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摘　 要： 为了减少喷气织机在织造过程中出现的纬停现象，提高织机的织造效率，介绍了 ＷＦ１ 纬停的特点，根据 ＷＦ１ 纬停的

各种现象状态，探析了可能造成 ＷＦ１ 纬停的原因，对主喷嘴、辅助喷嘴、钢筘、托布板、编码器、纬剪等关键点进行逐一

检查，采取优化工艺参数、控制纱线质量、修复织机故障等一系列措施。 实践表明：合理地选择织造工艺，加强设备管

理，能有效控制纬停，减少纬停频率、纬停时限，提高织造的生产效率。
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喷气织机在织造过程中，正常情况下经过开口机

构打开清晰的梭口，通过编码器的角度控制，逐一按精

准的角度打开相关电气设备，通过高速气流带动纬纱，
从梭口中穿过进行引纬。 在引纬过程中，如果探纬器

Ｈ１ 探测纬纱飞行没有到达规定的位置，称为 ＷＦ１ 纬

停。 ＷＦ１ 纬停可引发织机停车，直接影响织造效率。
因此根据 ＷＦ１ 纬停的各种现象及状态，准确分析和判

断造成 ＷＦ１ 纬停的各种原因，在保证原纱和浆纱质量

的前提下，通过合理地选择织造工艺参数，排除织机部

件故障等措施，可有效减少停车，提高织造效率，减少

织物外观疵点，对生产实践具有十分重要的意义。

１　 ＷＦ１ 纬停产生的主要原因
１．１　 引纬条件不符合要求

１．１．１　 织口开口不清

综框高度设定不合理，造成上下层经纱张力差异

加大，使前梭口的清晰度下降；后梁位置和停经架位置

过高，造成后半梭口上下层经纱张力差异加大，使后部

梭口粘连造成开口不清，织造工艺参数设定不合理，造
成开口不清，阻止纬纱正常飞行，容易造成纬停［１］。
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１．１．２　 电气设备在编码器控制下不能准时打开

生产环境中含有粉尘、油类、水份等，附着在电磁

阀内部，致使电磁阀部件氧化，影响电磁阀塞的灵活关

闭，致使主辅喷嘴气阀不能及时打开；或者因使用时间

过长，油飞花、蜡渍、粉尘聚集太多，使编码器感应角度

与电脑显示角度不相符，造成投纬、引纬、剪纬角度偏

差大，容易造成纬停［２］。
１．１．３　 引纬角度不准确

主喷气流的压力不合理，压力过小会影响纬纱到

达时间，压力过大使主喷射射流瞬间打开时，冲力过大

吹断纬纱。 主喷嘴与钢筘的引纬槽角度没有对准，投
纬时纬纱前端碰撞筘齿，造成纬停。 辅助喷嘴由于上

轴操作碰撞造成个别喷嘴弯曲，导致辅助嘴头高低不

一、角度偏差大、头端磨损严重、间距过大，造成不能正

常引纬；辅助喷嘴堵塞、气管漏气、气阀对应的辅助喷

嘴顺序颠倒、气阀设定的个数与调幅时辅助喷嘴的对

应不相符，造成不能正常引纬［３］；辅助喷嘴连接杆表

面粗糙，开口引纬时易钩住经纱，引起织口开口不清，
容易造成纬停。
１．２　 定长储纬器工作不正常

ＥＤＰ 电磁针磨损钩纱，导致纬纱不能按时被释

放；电磁针与测长板、圈探与测长板之间的间隙过小，

１４

DOI:10.16549/j.cnki.issn.1001-2044.2018.03.014



上海纺织科技 ＳＨＡＮＧＨＡＩ ＴＥＸＴＩＬＥ ＳＣＩＥＮＣＥ ＆ ＴＥＣＨＮＯＬＯＧＹ ２０１８年 ３月·第 ４６卷·第 ３期
质量控制 Ｖｏｌ．４６ Ｎｏ．３，２０１８

放纬过程中阻碍纬纱顺利放出；电磁针内的弹簧变形

或者弹力不足致使电磁针不能正常关闭［４］；筒子架与

导纱孔的间距过大，张力片缺口、变形使张力片的张力

不稳定，导致纬停。
１．３　 其他原因

吊综绳或者吊综弹簧被更换后，在一定的磨合期

内逐步伸长，致使综框高度产生差异，造成开口不水

平，使之不能正常引纬；吊综绳的条数过多或过少造成

开口不清；挡车工的操作失误例如穿错综、错筘，或者

钢筘处存在棉球或飞花，使开口不清。 纬纱筒子的成

形不良，过松、过紧、纱网重叠、储纬器上绕不良、张力

不稳定、易断、脱纬及纱线飞行速度不稳定，同样造成

纬停［５］。 纬纱上浆后由于毛羽伏贴变得较为光滑而

硬，使辅助喷射气流对其牵引作用力减小，纬纱飞行速

度慢，导致纬停增多。 纬剪不锋利，表现为左布边剪切

后起毛，造成左边纬停多，且纬纱被强行拉断后形成一

股向后的反弹力，有时会从串联主喷嘴内脱出造成纬

停，且储纬器测长板上备纱圈跳动较大，常形成脱圈纬

停。 纬剪安装不良，与织口下层纱位置过高或过低时，
剪切时间不对，剪刀刀口不锋利而造成纬停［６］。

２　 ＷＦ１ 纬停现象、成因分析及解决措施
２．１　 现象 １
２．１．１　 现象描述

纬纱在左梭口成 １ ／ ２ 长度处折回，见图 １。

图 １　 ＷＦ１ 纬停现象 １ 示意图

２．１．２　 原因分析

具体检查点与解决措施见表 １。
表 １　 ＷＦ１ 纬停现象 １ 检查明细与措施表

检查点 解决措施

纬剪

检查纬剪 更换纬剪

检查纬剪位置 调整纬剪位置

检查刀片 调整纬剪刀片位置

ＣＵ
检查 ＣＵ 气压是否过大 调整 ＣＵ 气压到 ０．３ Ｐａ

检查 ＣＵ 角度 调整 ＣＵ 的剪切角度

２．２　 现象 ２
２．２．１　 现象描述

纬纱被左侧经纱钩住形成纬停，具体示意图见图 ２。

图 ２　 ＷＦ１ 纬停现象 ２ 示意图

２．２．２　 原因分析

纬纱在入梭口时，飞行方向不正或者在飞行过程

中被阻碍，引起纬纱飞出梭口与经纱相撞。 需要检查

主喷嘴、辅助喷嘴、钢筘、绞边、布边，具体检查点与解

决措施见表 ２。
表 ２　 ＷＦ１ 纬停现象 ２ 检查明细与措施表

检查点 解决措施

主喷嘴与钢
筘是否对直

检查主喷嘴是否被垫 重新调整主喷

检查钢筘高度及
角度是否有问题

测量钢筘的角度，
更换不合理钢筘

检查钢筘是否用错机台 重新垫筘，调整高度

绞边
检查绞边是否与边纱同
入一个筘引起开口不清 重新穿绞边

检查绞边是否在 ２８０° 调整绞边至 ２８０°

布边是否
有问题

检查布边松紧度 调整布边比布身略紧一点

检查最左边是
否入 ２ 个 ４ 入筘 重新把布边入 ２ 个 ４ 入筘

检查左边轴是否有坏轴 理纱重穿布边

综框高度 检查综框高度位置是否正确 调整综框高度位置

辅助喷嘴
及主喷嘴

检查主喷嘴是否堵塞 清理主喷嘴的堵塞物

检查主喷嘴是否
刮花或者内部变形

刮花则打磨主喷嘴，
变形则更换主喷嘴

检查辅组喷嘴、
主喷嘴是否漏气 更换漏气的喷嘴或者气管

检查主喷嘴旁边的
小喷嘴角度是否合理 调整小喷嘴角度至 ５°

２．３　 现象 ３
２．３．１　 现象描述

纬纱飞行至右梭口与经纱相撞，探纬器 Ｈ１ 没有

探测到纬纱飞行到达规定位置形成纬停，具体示意图

见图 ３。

图 ３　 ＷＦ１ 纬停现象 ３ 示意图

２．３．２　 原因分析

主要原因是纬纱与梭口中有经纱粘连，纬纱与经

纱相撞行成纬停。 需要检查辅助喷嘴、钢筘、布边、托
布板等，具体检查点与解决措施见表 ３。
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表 ３　 ＷＦ１ 纬停现象 ３ 检查明细与措施表

检查点 解决措施

辅助喷嘴 检查辅助喷嘴是
否起槽或者刮花 更换起槽的辅助喷嘴

钢筘 检查钢筘是否起槽 打磨钢筘

右布边经
纱弯曲与
钢筘磨擦

检查布面振动 调整工艺使布面振动减小

检查撑幅力 调整边撑角度，使撑幅力变大

经纱粘连 检查经纱是否粘连

错开粘连经纱所对应的综高

提前综平

更改穿筘法

更改穿综法

托布板 检查托布板是否过低 调整托布板到正常高度

２．４　 现象 ４
２．４．１　 现象描述

纬纱在右边折回，具体示意图见图 ４。

图 ４　 ＷＦ１ 纬停现象 ４ 示意图

２．４．２　 原因分析

纬纱在后段飞行时碰到阻碍、碰撞或气流不正确

引起纬纱在右边折回。 需要检查辅助喷嘴气流、钢筘、
综框高度，具体检查点与解决措施见表 ４。

表 ４　 ＷＦ１ 纬停现象 ４ 检查明细与措施表

检查点 解决措施

气流

辅助喷嘴气阀损
坏，完全不动作 更换辅助喷嘴气阀

辅助喷嘴气阀间断性
打开或未完全打开 清洁辅助喷嘴气阀

辅助喷嘴的角度不对，高
低不平，左右弯曲

调整辅助喷嘴角度、
高度及垂直度

筘幅的设置使用
是否与机台一致 调整筘幅设定与布面一致

开口不清

辅助喷嘴堵塞，
钩纱引起开口不清 打磨刮花的辅助喷嘴

综框高度左右不对称 调整综框高度

边撑撑幅不够 调大撑幅力

钢筘

钢筘安装不到位，
钢筘是否加垫片 重新安装钢筘

钢筘起槽，
没有完全打磨光滑 打磨钢筘

２．５　 现象 ５
２．５．１　 现象描述

纬停时纬纱起圈凸出布面，具体示意图见图 ５。
２．５．２　 原因分析

纬纱在筘内飞行正常，主要为开口不清造成，多数

产生在 ３ 入筘，或者高经密品种生产中［７］。 需要检查

辅助喷嘴气流、钢筘、综框高度，具体检查点与解决措

施见表 ５。

图 ５　 ＷＦ１ 纬停现象 ５ 示意图

表 ５　 ＷＦ１ 纬停现象 ５ 检查明细与措施表

检查点 解决措施

工艺检查

检查综高、拉刀 调整综高及拉刀，使开口清晰

综平是否过迟 提前综平，通常多臂
机选择综平时间为 ２７０°

张力是否过小 加大张力

经架后梁位置是否正确 提前经架位置

检查松经量是否太大 减少松经量，
组织缩率较小时选择＋２

松经时间是否过迟 提前松经时间

经纱毛
羽检查

经纱毛羽大于 ３ ｍｍ
经纱毛羽单位

长度内大于 ３ ｍｍ

参照工艺参数进行调
整，否则反馈给准备车
间查找原因并下次改善

浆纱相关
参数检查

浆出的纱是否太硬

浆出的纱是否滑爽
参照工艺参数进行调整

２．６　 现象 ６
２．６．１　 现象描述

纬纱扭成结，具体示意图见图 ６。

图 ６　 ＷＦ１ 纬停现象 ６ 示意图

２．６．２　 原因分析

具体检查点与解决措施见表 ６。
表 ６　 ＷＦ１ 纬停现象 ６ 检查明细与措施表

检查点 解决措施

辅助喷嘴

检查辅助喷嘴角度 辅助喷嘴角度统一校正为 ５°

检查辅助喷嘴高度 辅助喷嘴统一高度刻度为 ３

检查辅助喷嘴到钢筘距离 统一辅助喷嘴到
钢筘距离为 ３ ｍｍ

检查气管是否漏气 更换漏气的气管

钢筘

钢筘是否垂直筘座 若钢筘不垂直，进行更换

钢筘表面精度
是否达到 ８ＰＡＳ
整个钢筘表面精

度是否达到 ８ＰＡＳ＋２

采用专业仪器对钢
筘表面进行测量，对于

影响较大的钢筘进行标识

主喷嘴及辅
助喷嘴气压

检查主、辅助
喷嘴的气压

调整主、辅助喷嘴气压，使纬
纱引纬速度平稳，调整纬
纱 ＴＷ 到达与电铁针 ＴＢＷ
停止放纬角之差为 ８° ～１０°

此现象由多种因素引起，主要为引纬气流方向改
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变，引起纬纱撞筘并且在钢筘中翻滚，引起纬纱打

结［８］。 如果扭成的结过大，探纬器 Ｈ１ 没有探测到纬

纱飞行到达规定的位置，需要检查主喷嘴、辅助喷嘴、
钢筘等。
２．７　 现象 ７
２．７．１　 现象描述

纬纱在距右侧布边 １ ／ ３ 处折回，但没有扭结，没有

与经纱钩住，具体示意图见图 ７。

图 ７　 ＷＦ１ 纬停现象 ７ 示意图

２．７．２　 原因分析

在引纬过程中，纬纱碰撞钢筘或者经纱造成。 需

要检查钢筘、经纱等，具体检查点与解决措施见表 ７。
表 ７　 ＷＦ１ 纬停现象 ７ 检查明细与措施表

检查点 解决措施

钢筘

检查钢筘筘齿 打磨钢筘起槽

检查钢筘是否安
装不当，高低不平 调整钢筘安装

检查钢筘是否弯曲 调整钢筘弯曲

经纱

检查经纱是否粘连 采取减少经纱粘连的工艺

个别辅助喷嘴存在轻
微磨损，间隙性钩纬纱

寻找磨损的辅助喷嘴
进行打磨，或者更换

检查入筘后经纱是否起棉球 清除棉球，并调整工艺

检查综丝内是否
有异物卡住经纱 清除综丝内的异物

２．８　 现象 ８
２．８．１　 现象描述

纬纱尚未到达探纬器 Ｈ１ 能探测的规定位置，由
于探纬器 Ｈ１ 没有检测到纬纱或者检测的数据不及时

而造成停机，具体示意图见图 ８。

图 ８　 ＷＦ１ 纬停现象 ８ 示意图

２．８．２　 原因分析

主要是探纬器 Ｈ１ 不能工作或者灵敏度不够，需
要检查钢筘、经纱等，具体检查点与解决措施见表 ８。

表 ８　 ＷＦ１ 纬停现象 ８ 检查明细与措施表

检查点 解决措施

探纬器
Ｈ１ 问题

检查探纬器 Ｈ１ 断线或
电源线是否接触不良 更换电源线

检查探纬器 Ｈ１ 探眼 更换探眼

检查探纬器 Ｈ１
积聚飞花或灰尘 清洁飞花

探纬器 Ｈ１ 灵敏度
过小或脉冲太大 调大灵敏度、减小脉冲

检查探纬器 Ｈ１ 与布边太
近，布边松，经纱毛羽长

保证探纬器 Ｈ１ 与布边
的距离为 ５ ｍｍ

钢筘

检查钢筘是否太脏 清洁钢筘

检查钢筘是否未完全安装 重装钢筘

检查钢筘齿是否在探纬
器 Ｈ１ 探测位置处严重发软

对于钢筘发软的筘齿，
加发光片固定

２．９　 现象 ９
２．９．１　 现象描述

纬纱与上一次投纬的纬纱相连，没有被剪断，具体

示意图见图 ９。

图 ９　 ＷＦ１ 纬停现象 ９ 示意图

２．９．２　 原因分析

因剪切角度偏差或者纬剪不锋利，导致纬纱没有

被剪断引起纬停。 需要检查纬剪、编码器、纬剪支架，
具体检查点与解决措施见表 ９。

表 ９　 ＷＦ１ 纬停现象 ９ 检查明细与措施表

检查点 解决措施

纬剪

检查纬剪位置 调整纬剪位置

检查纬剪刀片 更换纬剪刀片

检查布边毛羽 如布边剪切起毛，则更换纬剪刀片

检查纬剪是否碰钢筘 调整纬剪位置或者调整钢筘位置

编码器
检查编码器角度 调整编码器的角度

检查综平是否走位 调整综平

纬剪
支架 检查纬剪支架 更换纬剪支架，

或者重新设置纬剪支架参数

３　 结　 语
造成 ＷＦ１ 纬停的原因可能是单一的，但往往是并

发的、系列性的。 产生 ＷＦ１ 纬停时，要认真观察纬纱

停放的位置和形态，据此找到纬停的原因，采取针对性

的解决措施。 只要在保证原纱和浆纱质量的前提下，
合理地选择织造工艺，进一步加强设备管理，ＷＦ１ 纬

停是能减少甚至避免的。
☞（下转第 ５３ 页）
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为 ５．３２、３．１０、２．８１、１．５５ μｍ。 可以看出，辅助气流对纤

维细化效果明显。 如果将气流速度从 ８ ｍ ／ ｓ 继续增

大，会加快 ＰＰ 熔体在锯齿端的冷却，使 ＰＰ 熔体直接

在锯齿端固化，不再产生射流，影响了纤维的制备。 在

静电以及辅助气流的双重作用下，增加辅助气流可以

使纤维细化。 这保证了电场对纤维的拉伸作用，又产

生了气流对纤维的剪切拉伸作用，在纤维下落的过程

中，电场力和剪切力共同作用。 同时，由于存在气流对

纤维的鞭动效应，纤维得以充分拉伸细化，因此静电纺

丝加辅助气流是制备超细纤维的一种有效的工艺方法。

�B���N�T��������������������������������������������C���N�T

�D���N�T��������������������������������������������E���N�T

�F���N�T

图 ４　 不同气流速度下纤维的 ＳＥＭ 照片

３　 结　 语
使用自制的狭缝式熔体微分电纺装置进行纺丝，

当纺丝参数为挤出机端温度 ２００℃，流道温度 ２３０℃，
纺丝距离 ９０ ｍｍ，ＰＰ 料流量 ０．８ ｇ ／ ｍｉｎ 时，射流根数随

着纺丝电压的增大而明显增多；纺丝电压为 ５０ ｋＶ 时，
射流根数达到最多，为 ２４ 根，增大电压使射流根数增

多，从而提高了单位时间内纤维的产量，进而提高了纺

丝效率。 此时，纤维直径随着辅助气流速度的增大而

减小。 当气流速度从 ０ ｍ ／ ｓ 增大到 ８ ｍ ／ ｓ 时，纤维直

径从 ８．１０ μｍ 降至 １．５５ μｍ，辅助气流的加入对纤维

的细化作用明显。
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