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第 ２ 版前言

　 　 随着国产电脑横机的高速发展，我国电脑横机工已超过两百万人。 我校是一所职业中学，
为适应东莞市毛织业的发展，已开设了电脑横机相关课程，我校组建了以江学斌校长为总编的

校本教材编写组，编写了与之相关的系列教材，该系列教材现已列入“十三五”部委级规划教

材，本书就是其中的一册。
《电脑横机操作教程（第 ２ 版）》是在上一版原有国产电脑横机结构与具体使用方法的基础

上，增加了针织基础知识，电脑横机实操与编织常见问题的分析，可作为电脑横机操作人员、电
脑横机生产加工人员、电脑横机销售人员、电脑横机制板人员的参考用书和中高职学校针织专

业的教材，也是电脑横机自学人员的好帮手。
本书在编写过程中得到了中国针织工艺协会会长林光兴的大力支持，他为此书的编写提出

了对总体构思与设想的建议，并在编写过程中提供大量的资料和给予宝贵的建议和意见。 在此

深表谢意！
对于书中出现的疏漏及不足，恳请业界的专家、学者和使用本书的广大专业技术人员给予

批评、指正。

朱学良

２０１９ 年 ４ 月 ３０ 日



第 １ 版前言

　 　 随着国产电脑横机的高速发展，我国电脑横机工已超过一百万。 东莞市纺织服装学校是一

所职业中学，为适应当地毛织业的发展，开设了电脑横机相关课程，而与之相关的教材和资料却

很少，为此我校组建了教材编写组，编写了与之相关的系列教材，本书就是其中的一册。
本书介绍了国产电脑横机慈星横机的结构及其具体的使用方法，是电脑横机相关人员难得

的一本好书，可作为电脑横机操作人员、生产加工人员、销售人员、制板人员、售后服务人员的培

训教材和中职学校针织专业的教材，也是初入行者自学的好帮手。
对于书中的疏漏及不足之处，恳请业界的专家、学者和使用本书的广大专业技术人员批评、

指正。

朱学良

２０１３ 年 ５ 月 １８ 日
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第一章　 电脑横机基本知识

第一节　 操作基本要求

一、电脑横机安装环境要求

（１）请勿将机器安置于阳光直接照射的地方，靠近热源之处，如火炉、烤箱。
（２）请勿将机器安置于温度变化剧烈之处，温度需介于 ０～３５℃；机器最佳工作温度为１５～２８℃。
（３）请勿将机器安置于充满污垢之处、灰尘之处、有化学气体之处、海风吹拂之处。
（４）请勿将机器安置于极度潮湿之处，湿度介于 ３０％～８０％。
（５）请勿将机器安置于倾斜之处。

二、电脑横机安装电力要求

（１）单相交流电 ２２０Ｖ、５０Ｈｚ。
（２）市电波动范围应在 ２００～２３０Ｖ 之间，超过范围应加装电力稳压器。
（３）本机器最大功率为 １. ５ｋＷ。
（４）为防止触电，电脑横机应接地。

三、电脑横机操作要求

（１）由受过培训的工作人员来操作机器。
（２）不要用潮湿的手操作电气设备。
（３）机器设定参数，不要随意改动。
（４）在出现断纱需重新接纱等情况时，请立即停止机器运行，并按下“急停开关”，排除故障

后才能继续运行。
（５）在机器运转中，请不要将身体的任何部位和其他物品进入机头运行范围。
（６）机器运转时不得打开后安全门及前防护罩。

四、电脑横机维护要求

（１）为使机器电子线路部分正常运行，建议在不使用机器的情况下，需保证 ７ 天内至少启

动电源一天。
（２）若连续 １５ 天未使用机器时，需保证 １５ 天内至少运转机器 １～２ｈ，以保证机器机械部分

正常工作，同时需加防锈油。
（３）非本厂专业技术人员，请勿调动各原点感应装置，否则机器将无法正常工作。
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（４）严禁在机器运转、电源未切断的情况下对其进行任何维修工作。
（５）机器设有 ＵＰＳ 装置，它具有反接线侦测功能，若机器电源接错时，系统会显“后备电源

异常，自动关机关闭”的字样，此时必须重新配接电源。
（６）机头部分是机械的核心部位，若机器在人为或意外的情况下发生撞针时，请勿随意维

修或在未查明故障原因的情况下再次开机，否则将可能会更严重损坏机器。
（７）瞬间停电后再来电，此时摇床马达①可能会因突然停止而没有摇到指定位置，此时请检

查总针位是否偏位，否则会使机器发生故障。
（８）机器发生报警时请排除原因，确保安全后，将报警复位后再运行，否则有可能造成人为

故障。
（９）当因断纱或结纱需重新接纱时，此时请按下 Ｆ６ 键或其他菜单键后再进行接纱，否则可

能会因无意中触到操作杆运行机器而发生意外。
（１０）在擦拭机器时要先断开电源，同时需注意机针不能随意置放，否则可能会导致机器出

现故障。
（１１）开机前用手推动机头在针床上来回运动一个全程，避免因杂物在针床内引起撞针，针

脚未归位引起撞针。
（１２）定期清理针板及各运动组件上的油渍、污垢，定期润滑各运动组件及导轨。
（１３）定期对机器电脑控制箱进行清洁，以防杂物造成电器部件短路，清洁前应关闭电源。
（１４）在机器通电中请勿插拔电线、电路板。
（１５）发生撞针时，在未排除故障原因前，请不要再次开机，否则可能再次撞针。
（１６）在机器出现故障时，请专业的人员给予解决，不要盲目维修。

第二节　 针织基本知识

一、针织与针织物

针织是利用织针将纱线弯曲成线圈，并将其相互串套起来形成织物的一门工艺技术。 根据

工艺特点不同，针织被分为纬编和经编两大类。
在纬编中，纱线沿纬向喂入织针进行编织，形成纬编针织物，如图 １-１ 所示。 在经编中，纱

线沿经向垫放在织针上进行编织，形成经编针织物，如图 １-２ 所示。 采用横机编织的产品属于

纬编针织物。
线圈是组成针织物的基本结构单元，图１-１ 所示是其平面结构形态。 在纬编针织物中，线

圈由 ２ 个圈柱（１-２，４-５）、１ 个针编弧（２-３-４）和 １ 个沉降弧（５-６-７）组成，圈柱和针编弧统称

为圈干。 外观上线圈有正反面之分，线圈圈柱覆盖在旧线圈针编弧之上的一面，称为正面线圈，
如图 １-１（ａ）所示；针编弧覆盖在旧线圈圈柱之上的一面，称为反面线圈，如图 １-１（ｂ）所示。 在

针织物中，线圈沿织物横向组成的一行称为线圈横列，沿纵向相互串套形成的一列称为线圈纵

行。 在线圈横列方向上，两个相邻线圈对应点之间的距离称为圈距，一般用 Ａ 表示；在线圈纵行
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图 １-１　 纬编线圈结构图

图 １-２　 经编线圈结构图

方向上，两个相邻线圈对应点之间的距离称为

圈高，一般用 Ｂ 表示。
针织物可分为单面针织物和双面针织物。

单面针织物通常是指用单针床编织的织物。
双面针织物通常是指用双针床编织的织物。

二、针织物的主要物理指标及特性

（一）针织物的主要物理指标

１. 线圈长度 ｌ
线圈长度是指形成一个单元线圈所需要

的纱线长度，即图 １-２ 中 １-２-３-４-５-６-７ 所

对应的纱线长度，通常以毫米（ｍｍ）为单位。
线圈长度可根据线圈在平面上的投影近似地

计算得到理论线圈长度；也可用拆散的方法测

得组成一个线圈的实际纱线长度；还可以在编织时用仪器直接测量喂入每枚织针上的纱线

长度。
线圈长度不仅决定了针织物的密度，而且对针织物的脱散性、延伸性、耐磨性、弹性、强力、

起毛起球性和勾丝性等也有重大影响，故为针织物的一项重要指标。
２. 密度

密度是指规定长度内的线圈个数。 沿线圈横列方向测量的密度称为横密，通常用 ＰＡ 表示，

沿线圈纵行方向测量的密度称为纵密，通常用 ＰＢ 表示。 在横机生产中是指规定长度为 １ｃｍ 内

所对应的针数或转数。 密度是横机产品设计、生产及品质控制的一项重要指标。 由于针织物在

加工过程中容易受到拉伸而产生变形，因此对某一针织物来说其状态不是固定不变的，这样就

将影响实测密度的客观性，因而在测量针织物密度前，应该先将试样进行松弛，使之达到平衡状

态，这样测得的密度才具有实际可比性。
在电脑横机上，密度的调节是通过机头上的密度电动机由程序控制来完成的。
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横向密度 ＰＡ 与纵向密度 ＰＢ 的比值称为密度对比系数 ｃ，即：

ｃ ＝
ＰＡ

ＰＢ

它表示针织物线圈纵横向的比例关系，在工艺上具有重要意义。 对某种特定原料和组织结

构的织物，在平衡状态下织物中的线圈都有一个稳定的形态，因此也就有一个稳定状态下的密

度对比系数，此时织物的变形最小。 密度对比系数与线圈长度、纱线线密度和纱线性质等因素

有关。 一般单面羊毛衫织物 ｃ 取 ０. ６～０. ８。
３. 编织密度系数

不同粗细的纱线，在线圈长度和密度相同的情况下，所编织织物的稀密程度是有差异的，因
此我们引入了编织密度系数这一指标。

针织物的编织密度系数 ＣＦ 又称覆盖系数，它反映了纱线线密度（ｔｅｘ）与线圈长度之间的关

系，用公式表示为：

ＣＦ ＝
Ｎｔ

ｌ

式中：ｌ———线圈长度，ｍｍ；
Ｎｔ———纱线线密度，ｔｅｘ。
在国际羊毛局制定的纯羊毛标志标准中，纯羊毛纬平针织物的编织密度系数≥１。 编织密

度系数因原料和织物结构不同而不同，但一般都在 １. ５ 左右。 织物的编织密度系数越大，织物

越密实；编织密度系数越小，织物越稀松。
４. 缩率

缩率反映了针织物在加工或使用过程中长度和宽度的变化情况，它可由下式求得：
Ｙ ＝ （Ｈ１ - Ｈ２） ／ Ｈ１ × １００％

式中：Ｙ———针织物缩率；
Ｈ１———针织物在加工或使用前的尺寸；
Ｈ２———针织物在加工或使用后的尺寸。
缩率可为正值或负值。 生产中测定和控制的主要有下机、染整、水洗缩率以及在给定时间

内弛缓回复过程的缩率等。
５. 未充满系数 δ
未充满系数是指线圈长度 ｌ 与纱线直径 ｄ 的比值，用以下公式计算：

δ ＝ ｌ ／ ｄ

当线圈长度一定时，纱线越粗，即直径 ｄ 越大，则针织物的未充满系数 δ 越小，说明针织物

越紧密；反之纱线直径 ｄ 越小，则 δ 越大，针织物越稀疏。
影响针织物缩率的主要因素有织物结构、未充满系数、密度和密度对比系数、加工条件以及

放置条件等。
（二）针织物的主要特性

１. 脱散性

针织物中纱线断裂或线圈失去串套连接后，线圈与线圈分离的现象称为织物的脱散。 脱散性

与面料使用的原料种类、纱线的摩擦系数、组织结构、织物的未充满系数和纱线的抗弯刚度等因素

有关。 单面纬平针组织脱散性较大，提花织物、双面织物、经编织物的脱散性较小或不脱散。
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２. 卷边性

某些针织物在自由状态下，其布边发生包卷的现象称为卷边。 这是由线圈中弯曲线段所具

有的内应力力图使线段伸直所引起的。 卷边性与针织面料的组织结构、纱线捻度、组织密度和

线圈长度等因素有关。 一般单面针织物的卷边性比较严重，且密度越紧卷边越严重，通常双面

针织物不易卷边。
３. 延伸性和弹性

织物受到外力拉伸时伸长的特性为延伸性，针织物有横向与纵向、单向与双向延伸的特性。
当引起织物变形的外力去除后，针织物形状回复的能力称为弹性。 针织物的结构使它具有较大

的延伸性和弹性。
４. 勾丝与起毛起球

针织物在穿着、使用和洗涤过程中常经受摩擦，织物表面的纤维端就会露出织物，使织物表

面起毛。 若这些起毛的纤维端在以后的穿着中不能及时脱落，就会相互纠缠在一起被揉成许多

球状小粒，称为起球。 影响起毛起球的因素主要有：原料，纱线与织物结构，染整加工及产品的

服用条件等。

图 １-３　 四针床电脑横机

三、电脑横机的主要结构参数

（一）针床数

电脑横机和手动横机一样，基本上都是双针床，两个

针床呈倒 Ｖ 字型配置。 日本岛精公司也推出了一种四针

床的电脑横机，如图 １-３ 所示。 此横机四个针床都可以

配备织针进行编织。
（二）针床宽度

针床宽度是指横机公称宽度，又称针床幅宽或有效长

度，是最大排针区宽度。 电脑横机针床宽度主要有三种：
第一种是窄幅横机，机宽在 １２７ｃｍ（５０ 英寸）左右，主要用于单件全成形衣片的生产，这是

我国使用电脑横机的主导机型。
第二种是宽幅横机，机宽在 ２０３ｃｍ（８０ 英寸）以上，可以同时编织两片衣片，一般适合于裁

剪衣片或附件的生产。
第三种是介于两者之间的横机，其机宽在 １７８ｃｍ（７０ 英寸）左右，主要用于单件“织可穿”

（全成衣）产品的编织（在编织“织可穿”产品时一般窄幅横机宽度不够）。
（三）系统数

系统数是指机头中三角系统的组数，有一个系统就可以完成一个完整的编织动作，如进行

一次编织或移圈，编织一个横列的线圈。 系统数越多效率越高。 手动横机只有一个系统。 电脑

横机的系统数与机宽有关，窄幅横机以双系统和三系统为主；宽幅横机一般为四系统，在双机头

时可以分开为两个双系统使用。 也有六系统甚至八系统的机器；“织可穿”的机器一般为三系

统。 简易机一般为单系统。
（四）机号

机号（Ｇ）又称针型，是表示针距（Ｔ）大小和针的粗细的指标，用针床上规定长度（Ｅ）内所具

有的针数表示，关系式如下：
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Ｇ ＝ Ｅ ／ Ｔ

电脑横机机号是以每英寸针床上的针数表示。 如 ７ 针 ／英寸、１２ 针 ／英寸和 １４ 针 ／英寸等，
通常简称 ７ 针、１２ 针、１４ 针等，目前最高机号可达到 ２０ 针 ／英寸，但使用较多的为 １４ 针以下。

机号在一定程度上决定了机器可加工纱线线密度的范围。 一定机号的针织机只能编织一

定粗细范围的纱线。 它所能加工的最粗纱线线密度取决于针钩的大小和针与针槽的间隙，所能

加工的最细纱线在机器上不受限制，而取决于织物的品质。
为了拓宽机器所能加工的纱线线密度范围，近几年出现了多针距电脑横机。 多针距机器的

机号有的写成 ３，５. ２、６. ２、７. ２ 等，这些机器的隔距其实是 ７ 针 ／英寸、１０ 针 ／英寸、１２ 针 ／英寸和

１４ 针 ／英寸，只是采用的织针和三角结构有些变化，从而使机器可以满针编织或隔针编织，使编

织的纱线范围宽泛一些。 如 ７. ２ 针的机器理论上可以编织 ７ ～ １４ 针的产品，满针编织时为 １４
针，隔针编织时为 ７ 针。 但一般它比较适合编织 ９～１２ 针的产品，编织 １４ 针的产品时最好更换

成 １４ 针的织机，相应地也要更换某些三角。

四、横机织物的基本组织结构

电脑横机主要分为成圈、不成圈、集圈、脱圈、翻针、横移等几个基本动作。
编织图是模拟编织机上的织针，使用不同的符号来表示织物的不同结构的方法。 我们用一

个点代表 １ 枚织针，下、上两行点分别代表前针床（或称前板）和后针床（或称后板）的织针，机
头的每个系统的一个行程对应一排织针，如图 １-４ 所示。

图 １-４　 编织图

（一）基本组织结构

１. 成圈轨迹

成圈是形成织物的最基本单元，可单独用来形成整个坯布。 成圈的织针在三角座中的走针

轨迹如图 １-５ 所示。
２. 成圈过程

舌针横机的成圈主要包括退圈、垫纱、闭口、套圈、弯纱、脱圈、成圈和牵拉这样八个过

程，如图 １-６ 所示。 首先，织针在起针三角的作用下从起始位置［图 １-６（ ａ）］上升至集圈高

度［图 １-６（ｂ）］，在这一位置上旧线圈已将针舌打开，但还压在针舌上。 织针到达集圈高度

后受到挺针三角的作用继续上升，旧线圈便从针舌上滑至针杆上［图 １-６（ ｃ）］，这一过程称

为退圈。 织针到达挺针三角的最高点后受到导向三角的作用开始下降，导纱器对织针进行

垫纱［图 １-６（ｄ）］。 在压针三角的作用下织针继续下降，并钩取纱线，此时位于针杆上的旧

线圈沿着针杆上升，碰到针舌后将其关闭［图 １-６（ｅ）］，旧线圈套在针舌上；旧线圈从针舌上

滑出针头至新钩的纱线上［图 １-６（ ｆ）］，这一过程称之为脱圈。 在脱圈的过程中，新纱线弯

曲成封闭的线圈，称为弯纱。 当织针继续受压针三角的作用下降，织针便拉着弯曲的纱线形

成规定大小的新线圈［图 １-６（ｇ）］，这一过程称之为成圈。 在成圈之后，所形成的新线圈必

须由牵拉机构拉向针背，否则在下一个成圈过程起针时织针可能会重新穿进已经形成的线
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图 １-５　 成圈的走针轨迹

圈中，这一过程为牵拉。

图 １-６　 成圈过程示意图

３. 成圈编织图的表示方法

成圈编织图的表示方法如图 １-７ 所示，图 １-７（ａ）表示的是前针床编织的正面线圈，图 １-７
（ｂ）表示的是后针床编织的反面线圈。

图 １-７　 成圈的编织图表示方法
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（二）变异组织结构

变异组织不能单独用来形成整个坯布，而是与成圈组合改变织物结构，增加布面的外观效果。
１. 集圈

纱线喂入织针，但未成圈。
（１）集圈的走针轨迹如图 １-８ 所示。

图 １-８　 集圈的走针轨迹图

（２）集圈过程如图 １-９ 所示。 织针在起针三角的作用下从起始位置［图 １-９（ａ）］上升至集

圈高度［图 １-９（ｂ）］，在这一位置上旧线圈已将针舌打开但还压在针舌上没有滑至针杆上。 织

针保持在这一位置上后导纱器对织针进行垫纱［图 １-９（ｃ）］。 然后受压针三角的作用织针下

降并钩取纱线［图 １-９（ｄ）］，旧线圈仍回到针钩内与新钩到的纱线集中在一起［图 １-９（ｅ）］，所
以这一过程称为集圈。 成圈后形成的新线圈如［图 １-９（ｆ）］。

图 １-９　 集圈过程示意图
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集圈编织图的表示方法如图 １-１０ 所示。

图 １-１０　 集圈编织图的表示方法

２. 浮线

浮线是纱线越过一枚织针不编织而形成的。
（１）浮线的走针轨迹如图 １-１１ 所示。 织针被压进轨道不参加工作，即不吃纱。

图 １-１１　 浮线的走针轨迹

（２）浮线的编织过程如图 １-１２ 所示。 织针不受系统内任何三角作用而保持在原位置［图
１-１２（ａ）］。 虽然导纱器也对织针进行垫纱［图 １-１２（ｂ）］，但由于织针没有钩取新纱线，新纱线

只是横过这一织针的位置，形成一条浮在表面的线段［图 １-１２（ｃ）］。

图 １-１２　 浮线的编织过程
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图 １-１３　 浮线的编织图

（３）浮线的编织图表示方法如图 １-１３ 所示。
３. 脱圈

（１）脱圈的过程：它与成圈的过程相同，只是

织针到达挺针三角的最高点后受到导向三角的作

用开始下降，而此时没有导纱器对织针进行垫纱

（织针上升到成圈高度，旧线圈脱掉，但没有新纱线垫入），这时此针位的纱线将脱掉成为一根

浮线。
（２）脱圈的表示方法如图 １-１４ 所示。

图 １-１４　 脱圈的线圈图表示

４. 翻针（移圈和接圈）
（１）翻针轨迹移圈就是将一根织针上的线圈转移到另一根织针上的过程，而接圈就是一根

织针从另一根织针上接过转移过来的线圈的过程。 移圈和接圈总是同时进行且由专门的三角

组控制。 移圈和接圈的走针轨迹如图 １-１５ 所示。

图 １-１５　 走针轨迹

（２）翻针过程如图 １-１６ 所示。 移圈时织针在退圈高度上［图 １-１６（ａ）］继续上升［图 １-１６
（ｂ）］，线圈到达织针的扩圈片上［图 １-１６（ｃ）］，接圈针上升［图 １-１６（ｄ）］，针头从移圈针的扩

圈片中间穿过，同时也进入移圈线圈中［图 １-１６（ｅ）］。 然后移圈针下降［图 １-１６（ ｆ）］，线圈使

移圈针的针舌关闭［图 １-１６（ｇ）］，移圈针便从线圈中脱出［图 １-１６（ｈ）］，而线圈完全挂在接圈

针上后，接圈针下降到原始位置［图 １-１６（ｉ）］，移圈和接圈过程结束。
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图 １-１６　 翻针的过程

（３）翻针的线圈图的表示方法如图 １-１７ 所示。 如前所述，下上两排点代表的是前后针床

的织针位置，翻针的表示方法用箭头形象说明。

图 １-１７　 翻针表示方法

被翻掉线圈的织针成为空针（这个动作在手摇横机上是用目针手动进行的）。

图 １-１８　 针床对位原点

５. 横移（俗称摇床或错板）
前后两个针床上的织针，其原点基准位置是：一个

针板的织针正对着另一个针板的针槽中间，即所谓针对

槽，如图 １-１８ 所示。 两枚针之间的距离称为 １ 个针

距，它的大小随着机器的机号而变化（机号 ＝ 针数 ／英
寸）。

一般两针床的电脑横机是后针板可以左右横移。

（现在还有四针床、五针床的横机，它们的前针床也可以移动。 有些两针板横机也具备前后双
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