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喷气织造稀密路疵点的影响因素及其控制措施
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摘　 要： 稀密路是机织布的主要织疵，难以彻底根治。 分析了引起稀密路疵点的主要原因，探究了产生稀密路疵点的喷气织

机工艺参数、织机电脑设定参数等影响因素。 通过合理设定喷气织机工艺参数与电脑设定参数，保证织机运转良好，
有效减少稀密路疵点，提高织物质量和档次。
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稀密路疵点是指织物的纬纱密度低于或高于织布

正常密度，在织物表面呈现出稀纹或密纹的疵点。 稀

密路疵点是在喷气织造过程中产生的最主要的织疵，
稀路疵点与密路疵点通常不是单独产生，而是同时存

在。 如停机处前产生几纬密路疵点或稀路疵点，则在

之后几纬出现稀路疵点或密路疵点；有时则是在布面

中间产生密路疵点，边撑位置产生稀路疵点，反之亦

然。 稀密露疵点覆盖品种广，发生概率大，彻底根治

难，对织物质量和档次影响较大，因此必须采取措施加

以控制。

１　 稀密路疵点的影响因素
一般情况下稀密路疵点是由于喷气织机停机后，

在开车瞬间织口所受到的打纬力及打纬阻力不平衡造

成的。 影响打纬力及打纬阻力平衡的原因有织造工艺

参数及织机电脑设定参数等因素，本文以丰田津田驹

喷气织机为例进行分析。
１．１　 织机工艺参数

１．１．１　 综平时间和经纱张力

综平时间是指交织的经纱开口与闭口的临界主轴

角度。 综平时间越早，打纬时交织经纱的张开角越大，
经纱张力越大，打纬时经纬纱之间的相互摩擦力越大，
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故打纬阻力也越大；反之，综平时间越迟，打纬阻力越

小［１］。 分析得出，综平时间越早，经纱上机张力越大，
打纬阻力越大，对控制密路疵点越有效；反之则对控制

稀路疵点越有效。
１．１．２　 综框动程

综框动程取决于拉刀的尺寸。 综框动程越大，打
纬时经纱交织的张开角越大；相反综框动程减少时，打
纬时经纱交织的张开角越小。 可知，综框动程越大，则
经纱张力越大，打纬阻力越大，因此越易控制密路疵

点，反之越易控制稀路疵点。
１．１．３　 综框高度

综框高度越低，则下层经纱张力越大，而上层经纱

张力越小，在综平之后的打纬过程中，抱合纬纱的经纱

片段是上紧下松，在紧层经纱的作用下，纬纱被往下

压，紧层经纱与纬纱的摩擦剧烈，打纬阻力较大，对控

制密路疵点有效［２］。 反之，综框高度较高时，则打纬

阻力较小，对控制稀路疵点有效。
１．１．４　 松经时间与送经量

松经时间越迟，在打纬时的摆动后梁位置相对靠

后，致使打纬过程中经纱张力较大，打纬阻力也相应越

大；反之则打纬阻力越小［３］。 送经量越大，摆动后梁

的前后摆动动程越大，反之则小；当送经量为 ０ 时，松
经时间不再影响打纬阻力。 分析得出：送经量越大，则
综框动程越大，对控制密路疵点越有效，反之对控制稀
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路疵点越有效；松经时间越早，对控制稀路疵点越有

效，反之对控制密路疵点越有效。
１．１．５　 停经架与后梁位置

停经架与后梁高度对打纬阻力的影响与综框高度

对其的影响恰好相反。 停经架与后梁位置抬高，经位

置线相应升高，使下层经纱变紧，上层经纱变松，织口

位置下移，打纬阻力变大，因此对控制密路疵点有效，
反之则对控制稀路疵点有效。
１．２　 喷气织机电脑参数

１．２．１　 起动角度

喷气织机起动时主马达有三角形 （△） 和星形

（Ｙ）两种供电方式。 正常情况下，三角形起动时起动

电流比星形大，故三角形（△）起动方式打纬力大，而
星形（Ｙ）起动方式打纬力小。 起动角度标准为 ３００°，
最大起动角度可设定为 ３５９°，小起动角度可设定为

０°、１０°、２０°。 起动角度的设定取决于综平时间，综平

时间越早，起动角度也相对变小。 当起动角度设定为

０°、１０°、２０°时，对控制打纬前整条密路疵点效果明显，
但容易产生织物右边大幅稀路疵点。
１．２．２　 起动时在线时间

起动时在线时间通常设定在 １００ ～ ５００ ｍｍ。 增加

起动时在线时间，对控制打纬前稀路疵点有效，相反减

小起动时在线时间，则容易产生打纬前稀路疵点。
１．２．３　 空打纬次数

丰田 ＪＡＴ７１０ 型喷气织机具备空打纬次数设定功

能，设定范围为 ０ ～ ４ 次。 一般情况下，如果要控制打

纬前稀路疵点，则设定空打纬次数为 １～２ 次。 空打纬

次数设定过多，容易产生打纬前密路疵点。
１．２．４　 寸动时摇动量

喷气织机在停机后起动时对织口进行摇动产生寸

动时摇动量，可以起到均衡织口，恢复停车前织口所处

的张力状态的目的。 寸动时摇动量可设定为 ０ ～ ５ 次。
一般情况下如果要控制打纬前稀路疵点，则设定寸动

时摇动量为 １～２ 次。
１．２．５　 停台时间补偿量

停台时间补偿量是织机在开车瞬间按设定值进行

动作，送出或卷取设定值长度的经纱量。 停台时间补

偿量设定范围为±１．９９ ｍｍ。 停台时间补偿量设定为

正值时，送经机构送出经纱，对控制开车后密路疵点有

效，反之则对控制开车后稀路疵点有效。
１．２．６　 ＫＢ 时间及 ＫＢ 量

从开车瞬间计时，到进行补偿的时间为 ＫＢ 时间，
ＫＢ 量是经过 ＫＢ 时间后的补偿量。 ＫＢ 时间及 ＫＢ 量

能起到停机补偿的作用，有“＋”值与“－”值 ２ 种选择，
可以通过设置来调整送经量的变化，对稀密路疵点进

行有效的控制。
１．２．７　 织口调整

喷气织机在起动时钢筘空拍织口，往往造成开车

前密路疵点，需要对织口位置进行调整。 若织口位置

调整值设为正值，停车时织口前移，经纱张力相应降

低，开机后织口恢复原来位置，张力也迅速恢复。 丰田

ＪＡＴ７１０ 型喷气织机织口位置调整值不能设定为负值，
但卷取设定值长度可设定为负值。 当设定为负值时，
卷取动作量大过送经量，起动时织口会根据摇摆次数

进行来回摇动，起到均衡张力的作用，从而达到控制稀

密路疵点的目的。
１．２．８　 一次性投纬功能

一次性投纬功能是指先投纬再起动打纬，对控制

打纬前严重密路疵点的效果明显。 但一般情况下不使

用一次性投纬功能，特别应注意若该功能使用不当，会
产生织物右边大幅稀路疵点。

２　 减少稀密路的措施
控制稀路疵点，不仅要提高机台的打纬力，而且要

减小打纬阻力；相反控制密路疵点，不仅要减小机台的

打纬力，而且要提高打纬阻力。 因此，通过合理设置工

艺参数与电脑参数，使打纬阻力与打纬力相对平衡，才
能有效控制稀密路疵点。 对于不同类型的稀密路疵

点，应采取不同的控制措施。
２．１　 打纬前的稀路疵点

打纬前稀路疵点的产生原因主要是打纬力不足、
打纬阻力大，不能正常打紧织口的纬纱。 一般情况下

边撑处较易出现打纬前稀路疵点，控制措施如下：
（１）减小起动角度，采取三角形起动方式，增加三

角形起动的在线时间，从而增加开车时打纬力。
（２）推迟综平时间，调小开口量，升高综框高度，

降低停经架、后梁，从而减小打纬阻力。
（３） 使用丰田 ＪＡＴ６１０ 型喷气织机时，织口移动向

“－”方向调整；使用丰田 ＪＡＴ７１０ 型喷气织机，空打纬

次数设定为 １～２ 次。
２．２　 打纬前的密路疵点

打纬前密路疵点是由于停车及开车寻纬时钢筘空

拍织口所致，控制措施如下：
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（１）增加起动角度，一般情况下使用星形起动方

式，减少三角形起动的在线时间，从而减小打纬力。
（２）提前综平时间，调大开口量，降低综框高度，

升高停经架、后梁，从而增大打纬阻力。
（３）使用丰田 ＪＡＴ６１０ 型喷气织机时，织口移动向

“＋”方向调整；当出现大幅的打纬前密路疵点时，使用

一次性投纬功能。 但通常不使用该功能，避免织物右

边产生大幅稀路疵点。
２．３　 打纬后的稀路疵点

造成打纬后产生稀路疵点的原因与打纬前稀路疵

点的原因基本相同，是因开车时打纬力不足，所以控制

措施与打纬前稀路疵点也基本相同。 但需要注意的

是，控制打纬后的稀路疵点，需要将停台补偿值设定为

负值，同时将 ＫＢ 补偿值相应向“－”方向调整，减少 ＫＢ
时间。
２．４　 打纬后的密路疵点

打纬后密路疵点发生的概率较小，如果产生打纬

后的密路疵点，大多是由于工艺参数设定太偏向稀路

而产生的。 只需要将机台工艺调回正常，或将停台补

偿值向“＋”方向调整，同时把 ＫＢ 补偿值向“＋”方向调

整，相应增加 ＫＢ 时间即可。
２．５　 复合稀密路疵点

（１）开车前密路疵点和开车后稀路疵点复合：先
控制开车前密路疵点，后调整开车后稀路疵点，按 ２．２
与 ２．３ 的措施进行控制；减小打纬力，推迟起动角度；

减小在线时间，同时停台补偿值向“ －”方向调整，ＫＢ
补偿值向“＋”方向调整并设定相应的 ＫＢ 时间。

（２）开车前稀路疵点和开车后密路疵点复合：与
第一种控制措施相反，如果是丰田 ＪＡＴ７１０ 型喷气织机

则设定空打纬次数为 １～２ 次。
（３）开车后先密路疵点后稀路疵点：按照打纬后

的密路调校措施进行控制，不同之处是 ＫＢ 补偿值向

“－”方向调整并设定相应的 ＫＢ 时间。
（４）开车后先稀路疵点后密路疵点：按照打纬后

的稀路调校措施进行控制，不同之处是 ＫＢ 补偿值向

“＋”方向调整并设定相应的 ＫＢ 时间。
２．６　 其他措施

控制稀密路疵点，除了合理设置工艺参数与电脑

参数外，还要在上机前先检查织机是否存在问题，比如

托布板是否高低一致；经轴、后梁轴承、经架是否跳动；
边撑转动是否灵活。 需要在保证织机完好的前提下开

机，才能有效减少稀密路疵点，提高坯布质量和档次。
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