计 一只 

• 阿贝折光仪 一台 

• 分析天平 一台 

四、实验步骤 

1. 用阿贝折光仪或量糖计测定二种已调好的纯浆的折射率和糖度值，根据公式计算二种纯浆的含固率 

2. 分别称取一定重量的上述二种纯浆，均匀混和之； 

3. 测定混合浆液的折射率和糖度值； 

五、作业与思考题 

分别计算两种纯浆的含固率和混合浆的含固率。 

实验七 穿经、结经工艺（1学时） 

一、实验的目的与要求 

了解穿经、结经机的工艺过程。 

二、基本知识 

穿经是经纱准备工程的最后一道工序。根据织物的要求将织轴上的经纱按一定的规律穿过停经片、综丝和筘，以便织造时由开口装置形成梭口，与引入的纬丝按一定的组织规律交织成所需的织物；在经纱断头时下落的停经片通过经停装置，能使织机及时停车不致造成织疵。 

三、实验内容 

穿经方式可分为手工、半机械和机械三种。 

• 手工穿经是在穿经架上进行的，操作工用穿综钩将手工分出的经沙按一定次序穿过一停经片、综丝，然后再以插筘刀将经纱穿过钢筘。 

• 半机械式的三自动穿经机是一种半自动穿经机械。它以自动分经沙、自动分停经片和电磁插扭动作部分代替手工操作。 

• 机械式的自动穿经机，它模仿手工穿经的动作，自动将经沙依次穿过停经片、综丝和钢筘。 

结经就是在不改变织物品种的生产中，将新织轴上的经纱和带有停经片、综丝和筘的了机经纱逐根进行打结，然后把新经纱按原来的穿经次序拉过停经片、综丝和筘。 

自动结经机正是根据这种原理，用机械打结的方式代替手工打结的方式，完成新织轴上的经纱与了机织轴上的经纱相互连接的工作。 

实验八 卷纬工艺与设备（1学时） 

一、实验的目的与要求 

1. 了解卷纬机的工作原理和工艺过程。 

2. 了解一种型号卷纬机的结构及主要机件的作用。 

3. 了解一种型号卷纬机的传动系统。 

二、基本知识 

卷纬就是将纺部供应的管纱、绞纱或筒子纱、经卷纬机重新卷纬成适合梭子尺寸和便于织造的梭子，采用卷纬工序能改善纱线的工艺性能，去除纱线上的部分疵点和草籽、杂质，从而提高了纬纱质量，提高织机的生产效率。 

为了把纱线卷绕到纡管上去，各种型式的卷纬机都必须具有完成三种基本运动的机构。 

• 旋转运动：把纱线卷绕在纡管上。 

• 往复运动：把纱线均匀分布在纱层上。 

• 前进运动：使纱层作徐徐移动。 

卷绕时，把纱头先绕上纡管底部，然后使纡管作旋转运动，导纱管作往复运动，维纱便在纡管长度上绕成纱圈。 

三、实验设备、仪器和用具 

C191型自动卷纬机 

四、实验内容 

卷纬机主要由传动系统、卷统成形机构及一些其它装置组成。要求学生仔细观察各部分主要机件的形状、结构和作用。 

1. 工艺流程与传动系统 

[image: image5.emf]
• 卷绕调节器 

该装置主要调节导纱螺杆轴每次转动量的大小（即导纱器的前进量）。 

• 自动换管机构 

该装置能使卷纬机正常运转时，纡子满管自停、导纱器复位、换管、送管。 

• 断头自停机构 

该装置能使卷纬机在正常运转过程中，当纱钱断头时使锭箱停止运转，起到断头自停作用。 

[image: image6.emf]
五、作业与思考题 

续予的回转、导纱器的往复和前进运动是如何产生的？（绘机构简图来说明）。 

实验九 织机一般开口与引纬装置（2学时） 

一、实验的目的与要求 

1. 了解一般开口与引纬装置的工作原理。 

2. 了解一种开口与引纬装置的结构及主要机件的作用。 

3. 了解一种开口与引纬装置的传动系统。 

二、基本知识 

在织机上，要实现经、纬纱的交织必须把经纱按一定的规律分成上、下两层，形成一个能通过梭子（纬纱）的通道一梭口，待纬纱引入梭口后，两层经纱再上下交替、互易位置，形成新的梭口，如此反复循环，这就是经纱的开口运动。 

引纬运动的任务是将纬纱引入由经纱所构成的梭口，以便和经纱交织，形成织物。 

三、实验设备、仪器和用具 

1511M型织机 

四、实验内容 

要求学生仔细观察各部分主要机件的形状、结构和作用。 

1. 一般凸轮开口装置 
                [image: image7.emf]
2. 引纬装置 

中心轴 1上固定了装有投梭转子3的投梭转子盘 2，中心轴回转时，投梭转子在投梭盘的带动下，打击投梭侧板5上的投校鼻4，使投梭侧板头端绕侧板轴突然下压，通过投梭棒脚帽6的实嘴使固结在其上的投梭棒7绕十字炮脚10的轴心向梭箱内侧作快速的击梭运动。投梭棒旋转、借助活套在其上部的皮结8将梭子9射出梭箱，飞往对侧。梭箱由梭箱底板21，按箱后板22，梭箱前板23、击梭箱盖板24组成。击梭过程结束之后，投梭棒在投梭棒扭簧11的作用下退到梭箱外侧。 
[image: image8.emf]
五、作业与思考题 

1. 试述一般凸轮开口机构的优缺点。 

2. 用几种投梭机构的结构特点来说明它们的优缺点及应用特点。 

实验十 多臂开口机构与原理（2学时） 

一、实验的目的与要求 

1. 了解多臂开口机构的工作原理。 

2. 了解一种形式的多臂开口机构的结构及各机件的作用。 

二、基本知识 

一般开口机构可使用二至八页综框，能满足织制较简单的平纹、斜纹和缎纹等织物的需要。当识制较复杂的小花纹织物，则要采用多臂开口机构，它一般使用16页片以内综框，但最多可达32页综框。 

三、实验设备仪器和用具 

复动式单花筒多臂开口装置 

四、实验内容 

多臂开口机构通常由拉钩和拉刀的提综装置，以及管理综框提升次序的花筒和纹板装置所组成。要求学生仔细观察各机件的形状、结构和作用。 

1. 动力部分 

复动式多臂开口机构每片综框配置上下两根拉钩、上下两把拉刀由中心轴直接传动，于是在主轴转过两转即中心轴一回转间，上下拉刀各作一次往复运动，形成两次梭口。 

2. 机构的作用原理 

[image: image9.emf]
如上图所示，中心轴1上固装着开回曲柄2，开口曲柄连杆3同三臂杆4相连。三臂杆装在机后方短轴5的一端，短袖另一端装有双臂杆6。三臂杆和双臂杆借拉刀连杆7和8分别与上下拉刀9和10相连，使中心轴的回转运动便成上下拉刀的往复运动。平衡摆杆13装有上下拉钧11和12，平衡摆杆的中部与提综杆14相绞链。在小轴15上装有弯头重尾杆16和平头重尾杆17。下拉构直接搁置在弯头重尾杆，而上拉钩搁置在竖针18上端。竖针穿过导栅19，下端搁置在平头重尾杆上。拉钩的下落是由八角花筒20上的纹权21中的纹针22来控制。有纹钉时通过重尾杆而使拉约下落，拉刀能与拉钩相钩而使综框提升，无纹针时拉构不下落，拉刀就不会与拉钩相钩。纹板上的纹钉的针植是根据织物组织来决定的。综框的下降是回综弹簧的作用而发生的。 

五、作业与思考题 

简述多臂开口机构与其它开口机构相比较有何特点。 

实验十一 提花开口机构与原理（2学时）
一、实验的目的与要求 

1. 了解提花开口机构的工作原理。 

2. 了解一种型号提花开口机构的结构和及要机件的作用。 

二、基本知识 

凸轮开口机构和多臂开口机构都通过综框的升降形成经纱开口，由于综框页数有限，因此把只能织制原组织及小花纹组织织物。当织制组织复杂的大花纹（如织锦锻等）织物时，必须采用提花开口机构。 

三、实验内容 

提花开口机构主要由提综（综丝）和回综装置、纹板和阅读装置等组成。要求学生仔细观察各部分机件的形状、结构和作用。 

1. 提综和回综装置 
          [image: image10.emf]
其原理如上图示，刀箱8是一个方形的框架，由织机的主轴传动而作垂直升降运动。刀箱内设有若干把平行排列的提刀9，对应于每把提刀配置有一列直接联系着经纱的竖钩7。竖钩的下部搁置在底板6上，并通过首线5，通丝3与综丝1相连，经纱则在综丝的综眼中穿过。每根综丝的下端都挂有小重锤2，使通丝和综丝等保持伸直状态，并起回练作用。 

当刀箱上升时，如果坚钩的钩部在提刀的作用线上，就被提刀带动一同上升，把同它相连的首线、通丝、综丝和经纱提起，形成梭口上层。刀箱下降时，在重锤的作用下，综丝连同经纱一起下降。其余没有被提升的竖构仍停在底板上，与之相关联的经纱则处在梭口的下层。 

2. 纹板和阅读装置 

在提花开口机构上，一块纹权对应一纬的经纱升降信息。图中（b）画出了第1、2两块纹板的纹孔分布，这两块纹板代表了图中（a）最下面绘出的第1、2纬的经纬交织状态。 

阅读装置由花筒、横针、横针板等组成。横针10同竖钩9呈垂直配置，数目相等且一一对应，每根竖钩都从对应横针的弯部通过，横针的一端受小弹簧11的作用而穿过横针板12上的小孔伸向花筒13上的小纹孔。花筒同刀箱的运动相配合，作往复运动。纹板14覆在花筒上，每当刀箱下降至最低位置，花筒便摆向横针板，如果纹板上对应于横针的孔位没有纹孔，纹板就推动横针和竖钩向右移动，使竖钩的钩部偏离提刀的作用线，与该坚钩相关联的经纱在提刀上升时不能被提起；反之，若纹板上冲有纹孔，纹板就不能推动横针和坚钩，因而竖构将对应的经纱提起。刀箱上升时，花筒摆向左方并顺转90°，翻过一块纹板。 

四、作业与思考题 

简述提花开口机构与其它开口机构相比较有何特点？
实验十二 喷气和喷水织机（2学时） 

一、实验的目的与要求 

1. 了解喷气、喷水织机的工作原理。 

2. 了解一种型号喷气、喷水织机的结构及主要机件的作用。 

二、基本知识 

喷气织机是采用喷射气流牵引纬纱穿越梭目的无梭织机。具有机构简单，品种适应性较广，机物料消耗少，车速高、噪音低等优点。但存在布边问题，引纬过程中纱受到退捻及穿越梭口时稍受阻挡即形成疵布。 

喷水织机是采用喷射水柱牵引纬纱穿越梭口的无梭织机。喷水引纬对纬纱的摩擦牵引力比喷气引纬大，扩散性小，适应表面光滑的合成纤维、玻璃纤维等长丝引纬的需要。同时可以增加合纤的导电性能，有效地克服织造中的静电。此外喷射纬纱消耗的能量较少，噪音最低。 

三、实验设备、仪器和用具 

NISSAN LA51VS型喷气级机、LW54型喷水织机 

四、实验内容 

喷气和喷水织机主要由开口部分、引纬部分、打纬部分、卷取和送经部分组成要求学生仔细观察各部分主要机件的形状、结构和作用。 

1. 喷气织机 

I. 开口部分 

采用特殊曲柄开口装置，可分别调节底纱和面纱的张力及其开口量。 

II. 引纬部分 

主要包括测长装置，引纬装置，探纬装置。 

• 测长装置 

采用电子控制纬纱储存和电磁爪进出的钢丝式储纬器测长。以保证织机每一回转中供给一定长度的纬纱及储存量。 

• 引纬装置 

采用长型喷嘴的主喷嘴，通过低压力、高牵引力管，提高运送纬纱的力量，加上辅助喷嘴相配合，使纬纱顺利通过梭口。 

• 探纬装置 

采用双探纬器方式。除了探知通常的纬纱断头之外，还可以探知纬纱被吹断的现象。 

III. 打纬部分 

采用四连杆配置异形籁的打纬装置。 

IV. 卷取部分 

采用以变换齿轮来调整纬密的机械式连续卷取装置。 

V. 送经部分 

采用双辊式机械送经装置能确保经纱张力不受经轴纱量影响而保持不变。具有正反转自动转换功能的无级变速器，能准确地控制调节织轴转速，确保经纱送出量恒定。 

2. 喷水织机 

I. 开口部分 

采用特殊曲柄开口装置，可分别调节底纱和面纱的张力及开口量。 

II. 引纬部分 

主要包括测长装置，引纬装置，探纬装置。 

• 测长装置 

采用RS测长（旋转静止结合型测长鼓）。以保证织机每一回转中供给一定长度的纬纱及纬纱储存量。 

• 引纬装置 

采用喷射水高集束性的间隔调整式环型喷嘴，使纬纱顺利通过梭口。 

III. 打纬部分 

采用回连杆配以专用钢筘的打纬装置。 

IV. 卷取部分 

采用以变换齿轮来调整纬密的机械式连续卷取装置。 

V. 送经部分 

采用双辊式机械送经装置，具有正反转自动转换功能的无级变速器，能准确地控制调节织轴转速，能确保经纱张力不受经轴纱量影响而保持不变，确保经纱送出量恒定。 

五、作业与思考题 

简述喷气、喷水织机的共同点及差异处。 

实验十三 剑杆织机（2学时） 

一、实验的目的与要求 

1. 了解剑杆织机的工作原理 

2. 了解一种型号剑杆织机的结构及主要机件的作用。 

二、基本知识 

剑杆织机是用剑杆代替梭子牵引纬纱穿越梭目的新型织机。具有机构简单、引纬运动稳妥可靠、品种适应性好、噪音低等优点。 

三、实验设备、仪器和用具 

SOMET SM-93型剑杆织机 

四、实验内容 

剑杆织机主要由开口部分、引纬部分、打纬部分、卷取和送经部分组成。要求学生仔细观察各部分主要机件的形状、结构和作用。 

1. 开口部分 

采用SIAUBLI凸轮开口装置，能满足织造一般织物的开口要求。 

2. 引纬部分 

主要包括测长装置、引纬装置、探纬装置。 

• 测长装置 

采用SIRIODSR-44型储纬器，以保证织机每一回转中供给一定长度的纬纱及纬纱储存量。 

• 引纬装置 

采用挠性双剑杆、单测供纬、夹持式中央交接的引纬方式。引纬机构主要由左右传剑轮、剑带、剑杆头、剑头导轨、走剑板等组成。其中剑杆头分左侧为送纬剑、右侧为接纬剑。由于采用共轭凸轮传动，使引纬运动稳妥可靠。 

• 探纬装置 

采用压电陶瓷纬纱检测器，位置传感器和相对应的电信号处理电路组成的探纬系统。 

3. 打纬部分 

采用双侧共轭凸轮打纬机构。打纬运动的进程和退程均由共轭凸轮积极传动。 

4. 卷取部分 

采用积极连续式卷取机构，纬密在30～800根/10厘米范围内可任意调节。 

5. 送经部分 

采用由经轴传动机构和经纱张力控制及送经调节机构组成的机械无级变速的自动调节装置，准确地控制调节织轴转速。确保经纱张力不受经轴纱量影响而保持不变，确保经纱送出量恒定。 

五、作业与思考题 

简述到杆织机的特点及优缺点。 

实验十四 片梭织机（2学时） 

一、实验的目的与要求 

1. 了解片梭织机的工作原理。 

2. 了解一种型号片梭织机的结构及主要机件的作用。 

二、基本知识 

片梭织机是用片梭代替梭子牵引纬纱穿越梭口的新型织机。织物品种范围广泛，尤其适应用阔幅（或双幅）细支高密织物和粗支高密织物。 

三、实验设备、仪器和用具 

SULZER P7100型片梭织机 

四、实验内容 

片梭织机主要由开口部分、引纬部分、打纬部分、卷取和送经部分组成。要求学生仔细观察各部分主要机件的形状结构和作用。 

1. 开口部分 

采用凸轮开口装置能满足织造一般织物的开口要求。 

2. 引纬部分 

主要包括测长装置、引纬装置、探纬装置。 

• 测长装置 

采用SAVITE-PENTA型储纬器，以保证织机每一回转中供给一定长度的纬纱及纬纱储存量。 

• 引纬装置 

片梭织机引纬装置主要有左侧投纬箱、右侧接纬箱、投梭机构、梭道及片梭输送机构组成。 

投梭箱内完成升梭，夹纱任务。由扭轴带动的投梭棒推动片梭进入梭道飞越梭口，当片梭进入接梭箱后被制停于一定位置，打开梭夹释放纬沙，被推入导槽按顺序进入输送链，引纬完成后的片梭从接梭箱侧被送回到投梭箱倒进行下一次投梭循环。 

• 探纬装置 

采用纬纱检测监控电路和片梭监控机构组成。 

3. 打纬部分 

片梭织机的打纬机构为分离式筘座，筘座的作用仅是打纬和片梭的通道。打纬由安装在打纬箱内的共轭凸轮驱动，打纬过程始终处于积极受控状态。 

4. 卷取部分 

采用以变换齿轮来调整纬密的机械式连续卷取装置。 

5. 送经部分 

采用电子送经控制系统。在织造过程中，经纱张力随织轴直径变化而变化时，能迅速、准确地控制调节织轴转速，确保经纱送出量恒定。 

五、作业与思考题 

简述片梭织机的特点及优缺点。 

实验十五 织机打纬阻力测定实验（2学时） 

一、实验的目的与要求 

1. 综合运用所学的基础技术知识与织造专业理论知识，学习非电量电测的一般方法，提高综合、分析和解决实际测试问题的能力。 

2. 加深理解织造工艺中打纬阻力的大小对织物形成和外观质量的重要性。 

3. 了解经纱张力、后梁高度、开口时间、纬纱粗细等工艺参数的改变对打纬阻力的影响。 

二、基本知识 

钢筘把引入梭口的新纬纱推向织口，与经纱交织形成织物时，纬纱和经纱之间有一个比较复杂的受力过程。在平综以后的初始阶段，经纬纱开始相互屈曲抱合而产生摩捺作用，因而出现了阻碍纬纱移动的阻力。随着纬纱移动阻力的出现，经纱张力亦稍稍增加。但由于此的钢筘至织口的距离相当大，这种相互屈曲和摩擦的程度并不显著。随着纬纱继续被推向织口，经纬纱线相互屈曲和摩擦的作用就逐渐增加。当纬纱被钢筘推到离织口第一根纬纱一定距离时，就会遇到开始显著增长的阻力，自此之后，随着钢筘继续向机前方向移动，织口被推向前方。同时新纬纱在钢筘的打击下，将压力传给相邻的纬纱，见下图，使织口处原第一根纬纱A向第二根纬纱B靠近，而第二根又向第三根续纱C靠近，如此等等，相对于经纱略作移动。与此同时，经纬纱线之间产生急剧的摩擦和屈曲作用，当钢筘到达最前方位置时，这种相互屈曲和摩擦作用最为强烈，对钢筘的阻力也最大，即打纬阻力达到最大。 

在生产实际中，打纬时打纬阻力的大小随织物结构、纱线性能等因素而异。经纱上机张力、后梁高度、开口时间在打纬过程中与织物形成有很大关系。 

三、实验设备、仪器和用具 

织机、刻度盘、经纱张力传感器、打纬阻力传感器、纺织原理与设备集成化实验系统装置（见下图）、计算机（486以上，Windos）、打印机。 

四、实验内容 

• 实验原理 

打纬阻力作用于钢筘上，并按一定的比例传递到筘帽和筘座上。测量筘座或筘帽的受力情况，便可间接测得打纬阻力。 

由于打纬阻力是非电量的多数，采用应变式传感器的应变效应，把力的变化转换为电阻变化。当织机打纬的，钢筘所受的最大打纬阻力迅速传递到把弹簧钢片作为悬臂梁的应变式传感器上，机械变形转化为电阻变化。经过相应的信号放大、滤波等处理，信号经模数转化后输入计算机处理，得到打纬阻力的定量分析。 

但是由于无法直接得到打纬阻力实际物理量，现采用用织物经纱张力大小标定作用于钢筘上的打纬阻力的方法，即通过逐渐改变织口对钢筘作用力大小，分别测得经纱张力和打纬阻力的量值，再按数理统计方法，来确定经纱张力信号与织机打纬阻力信号间的相互关系。然后，在经纱张力传感器中穿入与穿入经纱时同宽的布条，在布条一端悬挂逐渐加码（或减码）的砝码，即用等宽布条模拟经纱，通过计算机采集经纱张力传感器的信号，再按数理统计方法，确定经纱张力和标定砝码的相互关系。以此获得打纬阻力物理量与模拟量的线性相关函数，从而确定打纬阻力的物理量。 

五、实验步骤和方法 

1. 在筘座后部正确安装好打纬阻力应变式传感器。 

2. 在经纱张力标定架上安装好经纱张力传感器，布条不能晃动。 

3. 检查旋转编码器与踏盘轴同轴连接是否正常，织机前止点与编码器零位是否处于同一位置。 

4. 检查各导线连接是否良好，确认计算机整个系统连续无误。 

5. 启动计算机。鼠标点中程序“纺织原理与设备计算机集成化实验系统”。 

6. 选择“织机打纬阻力测定”子菜单。 

7. 按照计算机屏幕的指令执行操作。 

8. 首先，经纱张力与标定法码之间关系的确定：经纱张力标定架上安装好经纱张力传感器，准备好标定桂码。根据屏幕提示： 

（1）标定技码从0克起至900克，每次以100克为单位，共10次，根据硅码的实际重量键入“砝码重量”栏，每改变一次砝码，键人相应量到“砝码重量”栏，再按“经纱张力”按钮确认。 

（2）键入10次不同重量后，计算机自动转到确认打纬阻力与经纱张力的关系屏幕。 

（3）如发现键人数据有误，按“取消”键，可以重新开始经纱张力与标定砝码关系的标定。 

9. 打纬阻力与经纱张力之间关系的确定： 

（1）准备好打纬阻力传感器。 

（2）在后梁与综框之间并行选取60根经纱，穿入经纱张力传感器。 

（3）转动织机至前止点，使得织口顶住钢筘，并转动后梁使经纱张力达到较紧的程度。 

（4）逐步放松后梁，即降低经纱张力，也同样降低了钢筘的受力。每放松一定量的经纱张力，按“标定”按钮，计算机同时采集经纱张力和打纬阻力模拟量的数据。 

（5）采集8次数据后，屏幕显示出经纱张力和打纬阻力之间的函数关系。 

（6）如发现操作有误，按“取消”键，可以重新开始打纬阻力与经纱张力之间关系的确定。 

（7）对操作不清楚，可按“帮助”，获得如何操作的说明。 

（8）上述操作完成后，按“标定完成”按钮。 

10. 标定工作完成后，屏幕切换到工艺参数的设置单元，按照提示键人有关信息（注意键入数据的单位）。 

11. 当工艺参数输入后，可以按下“打纬阻力的测试”按钮，进入打纬阻力的测试阶段。 

12. 在打纬阻力的测试菜单，计算机首先自动根据以前输入的有关织机的工艺参数，计算出打纬阻力的计算机采样值（数值）和打纬阻力模拟量（牛顿）之间的函数关系。 

13. 在打纬阻力测试的屏幕： 

（1）按照实验前预先设计的方案，根据提示输入方案的工艺参数。 

（2）按照实验前预先设计的方案，调整好织机。 

（3）开动织机，持运转稳定和织造织物正常后，点击“测试”按钮，开始打纬阻力测试。测试完毕，屏幕定量显示出打纬阻力的物理量。 

（4）屏幕显示出打纬阻力的波形。 

（5）如需要打印打纬阻力曲线，按“打印”按钮。 

（6）（1）至（6）的操作完成后，按“重测”按钮，可以进行下一个实验方案的测试。 

（7）所有设计的方案完成后，按“实验结束”，计算机退出打纬阻力测定实验，打纬阻力测定实验结束。 

14. 根据预先设计的方案及测量出的各打纬阻力值，分析、比较结果。 

五、作业与思考题 

1. 为什么说打纬阻力是织机织造过程的重要参数？ 

2. 叙述工艺参数的改变而引起的打纬阻力的变化对织物形成的影响。 

3. 实验方案与测试数据记录。 

	测试条件 
	经纱张力 
	后梁高度 
	开口时间 
	纬纱粗细 
	纬密 
	打纬阻力 

	水平一 

	水平二 

	水平三 


实验条件： 

织机型号： 经纱号数（公制）： 织机转速（转／分）： 

织物组织： 入纬数（根／箱）： 织物幅宽（毫米）： 

筘号（公制）： 经密： 总经根数
实验十六  织机打纬、卷取和送经装置（2学时） 

一、实验的目的与要示 

1. 了解织机打纬、送经和卷取装置的工作原理。 

2. 了解一种类型的打纬、送经和卷取装置的结构及主要机件的作用。 

二、基本知识 

引入梭口的纬纱，依靠打纬机构推向织口，与经纱交织、构成织物。织物的幅宽和经纱密度，由打纬机构中的钢筘所确定。 

为保证织造生产的连续进行，必须将已制成的织物引离织口，绕到卷布辊上，同时从织轴上送出适当长度的经纱，使经纱能不断地进行交织。这些动作是由卷取和送经机构来完成的。 

三、实验设备、仪器和用具 

1511M型织机 

四、实验内容 

要求学生仔细观察各部分主要机件的形状、结构和作用。 

1. 打纬机构 

1511M型织机所采用的打纬机构属于四连杆打纬机构，其作用原理如下图所示。当主轴1回转时，曲柄2通过牵手3和牵手栓4，带动筘座脚5以摇轴9为中心作往复摆动。当筘座脚向机前方向摆动时，借筘帽6和筘座8之间的钢筘7将纬纱推向织口。
[image: image11.emf]
1－主轴 2－曲柄 3－牵手 4－牵手栓 5－筘座脚 6－筘帽 7－钢筘 8－筘座 9－摇轴 

2. 卷取机构 

1511M型织机所采用的卷取机构为七齿轮间歇式卷取机构，其作用原理如下图所示。
[image: image12.emf]
当箱座脚1从后梁向胸梁方向摆动时，通过卷取指2和卷取杆3，使原动棘爪4向机后移动，原动棘爪便带动棘轮5，并经变换齿轮6、7和齿轮8、9。10传动装在棘爪轴抽端的齿轮11，从而使棘爪辊12回转，从而将织物绕到卷布辊上。当筘座脚从胸梁向后梁方向摆动时，原动棘爪在棘轮齿面上滑过，此时棘轮受保持棘爪13的支撑，不致因织物的张力作用而发生逆转。当梭口缺纬时，通过专门装置将保持棘爪和原动棘爪拾起，棘轮在织物张力作用下发生逆转，退出织物，直到防退棘爪14的槽孔右端的调节螺钉，与其支撑15相遇为止。 

3. 送经机构 

1511M型织机的送经机构主要由经纱送出装置和经纱张力调节装置所组成。其工作原理如下图所示。 
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I. 经纱送出装置 

如上图所示，当筘座脚1向机后摆动时，通过调节杆导槽2，调节杆3和推动杆4，使棘爪5撑动棘轮6按顺时针方向转过一个角度。棘轮的转动，又引起圆锥齿轮7和8、侧轴9上的双线蜗杆10、蜗轮11、送经轴12上的送经齿轮13以及织轴边盘齿轮14回转，结果使织轴15也相应地转过一个角度，从而放出一定量的经纱。 

II. 经纱张力调节装置 

如上图所示，在后杆16上装有张力重锤杆17，张力重锤杆的长臂上挂有长重锤18，短臂弯头内放置后梁19。织造时，由于平稳凸轮20的作用，通过平稳运动杆21使后梁摆动，以调节因开口机构引起的经纱张力变化。在换梭侧的后杆上装有扇形张力杆22，其前端经吊杆23、挂锤24与调节杆相连。当后梁承受的经纱张力有所变化的，调节杆产生上下移动来调节送经量，调节杆前端在调节导槽中的最高位置，则由调节杆箍25所确定。 

五、作业与思考题 

1. 简述除本实验介绍的打纬、卷取和送经装置外，还有哪些类型？ 

2. 试比较各种打纬、卷取和送经装置的优缺点。

实验十七 机织物成品检验与织疵分析（1学时） 

一、实验目的与要求 

1. 了解机织物成品检验的工艺过程。 

2. 了解机织物几种常见的织疵类型以及产生的原因。 

二、基本知识 

织物成品检验的目的：（1）找出织物表面的质量问题，以便及时找出原因，研究改进，确保后续产品质量的不断提高；（2）保证出厂的成品质量符合客户或国家标准的要求。 

织机上织成的织物在卷布辊上卷到几个联匹后，被取下送往整理车间进行检验、整理和打包，这一工序即批织物成品检验。 

织物外观疵点的形成有多种因素，有纺部的责任，也有织部车间的责任，但多数是由于织机机械不良和织布操作不当所造成。在纱疵中，主要是竹节、条干不匀、粗纱、纬纱成形不良；准备车间造成的疵点主要是经缩、油渍纱、股线脱结；织部的机械织疵中，主要是跳花、跳纱、双纬、稀纬百脚、结头（轧梭）、结缩、经缩等：操作织疵主要是跳花、结头、豁边稀密路等。任何织疵都会降低织物的品质，影响织机的生产率。 

织物主要织疵及其产生原因分析如下： 

断经（断疵）——织物缺少一根或数根经纱。 

错纹（花纹错乱）——织物纵向上出现稀密的一条。 

筘痕（筘路）——布面上经向的直线条缝。 

稀纬／双纬／百脚——缺纬未及时关车或纬纱在布边外断头后被梭于误引入织口，造成布面出现稀纬、双纬或斜纹织物称之“百脚”的疵点。 

脱纬——纬纱在卷装上成圈脱下，以致多根纬纱同时织入布内。 

密路——织物表面纬纱过密的横条。 

云织——织物各处纬密不匀，呈云斑状。 

纬缩——纬纱扭结织入布内或起圈现于布面。 

跳花／跳纱／星形跳花——三根或三报以上的经纱或纬纱脱离组织，并列跳过多根纬纱或经纱而浮于织物表面。 

轧梭（结头）——轧梭时，由于经纱保护装置欠灵敏而产生大量断经，形成“结头”织疵。

三、实验内容 

认识各种织物织疵并了解产生的原因。 

四、作业与思考题 

1. 谈谈你所见到的织物疵点，并分析可能产生的原因。 

2. 从纺纱、准备、织造几方面讨论避免产生织物疵点的方法。 

