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第一章：编织机的认识 

一、编织的意义: 

电视用的室外天线的馈线有常见的两种,按阻抗分为 75Ω和 300Ω,第一

种为扁平馈线阻抗 300Ω,没有金属屏蔽网,即没有编织过,故导体周围的电磁

场开放,信号损耗大;另一种为同轴电缆,芯线在最里面,电磁波只限于在芯线

和编织网之间的介质中传输,这是封闭的,故损耗小. 

编织的意义就在于减小主信号的损耗. 

编织网起到了屏蔽的作用.导体用于传输主信号,导体外面加上编织网后干扰

信号,首先到达编织网,即被滤除下地减少了对主信号的干扰. 

二、编织机的种类以及工作原理 

2.1、本厂编织机有普通编织机和高速编织机两种；普通编织机有 3锭机、5锭

机、16 锭机、24 锭机和 48 锭机。高速编织机有 16 锭机和 24 锭机。 

2.2、普通编织机的结构以及工作原理 

    普通编织机由编织部分，收线传动系统和自动停车联锁机构三部分组成，

结构简单紧凑。 

机器的工作原理：电机经减速后驱动地轴而带动主机（1~20 台）皮带轮

经伞齿轮通过中心传动齿轮带动莲花齿轮运转，莲花齿轮拨盘拨动带着纱管的

锭子在盘面“8”字型的曲线轨道作循环有规律的运动，完成编织工作，另外

传动轴带动蜗轮副通过挂轮（即目数配比齿轮）带动水平轴使牵引轮运转而完

成收线工作。 

自动停车装置由锭子上的锁鼻（也称荡坠、配重）和装在盘面上的触动开

关组成。编织过程中当有编织线断掉或者用完情况时，锁鼻自动落下，触动开

关实现单机停车。 
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锁鼻除了有触动开关实现自动单机停车功能外，其主要功能是提供编织线

张力。其规格有 50 克、100 克、150 克、200 克等几种。锁鼻越重，编织线中

的张力越大。通常较细小的裸铜线需要较小的锁鼻，而尼龙丝需要较大的锁鼻。

要根据需要编织的松紧程度以及实际经验加以合理选择。 

轮坠规格也有 50 克、100 克、150 克等几种，其作用主要也是提供编织线

张力以及依靠其重力使纱管在上行后及时复位。可以根据需要选用不同规格的

轮坠。 

 

第二章：操作方法 

一、铜线倒线的操作方法 

1.1、 把所需要倒的铜线装上倒线架，铜线从防线架拉出来穿过和线架缠绕在导轮

架的弹簧上，把不同的线架反向放置，调节金属丝的张力使其每根线的张力

一致。 

1.2、 用内六角扳手松开支架的螺钉，将支架沿导轨移到和线轴的宽度相配为

止；要求通过转动手柄将线轴放入并夹紧，然后调节导轮的高度使其高

于线轴 6-10 毫米，不得超过 10 毫米，前导轮的轮底宽度可调到和并丝

宽度相同为止。 

 

二、目数的调节 

目数的计算方法： 

普通机:普通机有两个调节齿轮,最上面的称上齿轮(1),最下面的称为下齿轮

(2).附图: 

目数计算公式: 
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上齿轮齿数    

下齿轮齿数 

例如: 

上齿轮为 40#,下齿轮为 8 目

3.2、高速机： 

对于 16 锭:            计算        

 

对于 24                          2 

方法: 

以 16 锭为例:本厂机器固定齿轮 Z3:Z4=27:27,通过调节 Z1:Z2 得到不同节距.

其中Z1为主动齿轮,相当于普机下齿轮,Z2为被动齿轮相当于普机上齿轮,再由节距

求目数. 

注:目数只与齿轮的齿数配比有关,而与齿轮的直径大小无关. 

附:普机目数和配比齿轮对照表 

90T 80T 70T 60T 50T 40T 

0#,则为         Х8=4  

                            1 

Х8 

40 

80  

16/2*25.4   

节距 

锭:由               计算    

 

24/2*25.4  
节 距 

上齿轮 
 

目数 
下齿轮     

90T 8 目 7.1 目 6.2 目 5.3 目 4.4 目 3.5 目 

80T 9 目 8 目 7 目 6 目 5 目 4 目 

70T 10.2 目 9 目 8 目 6.8 目 5.7 目 4.5 目 

60T 12 目 10.6 目 9.3 目 8 目 6.6 目 ------ 

50T 14.4 目 12.8 目 11.2 目 9.6 目 ------ ------ 

40T 18 目 16 目 14 目 ------ ------ ------ 
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编织节距挂轮选取表 

变换齿轮 
编织节距（MM） 

(牵引/编织旋转) 
变换齿轮

编织节距（MM） 

(牵引/编织旋转) 

    Z3:Z4 
 
Z1:Z2 

18:36 27:27 
   Z3:Z4 
 
Z1:Z2 

18:36 27:27 

17:54 3.2 6.45 24:23 10.7 21.4 

18:54 3.4 6.8 24:22 11.2 22.4 

19:54 3.6 7.2 24:21 11.7 23.4 

20:54 3.8 7.6 24:20 12.3 24.6 

21:54 4.0 8.0 24:19 12.9 25.8 

22:54 4.2 8.4 24:18 13.6 27.2 

23:54 4.4 8.8 24:17 14.4 28.8 

24:54 4.6 9.2 36:24 15.4 30.8 

17:36 4.8 9.6 36:23 16.0 32.0 

18:36 5.1 10.2 36:22 16.8 33.6 

19:36 5.4 10.8 36:21 17.6 35.2 

20:36 5.7 11.4 36:20 18.4 36.8 

21:36 6.0 12.0 36:19 19.4 38.8 

22:36 6.3 12.6 36:18 20.5 41.0 

23:36 6.5 13 36:17 21.6 43.2 

24:36 6.8 13.6 54:24 23.0 46.0 

17:24 7.2 14.4 54:23 24.0 18.0 

18:24 7.7 15.4 54:22 25.1 50.2 

19:24 8.1 16.2 54:21 26.3 52.6 

20:24 8.5 17 54:20 27.6 55.2 

21:24 8.9 17.8 54:19 29.1 58.2 

22:24 9.4 18.8 54:18 30.7 61.4 

23:24 9.8 19.6 54:17 32.5 65.0 

24:24 10.2 20.4    
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三、 操作步骤: 

3.1、装上要编织的芯线轴并固定好. 

3.2、装上收线轴,拉出芯线轴的芯线头,从机台中心孔穿过,经导线孔在绕线轮

绕一圈,然后系于收线轴上. 

3.3、据<<作业指导书>>要求编织铜线条数,选择相应的铜线锭,(若编 48/0.12

用 16 锭的机编,则选 3/0.12 的铜线锭),把各铜线锭置于机盘周围的固定架上,

并抽出各铜线锭的铜线头,并穿好线. 

3.4、根据<<作业指导书>>的编织目数要求选择的配比齿轮换上,配比齿轮为上

齿轮和下齿轮. 

3.5、装上铝箔于机台下部的铝箔盘上(无铝箔要求的此步省略) 

3.6、编织透明芯线时,手指应戴上干净的手指套.(预防油污) 

3.7、整机运行,置控制开关于“ON”,SOURCE 灯就会亮,然后按下马达 ON 钮,

往右旋转速度操作器,观察速度表,指针指到 900 转左右即可. 

3.8、单机操作: 

拉出铝箔条及各铜线头,通过导轮包到线材上,左手握住,右手提起机

械式手柄开关,使之卡住蛇形挡杆,机器即会自动开始编织,若在运行过程中,

出现铜线断或用完现象,单机会自动停止运行,这时应抽出断的或用完的铜线

锭,换一个新的,重新提起手柄开关开始编织,再小心修剪编织线上露出的铜线

头. 

第三章：品质控制 

一、铝箔、铜箔的选用 

对于横截面为圆形的芯线按以下公式计算 

铝箔宽度=π .D+(2~4)m/m 
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D 为芯线的直径(即线径) 

      π=3.14 

二、眼模的选用 

2.1、加眼模的原因 

有的线材所押外被很薄,有的线材押出时内模用的很小,若直接编织,其线

径接近或超出内模孔径,会出现使押出时铜线向后倒的现象,以致于很难押出

或外观编织纹浓重的现象,故要加眼模. 

2.2、选用 

眼模不可太小,否则会被毛头拉翻,甚至拉断芯线;眼模不可太大,太大起

不到要求的效果.合适的眼模,编织线摸起来很光滑,没有一点刺手的感觉. 

对于无铝箔要求的应这样计算: 

芯线线径+单铜丝直径的 4倍+押出芯线公差值 

对于有铝箔要求的---眼模选用: 

芯线线径+单铜丝直径的 4倍+2 倍铝箔的厚度+押出芯线公差值 

例如: 

TE0171AM 规格为 1.6(1/0.3+AL+80/0.10)应选用 1.6+4*0.10+2*0.02+0.1 即

2.2m/m~2.3 m/m 

三、彩色尼龙丝的编织方法 

首先确定是何种机器去编织，从彩色花样中竖着看交叉点直线两边任一列，找出重

复出现的颜色个数，然后乘以 2，即为锭数，再次，确定装机的两列花纹的顺时针

和逆时针的排列。 

   注意：特殊的可用编织花样中存在的交点直线的条数*4 即取得锭数。 

凡是斜向左下方的即为顺时针，凡是斜向右下方的即为逆时针。 
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四、编织接头的接线方法 

4.1、芯线上轴接头处理方法 

编完的芯线一定要让编织网完全包住， 

不可出现芯线外露的现象（如图）            

因押出时外露的芯线常常因过不了眼模而拉断. 

 

 

 

 

 

芯线外露

          

拍下照片,带上芯线外露 

4.2、打结不准打死结 

对于很多较细的线打死结,直接会导致押出时拉断编织， 

故不可打死结,而要打活结. 

作照片,打一接头拍下,照片重点拍收线轮,编织线. 

                  

  （1） 

 

                       （2）

 

 

打活结 
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自收线轮下来的编织线(1),将其芯线、铝箔等一律剪去一段,将开头拧紧,

埋入编织网中,然后将它拧紧,它会留有一小圈,将收线轴上的编织线（2）也这

样剪去少许,将开头拧紧,穿过小圈,将两段空网向两边用力拧紧,此时很关键.

压标签之前要用力拉一下,看此接头是否会松脱,拉不开则已接好. 

4.3、对于线径较细的线如 TE0171AM 等,需用棉纱打结,方法同打活结法,只不过是

(1)(2)同要拧成两个小圈,中间用棉纱连接,即将棉纱通过两小圈并打死结,再

将空网用力拧紧成一条直线. 

注意:用力拉,同样保证棉纱不松脱. 

五、编织不良的分析与改善对策 

常见不良现象 分   析 改   善 

编织线有毛头 

 

A、换线未修干净 
B、纱锭排位不平 
C、倒线张力不一致 
D、不自动停机 

 

A、停机修干净，方可生产 
B、调整机器排位器 
C、适当的调整铜线的张力 
D、调节挡座开关 

编织线有油污 
A、 线材落于地上 
B、 机油太多,掉于线材上
C、 脏手换铜线 

A、 下轴时，线材用纸皮垫上。 
B、 加油适当,经常擦机器 
C、 换线用干净的手且要带干净手

套 

编织线有接头 
A、 接头未做明显的标记 
B、 断线时未接好接头 
C、 接头时接反 

A、 接头时用标签作标识 
B、 学好接头的方法 
C、 接头、尾要拧紧，包起来 

编织线断铝箔 

A、 铝箔的张力太紧 
B、 未挂在铝箔架上 
C、 铝箔用完未及时换上 
D、 铝箔刮破 

A、 调整铝箔适当的张力 
B、 开机前检查铝箔是否正常 
C、 作业员应做提前准备 
D、 放线轴加轴承 

编错规格 
A、 未看《作业的指导书》
B、 用错线锭 
C、 倒线放混 

A、 标签与《作业指导》书核对 
B、 操作时确认线锭是否正确 
C、 倒线要隔离放置且预防弄错 

编错芯线 
A、 未做首件检查 
B、 随意推一轴上机 

A、 上轴时必须做首件检查 
B、 装芯线时必须看清楚半成品标

签 
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六、 编织带的注意事项 

对于押透明外被的编织带以下要求尤为重要 

6.1、防止油污 

改善:机器后面加纸板,作业员倒线,看机换线手不能太脏. 

6.2、手不可摸编织带 

因手上往往有汗水和油污之类的,易弄脏编织线而使其氧化. 

6.3、目数要统一 

若装几台机,押出又是多扁线尤为重要,为使宽度相同,需严格按相同齿

轮进行配比.如编 7 目统一用上齿轮 70#,下齿轮 80#(普机) 

6.4、统一加眼模(普机) 

若不加眼模,往往会出现毛头使目数变化的现象,且不同眼模编织带宽度

也不尽相同. 

6.5、要加米数计(普机),便于量产 

6.6、宽度调节(普机) 

编织带宽度由压轮的压力、所用眼模的大小和编织线在收线轮的位置共同

决定. 

方法:(1)首先统一目数,统一眼模 

(2)将编织线在收线轮上绕两圈,装上压轮,压轮尽可能向机器前方下压,以便

于固定编织线,防止向外跑. 

    (3)调节编织线在收线轮的位置一致,主要通过调节编织机上眼模的位置. 

  (4)压轮两边加上弹簧,因弹力不同,宽度也有变化,只能靠调节压轮和收线轮

对编织线的摩擦力.可用大活动板手轻敲(向上或向下)压轮固定杆. 



龙  华  立  期  电  线  电  缆  制  品  厂 

(5)调好后一定要对照作导,参看原始样品. 

6.7、压轮压力适当(普机) 

用眼观察:编织线两边无变化,很均匀.铜线无刮伤,镀锡线、镀银线无露铜的现象. 

                        

                       压轮 

                                 

               收线轮 

 

七、 玻璃光纤的编织 

玻璃光纤很易折断,且承受的拉力很小,故小心操作. 

7.1、上芯线轴时应注意,一定要在芯线固定轴上加一轴承,减小芯线对机器的拉力,

防止拉断光纤,注意不可加两个轴承,因编织图案有变. 

    另:轴承要灵活,固定轴另一头要加润滑油. 

7.2、机器速度不能太快 

作用同(1) 

7.3、收线轴皮套要放得很松,只要能拉动后轴即可. 

7.4、玻璃光纤编织中尽可能减小弯曲度,另外,其它光纤也类似玻璃光纤. 

八、 铝线编织 

铝线很脆,倒好的线很易松散,所编芯线往往也硬.为使品质良好应按下

列做法. 

(1) 倒线: 

要装置一合适眼模目的使几条线张力一致;并要在眼模前方固定一块

加了防锈油的布条,增加光滑度. 

                             弹簧
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(2) 上芯线: 

放松螺帽,加大芯线轴对机器的拉力,对于铜包钢的芯线还应在机台中

心孔包一些胶膜挤紧芯线,保证芯线不弯曲.编织时,应观察芯线在机台中心

孔和导线孔间始终拉直,以便铝箔重迭良好. (普机) 

(3) 装机(普机): 

应用较重的二两上盖压物,防止铝线松散. 

(4) 看机:接线修毛头一定要彻底修干净,防止铝线押出外露. 

 

第四章：机器保养 

一、 普通编织机的保养 

(A) 每日各皮带打四次蜡. 

(B) 中心轴轴承及其它带轴承的地方定期加黄油. 

(C) (C)机器转盘上每日加 4~6 次润滑油. 

(D)顶轴固定器底轴固定器. 锅母左右牙、锅轮、主动伞齿轮及锅

轮托架等亦加润滑油(定期保养)。 

二、 高速编织机的保养 

1、 为确保锭子支架的良好使用，必须经常清洁锭子支架，去除残留在支

架上的多余编织线。 

2、 每运转 24 小时后，必须在轴、刹车杆和探测器的轴承处滴些润滑油。 

3、 所有装有滚针轴承处不需要润滑。 


	B、纱锭排位不平 
	C、倒线张力不一致 
	C、适当的调整铜线的张力 
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	B、 随意推一轴上机


