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电脑横机编织针织物倾斜分析与解决方案

王新泉，董瑞兰，乔建成，丁 慧
( 内蒙古鹿王羊绒有限公司 技术中心，内蒙古 包头 014040)

摘 要:针对电脑横机编织针织物下机衣片存在织物倾斜的问题，从生产实际出发，分析纺纱工艺、织物组织、
织物密度、起底板及主副罗拉拉力装置等对衣片倾斜的影响，从技术角度研究织物倾斜的解决方案，提出通过制定
合理的纺纱工艺参数，改进横机编织系统和拉力装置，织物密度与横机机号匹配，织物后整理弥补等措施，可以改

善或消除织物倾斜。
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Abstract: To solve the problem of yarn slope of weft knitted fabric knitted by computerized flat
knitting machine，the effect of yarn structure parameters，the fabric structure，fabric density，the base
plate and the assistant roller tension device on slope of the yarn were analyzed and the solution were draw
out from the technical point of view． The slope of weft knitted fabric can be modified by using optimized
spinning parameters，improved knitting system and tension device，density matching with gauge and
finishing of knitted fabric．
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采用电脑横机编织的针织物倾斜变形的问题在

生产加工中普遍存在，织物倾斜直接影响产品的整

体服用性能及外观效果。本文针对横机织物倾斜原
因进行探讨和分析，并结合实际生产中的经验，从纺

织结构［1］、织物组织、织物密度、电脑横机起底板及
主副罗拉拉力装置等方面进行研究，提出相应的解

决方案，对针织产品加工生产企业具有一定的参考

价值。

1 织物倾斜原因分析

1. 1 纱线结构
纱线结构是影响织物倾斜的主要因素，横机织

物所用纱线一般是采用单纱合股成 2 ～ 5 股的股纱
进行编织，也有特殊要求的采用单纱编织［2］。单纱
捻向一般为 Z捻，股纱捻向一般为 S 捻，用单纱编织
的织物，其捻向决定了织物的倾斜方向，Z 捻单纱织
物线圈纵行向右上方倾斜，S 捻单纱织物线圈纵行向
左上方倾斜，用股纱编织织物倾斜的原因是股线与单

纱捻度之间的配比选择不当。如果织物向右倾斜，说
明股纱捻度相对单纱捻度配置较小，如果织物向左倾

斜，说明股纱捻度相对单纱捻度配置较大，经过大量

实验总结，得出股纱捻度与单纱捻度之比应控制在

0. 5 ～ 0. 6 之间，此时其织物线圈纵行倾斜程度最小，
可编织性最好［3］。另外，金银丝线选配也是造成织物
纹路倾斜的因素之一，由于金银丝线是采用聚脂薄膜

经过真空镀铝，再经涂布上色等工艺加工而成的，纱

线与金银丝线的搭配也会造成织物不同程度的倾斜。
纱线结构使织物纹路倾斜如图 1所示。
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图 1 纱线结构使织物纹路倾斜

1. 2 织物组织结构
采用电脑横机编织，利用前后针床错位、移针、

翻针、挑洞等针法都可以造成织物线圈倾斜［4］。移
针方向决定织物倾斜方向，如果向左移针，下机织物

线圈纹路会向左倾斜，如果向右移针，下机织物线圈

纹路会向右倾斜。但有些织物线圈倾斜是服装装饰
需要的效果［5］。不同组织结构使织物纹路倾斜如
图 2 所示。

图 2 组织结构使织物纹路倾斜

1. 3 织物密度
织物密度是影响织物倾斜的因素之一［6 － 7］，直

接关系到织物的手感、平整度、外观及服用性能。织
物密度不同使织物纹路倾斜如图 3 所示。可以看
出，由于织物使用了 A、B、C 3 种不同组织，组织之
间由于针法不同，相邻线圈之间相互牵扯、拉伸，造
成织物密度不同导致织物出现倾斜［8］。

图 3 密度不同使织物纹路倾斜

1. 4 横机拉力装置
起底板及主副罗拉拉力装置的磨损会造成下机

织物倾斜。电脑横机经过长期生产使用，会造成起
底板复合针损坏或主副罗拉皮辊磨损严重［9］，电脑

横机起底板复合针损坏见图 4。电脑横机主罗拉装
置见图 5，图中 a 和 c 位置的罗拉皮滚未磨损，而 b
位置的罗拉皮滚磨损严重，形成了两侧拉力大、中间
拉力小的状态，使下机织物出现倾斜。拉力不匀造
成织物倾斜见图 6。

图 4 横机起底板复合针损坏 图 5 横机主罗拉装置

图 6 拉力不匀使织物倾斜

1. 5 其他原因
纱线粗细与所用电脑横机针距不匹配，也会造

成织物倾斜。例如，精纺细纱在粗针距的横机上编
织时，易造成下机织物倾斜。另外，粗细纱线的相互
搭配不当，也会使下机织物倾斜，如图 7 所示。印花
和吊染过程也容易使织物倾斜，吊染作为一种受市

场欢迎的特殊防染技法，是“艺术染整”的主要方
法，其工艺过程是将针织物吊挂起来，排列在往复架

上，染槽中先后注入液面高度不同的染液，先低后

高，分段逐步升高，染液先浓后淡，如此可以产生阶

梯形染色效果。但是在吊挂过程中由于织物受力不
均容易产生织物倾斜的现象，如图 8 所示。而直接
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印花是在白色或浅色织物上先印上染料或颜料，再

经过蒸化等后处理获得花纹［10］，在汽蒸箱内将织物

悬挂在支架上，推入箱体进行蒸化的过程中也容易

使织物倾斜。

图 7 粗细纱线搭配不当使织物倾斜

图 8 吊染使织物倾斜

2 解决方案

2. 1 制定合适的纺纱工艺参数
对于股纱编织的织物，如果纹路向右倾斜，纺纱

时可以适当增加股纱捻度或者减小单纱捻度，如果

纹路向左倾斜，则可以适当减小股纱捻度或者增大

单纱捻度，这样可使股纱 S 捻趋势与单纱的 Z 捻趋
势相互抵消，从而使股纱接近于无捻纱避免倾斜现

象产生［11］。对于单纱编织的织物，如果纹路倾斜可
以在蒸纱箱内通过汽蒸湿热作用，降低捻度的活性

从而改善织物倾斜。金银丝线与纱线的搭配，应调
节金银丝线的股数使其尽量与纱线的粗细接近。

2. 2 电脑横机编织
在织物组织设计上电脑横机制版人员与服装设

计人员应保持良好的沟通，如设计师需要从织物组

织上使织物倾斜，制版人员应采用对称组织花样来

满足设计需求，采用双系统编织，用捻度较大的股纱

编织 1 行，再用捻度较小的股纱编织 1 行，这样 2 种
纱线交替编织，也可以改善织物的倾斜程度。

2. 3 织物密度与横机机号
经过反复试验与打样，得到织物的最佳密度，对

于同一织物如果采用多种花样组织，应合理进行组

织间的搭配，利用砝码克重统一调节每段纱的张力，

以满足不同织物组织的密度要求，达到织物的整体

平整与外观美观［14］。此外，需根据纱线粗细与原料
成分，选用合适机号的横机进行编织。
2. 4 电脑横机拉力装置
机修人员应随时检查，及时更换损坏或磨损严

重的配件以确保拉力装置正常工作，使每段拉力均

匀平衡［15］。也可以运用电脑横机某些特有的技术
功能，如拉力调节时的“两端输出”功能及“可变度
山”功能解决罗纹织物两侧长、中间短的圆弧形状。
2. 5 后整理弥补
后整理弥补也是不可或缺的关键工序之一。织

物经过编织、缝合、洗缩会使其收缩变形，产生松驰
收缩或毡化收缩［16］。通过化学试剂的处理方法可
以减小收缩变形;采用高温汽蒸、熨烫和烘干使织物
定形等方法，可将倾斜的织物烫平烫直;也可以采用

平行四边形烫板，在与倾斜方向相反的方向上，按成

品实际尺寸要求将倾斜的织物进行物理定形、拉伸
以达到织物平直的状态。

3 结束语
随着纺织高科技行业的快速发展，电脑自动化

设备的更新、升级换代，以及新原料、新工艺、新技术
的不断推陈出新，纬编针织物倾斜的问题也呈现出

越来越复杂多变的情况。在实际生产中织物倾斜的
原因是多方面的，主要原因是纺纱工艺、织物密度、
组织结构、横机拉力装置等因素，本文在分析研究的
基础上，提出了采取制定合理的纺纱工艺参数，改进

横机编织系统和拉力装置，织物密度与横机机号匹

配，织物后整理弥补等措施可以改善或消除织物倾

斜。对解决纬编针织物倾斜问题及针织产品的开发
设计等提供参考。
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