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内　 容　 提　 要
本书主要介绍了横机的基本结构、调试方法以及基本操

作，羊毛衫织物的设计与编织，并以典型款毛衫编织工艺单为

例介绍毛衫编织工艺单的解读与编织方法，以及毛衫编织工

艺设计实例，使读者掌握毛衫面料的设计与上机编织方法、编

织工艺单的阅读以及典型款毛衫编织工艺的设计方法，为从

事毛衫工艺设计奠定基础。

本书可作为职业院校针织及相关专业的教材，也可供相

关设计人员学习、参考。
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前言

目前，我国大多数高等职业院校已从规模扩张转向内涵建设，在教学理念、人才培养模式、

教学改革等方面的研究和探索也取得了较大的成就。 随着教学改革的不断深入，许多高职院校

实施了项目化课程改革。 项目化课程以行动为导向，以项目为载体，以工作任务为中心，强调理

论实践一体化教学，是真正意义上的“工学结合”。 为适应项目化课程改革的需要，我们编写了

《毛衫工艺设计》这本教材。

本教材整体分为四个项目，分别为横机的基本知识与基本操作、羊毛衫织物的设计与试织、

典型款毛衫编织工艺单的解读与编织、毛衫编织工艺设计实例。 再根据技能要求设置任务，每

一个任务按照任务导入—任务描述—任务目的—知识准备—技能训练进行编写，打破传统教材

编写中理论与实践分离的情况，积极响应“做中学、学中做”的教学做一体化教学改革的要求，

按照项目进行编写。 在内容设置上遵循够用原则，设计的作品在普通手摇横机上具有可编织

性。 此外，附上往届学生的创新设计作品，开阔学生视野，力求做到融“通俗性、知识性、实用

性”于一体，融“教、学、做”于一体。

本教材由盐城工业职业技术学院陈燕、秦晓和无锡工艺职业技术学院潘早霞担任主编，盐

城工业职业技术学院张永革担任副主编，盐城工业职业技术学院黄圣发参与编写。 其中项目一

由张永革、黄圣发共同编写，由陈燕、黄圣发审稿，项目二、项目三由陈燕、秦晓共同编写，由张永

革、潘早霞审稿，项目四由潘早霞编写，由秦晓审稿。 全书由陈燕和秦晓整理统稿。

本教材的编写得到了江苏华艺时装集团股份有限公司等校企合作单位的大力支持，在此一

并感谢。 由于笔者水平和经验所限，书中纰漏之处在所难免，敬请各位专家、读者批评指正。

编　 者
２０１７ 年 ９ 月
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项目一　 横机的基本知识与基本操作

任务一　 认识横机

【任务导入】

针织横机是针织工业生产的主要设备，主要用于毛衫、手套及服装的罗口、领子等针织产品

的生产。 部分毛衫由圆机进行编织成面料经裁剪成衣片，通过包缝、绷缝、平缝缝合成衣。 本任

务将介绍横机类毛衫和圆机类毛衫生产工艺流程的区别及相关内容。

【任务描述】

认识针织横机的基本结构和编织原理，了解针织横机的分类和特点，对手摇横机的结构、编

织原理、各主要构件的功能进行认知性操作。

［任务目的］

１. 了解针织横机的分类和特点。
２. 掌握手摇横机的结构与工作原理。
３. 学会手摇横机的成圈、集圈、不编织的编织控制和摇床控制方法。

【知识准备】

针织毛衫编织机分为横机和圆机两类。 针织毛衫生产主要工艺流程如下。

横机类：纱线原料进厂→纱线检验→织前准备（络纱）→横机织造→衣片检验→成衣套缝
（手工、机械缝合）→洗水（缩绒、染色）→熨烫定型→成品检验→包装→入库。

圆机类：纱线原料进厂→纱线检验→织前准备（络纱）→圆机织造→坯布检验→裁剪→缝
纫机缝制→洗水（缩绒、染色）→熨烫定型→成品检验→包装→入库。

在毛衫生产过程中，一类可以采用圆机编织生产成宽幅的圆筒布，速度快，效率高，花型变

化少，需要经过裁剪衣片再用缝纫机缝合成衣；另一类采用横机编织成形衣片生产，效率较低，

劳动力消耗大，原料经过编织成有形状的衣片，再经过套口缝合成衣。 衣片上有疵点时可以织

补或进行拆纱回收，原料节省、耗料少，缝迹线迹几近无痕，成衣外观效果好，适宜于中高档毛衫

的批量、多品种生产，是毛衫类成衣的主要生产方法。
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一、横机的特点
横机是一种平形纬编机，图 １ － １ 所示为一种普通双面横机，针床呈平板状，采用舌针，一般

用于编织毛衫等纬编针织产品。

图 １ － １　 普通双面横机

横机的主要特点如下。

（１）能够编织半成形和全成形产品，生产各种款式新颖别致的羊毛衫，如各式衫、裤、裙等，
还可以生产帽、手套、围巾、披肩等。 除能编织成形衣片外，还能织制管状织物及其他要求的

织物。

（２）在编织羊毛衫的过程中产生疵点时，可以随时在机上消除疵点，或根据织物的脱散，将
织物的疵点部分拆掉，重新编织而得到完好的衣片，原料损耗较少，特别适合编织价格比较高的

羊毛衫。

（３）横机机构简单、实用，编织技术容易掌握，保养维修和改变品种方便。
（４）横机成圈系统数少，生产效率比圆机低。

二、横机的分类
（１）按横机形式分。 横机分为普通机械式横机（一级横机、二级提花横机、三级提花横

机、手摇花式横机等）、半自动机械横机、全自动机械横机、半自动电脑横机和全自动电脑横

机等。

（２）按横机针床机号分。 横机有粗机号（低机号）与细机号（高机号）之分。
机号是针床上规定长度内所具有的针数，又称级数，其关系如下：

Ｇ ＝ ＬＴ
式中：Ｇ———机号，针 ／ ２５. ４ｍｍ；

Ｌ———针床上规定长度，通常为 ２５. ４ｍｍ（１ 英寸）；
Ｔ———针距，ｍｍ。
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机号越高，针床上针越密，针也越细。 通常情况下，将 ８ 针 ／ ２５. ４ｍｍ 以下的横机称为粗针
横机，将 ８ 针 ／ ２５. ４ｍｍ及以上的横机称为细针横机。 常见的横机机号有 ３ 针 ／ ２５. ４ｍｍ、３. ５ 针 ／
２５. ４ｍｍ、５ 针 ／ ２５. ４ｍｍ、 ７ 针 ／ ２５. ４ｍｍ、 ９ 针 ／ ２５. ４ｍｍ、 １０ 针 ／ ２５. ４ｍｍ、 １２ 针 ／ ２５. ４ｍｍ、 １４ 针 ／
２５. ４ｍｍ、１６ 针 ／ ２５. ４ｍｍ、１８ 针 ／ ２５. ４ｍｍ、２０ 针 ／ ２５. ４ｍｍ 等。 机号越高，所用纱线越细；机号越
低，所用纱线越粗。 表 １ － １ 为机号与适宜加工纱线的细度。

表 １ －１　 机号与适宜加工纱线的细度

机号（针 ／ ２５. ４ｍｍ）
适宜加工纱线的线密度

ｔｅｘ 公支

３. ５ ５５５ ～ ９０９ １. １ ～ １. ８
５ ２７７ ～ ４３４ ２. ３ ～ ３. ６
７ １４２ ～ ２２２ ４. ５ ～ ７
９ ８６ ～ １３５ ７. ４ ～ １１. ６
１０ ７０ ～ １１０ ９. ｌ ～ １４. ３
１２ ４６ ～ ７６ １３. １ ～ ２０. ６
１４ ３６ ～ ５６ １７. ８ ～ ２８
１６ ２７. ３ ～ ４３ ２３. ３ ～ ３６. ６
１８ ２１. ６ ～ ３４ ２９. ４ ～ ４６. ３

（３）按成圈系统分。 其可分为单系统、双系统、多系统。 全自动电脑横机成圈系统数一般
为 ２ ～ ６ 系统。

（４）按针床数目分。 其可分为单针床横机、双针床横机、三针床横机和四针床横机等。 纯
嵌花横机为单针床，其余多数为双针床；三针床和四针床主要用在电脑横机上，在原有双针床横

机的基础上增加 ｌ ～ ２ 个移圈的针床而成。
（５）按针床有效长度分。 其可分为小横机、大横机和宽幅横机。 小横机针床有效长度为

６６０ ｍｍ （２６ 英寸）以下；大横机针床的有效长度在 ６６０ ～ １０１６ｍｍ（２６ ～ ４０ 英寸），以针床有效长
度为 ８１３ ～ ９１５ｍｍ（３２ ～ ３６ 英寸）的横机为主；宽幅横机针床的有效长度为 １０１６ｍｍ（４０ 英寸）及
以上，其中 ２２８６ｍｍ（９０ 英寸）左右的宽幅横机为多数。

三、横机的基本结构
横机虽然有很多类型和型号，但其基本结构一般都由喂纱机构、编织机构、针床移位等花型

变换机构、牵拉机构等组成。 随着横机的机电一体化程度的提高，相应也增加了一些辅助机构，

如传动机构、控制机构、选针机构等。

（一）编织机构

编织机构是横机机构中最主要的部分，由针床、织针、机头和三角装置组成。 普通机械式横

机总体结构如图 １ － ２ 所示，其编织机构如图 １ － ３ 所示。 普通横机有前后两个针床 １，用针床压
块固装在机座 ２ 上。 针床上有针槽 ３，槽内插入织针 ４，前后三角座 ５、６ 由连接臂 ７ 构成机头，
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沿三角座导轨 ８、９ 及导梭变换器 １０ 带动导纱器 １１ 沿导纱器导轨 １２ 往复横向移动。 织针 ４ 受
三角 １３ 作用，在针槽中做升降运动，完成编织的成圈过程。 此外，机头上还装有能够开启针舌
和防止针舌反拨的毛刷 １４。

图 １ － ２　 普通横机
１—针床　 ２—机座　 ３—机头　 ４—导轨
５—下导纱器　 ６—上导纱器　 ７—换梭器

８—推机手柄　 ９—推机摇杆

图 １ － ３　 普通横机编织机构截面图

针床的结构如图 １ － ４ 所示。 针槽 １ 用来存放舌针 ２，栅状齿 ３ 主要是支持线圈沉降弧，起
沉降片的部分作用，针床压铁槽孔 ４ 为放置针床压块所用，上塞铁槽 ５ 中插入塞铁 ６，起稳定舌
针在针槽中上下运动的作用，不使舌针上翘，也不会使舌针因自重下滑；下塞铁槽 ７ 中插入下塞
铁 ８、固定针脚 ９，针脚 ９ 的作用是限制舌针下滑。

图 １ － ４　 横机机床的结构

机头是横机的核心装置，其结构如图 １ － ５ 所示，机头表面装有控制织物密度松紧的调节与
指示装置、花型变换装置、导梭器和毛刷等零件。 图 １ － ５（ａ）为机头的正面图，方框内的数字
“１、２、３、４”表示机头正面的方位代号。 ｌ、２、３、４ 是成圈三角的调节与指示装置，企业中习惯使
用这样的方位代号制定工艺操作规程。 为了便于区别，有的横机在分数板上刻有 １、２、３、４，分
别表示成圈三角和起针三角的代号。 一般横机起针三角的代号是以操作者右侧为起点，定为 １
号，然后按逆时针方向，依次定为 ２ 号、３ 号、４ 号。 调节与指示装置由分数板 ｌ、２、３、４、分数指示

此为试读,需要完整PDF请访问: www.ertongbook.com
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器 ５ 以及用于松紧密度限位的大小限位压板 ６ 和翼形螺母 ７ 组成，其作用是调节、控制成圈三
角深度，决定织物的线圈大小。 ８ 是摆动式起针三角的控制开关，９ 是推入式起针三角的控制开
关，分别控制前后起针三角进入、退出或退出低踵针针踵高度的工作位置。 导梭器 １０ 带动导纱
器工作或变换导纱器（调梭）。 毛刷架 １１ 用于安装毛刷。 前、后推手 １２、１３ 用螺钉 １７ 固定于机
头上，两端装有推手铁滑块 １４，推手铁滑块嵌于导轨槽道中滑动，要求和导轨槽配合良好，加上
润滑油能使机头在导轨中移动轻松、匀滑。 推手下面装有轴承，以减轻机头负载。 １５ 为推手滑
块的调节螺钉，１６ 为手工推织时的手柄。

图 １ － ５　 普通双面横机机头结构

机头的反面用于安装三角装置，其结构如图 １ - ５（ｂ）所示。 图中方框内 ｌ、２、３、４ 表示机头
处于反面时的方位代号。 １ ～ ４ 为成圈三角，１′ ～ ４′为起针三角，５、５′是压针三角，６、６′是顶针三
角，７ 是横挡三角。 这些三角组成了一条曲线形的走针槽道 ａ—ａ′，织针的针踵是在这条槽道中
沿着三角工作面上、下运动，进行编织成圈的。 ８ 是毛刷，９ 为机头马脚，１０ 为调节螺钉，轴承 １１
装在推手上，其与导轨平面接触而滚动，可大大减少机头编织时的摩擦阻力。 横机所用的三角

均安装在三角底板 １２ 上，再用螺钉 １３ 紧固在机头内。 针织横机对三角装置在机头上的对称度
要求较高，其编织特性和成圈质量取决于三角机件的安装质量。

（二）给纱机构

给纱机构由引纱架、张力器、导梭变换器、梭箱导轨、导纱器、导纱器的限制器、毛刷等组成。

当前普通针织横机主要采用消极式喂纱方式，即纱线从纱筒上退绕下来进入成圈区域，主要是

借助织针在压针三角斜面的作用下给纱以张力而实现的。 给纱机构保持良好的给纱条件，将直

接影响机器的生产率和织物的质量。
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图 １ － ６　 立式双头引纱架

引纱架分立式和卧式两种，一般为立式的，有单头、双头和多

头多种。 其作用是在编织过程中，将筒管上的纱线连续均匀地

引至导纱器。 图 １ － ６ 所示为一种最常用的立式双头引纱架，它
由立柱底座 １、立柱 ２、支架 ３、挑线弹簧的调节螺母 ４、挑线弹簧
６ 和圆盘式张力器 ７ 等组成。

由于纱线 ５ 在筒管上退绕时的张力不一致，编织速度不匀而
引起的张力波动，加上返回编织时留在喂纱梭嘴与边针之间的余

纱，因此需要张力器调节、挑线弹簧对张力进行补偿调节，保证所

垫纱线尽量保持张力均匀，返回编织时提回留在喂纱梭嘴与边针

之间的余纱，保证纱线正常稳定地输入编织区域，提高织物的编织

质量。

导梭变换器一般采用双梭，如图 １ － ７ 所示。 它由底座 １、
小手柄 ２ 和 ２′、导梭芯子 ３ 和 ３′、限位销钉 ４、限位板 ６、翼轮 ７、
棘轮 ８ 等组成。 用螺钉 ９ 固装在机头上。 编织时，导梭变换器
跟随机头一起运动，通过导梭芯子带动导纱器对织针进行垫

纱。 撑刀 ５ 固装在机器右端导纱器的导轨上，当机头向右运行时，可使撑刀 ５ 与导梭交换
器上的棘轮 ８ 作用，撑动棘轮 ８ 使翼轮 ７ 转过一个角度，改变导梭芯子 ３ 和 ３′的进出状态，
从而改变机头换向运转时所带的导纱器。

导纱器的结构如图 １ － ８ 所示。 由滑座 １、梭弓 ２、引线板 ３ 和喂纱梭嘴 ４ 等组成。 滑座利
用燕尾槽 ６ 套放在导纱器导轨 ５ 上，通过导梭芯子带动滑座使导纱器跟随机头一起运动，从而
对织针进行正确的喂纱，７ 为螺钉。

图 １ － ７　 双梭导梭变换器 图 １ － ８　 导纱器

横机上常用的喂纱梭嘴如图 １ － ９ 所示。 图 １ － ９ （ａ）所示为普通梭嘴，中间有一个锥孔
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图 １ － ９　 喂纱梭嘴

（基孔） ｌ，其大小根据机器机号和所选用纱线的线密度来决定。
图 １ － ９ （ｂ）所示为添纱喂纱梭嘴，小孔 １ 为基孔，外面的椭圆孔
２ 为辅孔。 基孔的位置较辅孔低，使得基孔中纱线的垫纱纵角
小于辅孔中纱线的垫纱纵角，进而使基孔中纱线形成的线圈呈

现在织物的正面，而使辅孔中纱线形成的线圈呈现在织物的背

面，形成添纱组织。

毛刷一般用猪鬃或化纤丝制成，如图 １ － １０ 所示。 其作用
是刷开关闭的针舌，防止针舌反拨。 由于放针编织时新参加工

作的舌针上无旧线圈打开针舌，因此就需要用毛刷来将针舌刷

开。 织针在退圈时，旧线圈将从针舌上滑下，在脱落到针杆上的

图 １ － １０　 毛刷

瞬间，针舌对旧线圈有一个反作用力，使针舌产生弹跳现象，甚

至封闭了针口，致使垫纱工作发生困难而产生漏针，同时针舌

退圈后，沿压针三角换向运动时的惯性力，也会使针舌回弹封

闭针口，影响喂纱，因此就需要用毛刷来控制针舌运动，防止针

舌关闭。

（三）牵拉机构

牵拉机构的作用就是完成成圈过程的牵拉，将形成的织物

从成圈区域中牵引出来。 横机的牵拉机构目前常用的有重锤

式牵拉机构和罗拉式牵拉机构两种。

手摇横机一般采用重锤式牵拉机构。 它由定幅梳栉（俗称穿线板）和重锤组成。 定幅梳栉

如图 １ － １１ 所示，由钢丝 １、丝扣（梳齿）２、镀锌铁皮 ３、筋骨铁条 ４ 组成。 重锤如图 １ － １２ 所示，
由钩子 ｌ、底盘 ２ 及厚重锤 ３、中重锤 ４、薄重锤 ５ 组成，一般将钩子一端与底盘销合组成底座，上
面可放重锤。 根据织物编织的需要，选用厚、中、薄重锤或几种重锤相组合。

罗拉式牵拉机构主要用在半自动或全自动横机上。

图 １ － １１　 定幅梳栉 图 １ － １２　 重锤

（四）花型变换机构

１. 针床移位机构　 能使针床移位来进行编织生产是针织横机的特点之一。 针床的移位基
本上有两种形式：一是前、后针床的升降移位，二是前、后针床的左右移位。
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前、后针床的升降移位，其目的是使针床间的隙口放大或缩小，以编织特殊的织物。 如起绒

织物和毛圈织物，就需要将前、后针床在织完罗纹起口以后同时下降，使隙口放大才能编织。 当

前使用较多的一种是使前针床做上下升降移位来放大或缩小隙口，缩小隙口对编织单面平针织

物的退圈工作有利。

前、后针床左右移位是为了适应编织变化的需要，如 ２ ＋ ２ 罗纹起口后，由第一横列的 ｌ ＋ ｌ
罗纹起始状态回复到 ２ ＋ ２ 罗纹结构的编织，必须有针床移位来完成这种织针排列的变化；实现
移圈和接圈的准确对位等。 根据工艺要求，在编织过程中不断变化前、后针床织针的交叉排列，

可织出具有倾斜的线圈圈柱，生产出曲折波纹感的花式组织———波纹组织，俗称扳花。

图 １ － １３ 是一种后针床横移装置，图 １ － １３（ａ）是横机上横移装置的安装位置。 图 １ － １３
（ｂ）为横移装置的结构，针床移位方铁 １ 固装于后针床上，扳动手柄 ２ 使得手柄翼铁 ３ 在移位方
铁 １ 下面的斜槽中移动，进而横移后针床。 手柄 ２ 扳动时，钢珠 ４ 嵌入机座端面凹口并在弹簧 ５
的作用下实现定位。

图 １ － １３　 横机后针床横移装置

２. 花型变换机构　 在国产普通横机上，花型变换机构由三角开关、胖花盘、成圈三角的调
节装置、选针装置等组成。

（１）三角开关。 舌针是否参与编织工作，首先取决于起针三角的进入、退出或半退出工作
位置。 因此，就必须有控制起针三角工作的机构，即起针三角开关。

（２）胖花盘。 为了能织出更多的花型品种，除了上述能控制起针三角起落的开关外，还有
能控制顶针三角工作的开关，尤其适用于编织（单面）集圈（俗称胖花），故称胖花盘。

（３）成圈三角的调节装置。 成圈三角是使新纱线弯曲成工艺上所需线圈长度的三角，它装有
一套调节装置，直接控制织物密度的松紧。 成圈三角在机头上所处的位置越低，则弯纱深度越深，

线圈长度也越长，织物下机后的密度也就越小；反之，成圈三角沿底板槽孔往上抬，则弯纱深度越

浅，线圈长度也越短，织物下机后的密度也就越大，甚至可以使旧线圈达到不能脱圈的程度。

（五）传动机构

普通横机一般采用人力操作。 半自动与全自动横机采用机械传动，有摆杆传动、链轮传动

和皮带传动。
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四、横机编织工作原理
横机编织时，是利用机头内编织三角组的移动，其斜面作用于舌针的针踵上，迫使舌针在针

床的针槽内做纵向有规律的升降运动，而旧的线圈则在针杆上做相对运动，推动舌针开启或关

闭来使线圈形成或脱出。 当新的毛纱被放到舌针的针舌上后，针舌在旧线圈作用下向上关闭，

形成封闭的针口，促使新的毛纱弯曲成新的线圈而与旧线圈串联起来，形成了针织物。 横机上

完成编织的机件称为成圈机件，包括舌针、三角装置、针床、导纱器等。 横机编织单面织物时的

成圈过程如图 １ － １４ 所示。

图 １ － １４　 横机编织单面织物时的成圈过程
ａ、ａ′—起针三角　 ｂ—顶针三角　 ｃ—舌针　 ｄ—导纱梭嘴　 ｅ—新垫放的纱线

ｆ—旧线圈　 ｇ—新线圈　 ｈ—导向三角　 ｉ—成圈三角

一般横机成圈过程可分为十个成圈阶段，即退圈、垫纱、带纱、闭口、套圈、连圈、脱圈、弯纱、

成圈、牵拉。

１. 退圈　 退圈是将处于针钩中的旧线圈移到针杆上，为垫放新的纱线、编织新的线圈做准
备。 针织横机的退圈工作是舌针在起针三角和顶针三角的作用下，沿其斜面上升，旧线圈在牵

图 １ － １５　 退圈在针舌尖的情况

拉机构的作用下将针舌打开，从针舌滑到针杆上来完成的。

图 １ － １４ 中舌针 １ ～ ６ 的位置为退圈阶段。
在退圈过程中，当旧线圈移至针舌尖时，那里舌针截面最

大，因而线圈在那里张力也最大，对舌针压迫产生的变形能最

大，舌针的反弹力也最大。 为了减小毛纱在此处的张力，一般

在针杆背部针舌尖对应处挖一凹口，以减少针杆和针舌处的

截面积，从而减小针舌的变形能。 此处情况如图 １ － １５ 所示。
当旧线圈从针舌尖滑到针杆的一瞬间，针舌在变形能的

作用下产生反弹现象，有关闭针口的趋势，使舌针垫不上新纱而产生漏针现象。 为了防止漏针

的发生，在机头上装有毛刷来防止针舌关闭。
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２. 垫纱　 垫纱是导纱器将毛纱垫放到针钩之下开启的针舌尖端之上的过程。 垫纱时的位
置如图 １ － １４ 中针 ８ 所示。 垫纱时的情况如图 １ － １６ 所示。 图中 Ｂ 为喂纱梭嘴离针的水平距
离，ｈ为喂纱梭嘴离旧线圈的垂直距离，Ｍ为垫纱导程，Ｔ为针距，ｎ为从喂纱梭嘴至线圈脱圈处
的针距数。

图 １ － １６　 垫纱情况
α—垫纱横角　 β—垫纱纵角

１—新垫放纱线　 ２、２′—旧线圈配置线　 ３—喂纱梭嘴

α和 β的大小与横机机号、三角的角度、采用的织针针钩大小等有关。 α和 β调节得过大或
过小，都会给垫纱工作带来不利影响。

垫纱位置对垫纱的影响：

（１）垫纱导程 Ｍ过大时，舌针钩不到纱线而漏针；Ｍ过小时，会使纱线垫在舌针将针舌关闭
时的间隙中，损伤纱线。

（２）垫纱时 ｈ过大，会使舌针钩不到纱线而产生漏针；ｈ 过小时，会使纱线垫到针舌下面靠
近旧线圈处，也会产生漏针。

（３）垫纱时 Ｂ过大，舌针钩不到纱线而产生漏针；Ｂ 过小时，导纱梭嘴将与针舌、针钩相撞，
而使舌针或喂纱嘴损坏。

因此，在调整喂纱嘴时，要照顾左右、前后、高低六个方面。 左右即喂纱距离 Ｍ 值，一般取
１２ ～ １５ｍｍ（机号越高取值越小）；前后即喂纱梭嘴离针的水平距离 Ｂ 值；高低即喂纱梭嘴离旧
线圈的垂直高度距离 ｈ值。 一般情况下，横机的 α和 β值：粗针型（机号为 ２ ～ ７ 级） α≈１５° ～
１８°， β≈２０° ～ ２５°； 细针型（机号为 ７ 级以上） α≈１７° ～ ２０°， β≈２３° ～ ２７°较为合适。

３. 带纱　 带纱就是将垫放到针舌上的纱线引到针钩内的过程。 这一过程是依靠舌针和纱
线的相对运动来完成的。

横机上，带纱是以顺序式进行的。 喂纱横角 α和喂纱纵角 β 的正确与否，对带纱阶段具有
很大的影响。 另外，若在双面针床上编织双面织物，如果相对应的两个三角装置不成轴对称，那

么两个针床上的织针就无法交替地顺序进行成圈，其中，一个针床上的舌针就要超前（或缓慢）

下降于另一个针床上的舌针，而使针钩钩不到纱线产生漏针现象。 因此，带纱阶段在平常校车
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工作中，较为被重视。 带纱阶段如图 １ － １４ 中舌针 ９ 所示。

图 １ － １７　 闭口
１—垫纱线　 ２—舌针　 ３—针床　 ４—旧线圈

４. 闭口　 闭口是将针口封闭，使新垫放的纱线与旧
线圈为针舌所隔开的过程。 如图 １ － １４ 中舌针 １０ 所示。
在横机上，当纱线正确地被针钩钩住以后，舌针受导向

三角（也称压针三角）的作用，带新垫上的纱线继续下

降，旧线圈沿针杆滑移，移到针舌的下面并与其接触，如

图 １ － １７ 所示。 这时舌针 ２ 的针舌由于受旧线圈 ４ 的作
用，开始绕针舌轴旋转，当织针继续下降时，针舌就封闭

了针口，这一阶段称为闭口阶段。

５. 套圈　 套圈是以旧线圈套到关闭的针舌上开始，
然后沿关闭了的针舌移动，移向针钩处的过程，如图１ －
１４ 中舌针 １１。

图 １ － １８　 套圈
１—新垫纱线　 ２—处于套圈开始的舌针
３—套圈结束的舌针　 ４—旧线圈　 ５—针床

在横机上，当针舌关闭后，织针由于受成圈三

角工作的作用继续下降，旧线圈在牵拉力的作用

下与舌针做相对运动，沿着关闭的针舌滑移，移向

针钩处，如图 １ － １８ 所示。 这一阶段称为套圈
阶段。

６. 连圈　 套圈结束后，舌针继续沿成圈三角
下降，当新纱与旧线圈相接触时称为连圈。 一般

连圈之后，新线圈才开始形成，对线圈的均匀性无

影响，但那里的旧线圈张力较大。

７. 脱圈　 脱圈为旧线圈由针头上脱下，而落
到将要弯成圈状线段的新纱线上的过程。 如图

１ － １４ 中舌针 １２ 所示。 由于脱圈阶段旧线圈的
张力最大，所以纱的柔软性、针头的形状和光滑程度对脱圈的顺利与否影响很大。

８. 弯纱　 弯纱是在脱圈后新纱被迅速、大量地弯曲的过程。 其实，横机编织中，没有单独
的弯纱阶段，弯纱始于连圈阶段并和脱圈、成圈同时进行。 但为了简明地表示成圈过程，仍将其

列为一个独立的阶段来分析。

９. 成圈　 成圈阶段是在旧线圈脱出针头后，新垫放的纱线穿过旧线圈达到要求的线圈长
度的过程。 如图 １ － １４ 中舌针 １３ 所示。

横机上，当旧线圈脱出针头后，织针沿弯纱三角（也称成圈三角）工作面继续下降，新线圈

逐渐增大，直至到达弯纱三角底边时，才完成了成圈阶段的工作。

线圈大小是由针头与针床口齿间的相对深度来决定的。 调节弯纱三角上、下的位置能改变

针头与针床口齿的距离（即弯纱深度），就改变了织物的线圈长度和密度。

在脱圈和成圈时，因为新线圈是从旧线圈反面穿向正面的，所以，一般情况下，纱线上的杂

质、结头等都被旧线圈阻挡在织物的反面，单面织物与密度越紧的织物尤其如此。 这就保证了
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