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序

翻开中国教育史，早在１９世纪６０年代，在清政府的洋务运动中，就已经孕育出职业教育的
胚芽。民国初年，职业教育得到了初步发展。新中国成立之后，我国的职业教育才进入了一个
新的历史时期，建立了社会主义职业教育体系，为我国的国民经济恢复、发展和工业基础的奠定
作出了历史性的贡献。然而，当时由于对职业教育缺乏准确的界定和社会对职业教育的认可程
度不高，阻碍了职业教育的发展。随着我国社会、经济的不断发展和教育改革的逐步深入，职业
教育的地位才逐步被社会、国家所重视。特别是１９９６年和１９９８年，当时的国家教委和后来的
教育部先后提出“三改一补”和“三多一改”的大力发展高等职业教育的方针，全国高等职业院校
才如雨后春笋般地发展起来。
纺织高等职业技术院校就是在这样的背景下建立和发展起来的。目前已发展成为纺织行

业各类教育中一支重要的教育体系。
为了使纺织高等职业技术教育健康稳步发展，全国纺织教育学会高职教育分会按照《教育

部关于加强高职高专教育人才培训工作的意见》有关要求，在制定了纺织高职高专专业目录（指
南）的基础上，召开了专门工作会议，成立了六个专业教学指导委员会和相关教材编写委员会，
并和中国纺织出版社、东华大学出版社一道规划了纺织高职高专首批教材３０余种。在全纺教
育学会高职教育分会教学工作委员会的直接领导下，在全国纺织高职高专院校和中国纺织出版
社、东华大学出版社的积极支持参与下，在各个教材编写委员会的共同努力下，终于完成了首批
纺织高职高专全国统编教材，以期满足纺织高职高专院校教学的需要。
尽管有如此众多的单位、院校、部门和众多的专家、教授、学者的共同努力，但仍不能说这套

教材已经尽善尽美，错误及不准确之处在所难免。希望广大同行、教师和使用者及时提出宝贵
意见，以期提高这套教材的整体质量。

全国纺织教育学会　
高职教育分会

教材编辑出版部
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前　　言

近年来，高职高专教育教学改革正逐步深入，长期以来的学科型、“本科压缩型”教学模式已
被打破，高级技术应用性人才的培养目标明确，以能力教育为主线的教育教学模式已建立，高职
高专办学特色日益凸现。为落实高职高专教育培养目标的要求，遵循高职高专教育教学特有规
律，遵照“实用性、针对性、先进性、创新性”的原则，我们编写了此教材。
本书主要介绍针织和针织物的基本概念，针织机的基本结构、工作原理和工艺，常见针织物

组织的结构、性能，成形针织产品的主要生产机种、编织原理以及一些新的发展趋势等。本教材
除可作为高职高专针织技术与工艺专业用教材外，尚可作为中等职业学校针织专业教学资料和
供针织工程技术人员、科研人员及管理人员参考。
参加编写人员及编写章节如下：
许瑞超第一篇中第一章、第二章，第二篇中第一章、第二章、第四章。
张一平第二篇中第三章，第四篇中第一章、第二章、第五章。
姚永标第二篇第三章第一节中的台车部分。
贺庆玉第二篇中第五章。
张卫红第二篇中第六章。
黄　健第二篇中第七章。
李保城第二篇中第八章。
颜晓茵第三篇中第一章。
熊　宪第三篇中第二章、第四章，第四篇中第八章。
朱宏达第三篇中第三章。
翟孝瑜第三篇中第五章。
陈伟华第四篇中第三章。
王　林第四篇中第四章。
蒋高明第四篇中第六章。
丛洪莲第四篇中第七章。
教材编写过程中得到了东华大学、中国纺织出版社和众多纺织高职高专学校的大力支持与

帮助，在此表示衷心的感谢。由于编写人员水平有限，难免存在许多错误和不足，敬请读者批评
指正。

编者

２００４．１０．９
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第一篇　针 织 概 述

第一章　针织及针织物的概念

第一节　针织及其发展

将纱线转变成为织物的方法有许多种，除了历史悠久的机织之外，第二种重要的编织方式
就是针织。针织是利用织针将纱线弯曲成圈，并相互串套连接而形成织物的工艺过程。
根据编织方法的不同，针织可分为三大类：纬编、经编与经纬编复合。纬编针织是将纱线

由纬向喂入到针织机的工作针上，使纱线顺序地弯曲成圈并相互串套而形成织物的一种方法。
经编针织是采用一组或几组平行排列的纱线，于经向喂入到针织机的工作针上，同时弯纱成圈，
并在横向相互连接而形成织物的一种方法。在经纬编复合的编织过程中，垫纱按以上两种方法
复合而成。为此，在针织机上必须配备有两组纱线，一组按经编方式垫纱，而另一组按纬编方式
垫纱，织针将这两组纱线复合在一起形成织物。由纬编针织所形成的织物，称之为纬编针织物
或纬编布，由经编针织所形成的织物，称之为经编针织物或经编布。通常所说的针织物或针织
布，即指用这两种方法所制得的成品或织物。
针织生产工艺流程短，原料适用性强，产品使用范围广；针织机的生产效率高，劳动强

度低，机器噪音小，能源消耗和占地面积少；针织生产除可织成各种坯布，经裁剪、缝纫形
成针织品外，还可以在机器上直接编织成全成形产品或半成形产品，以节约原料，简化或
取消裁剪和缝纫工序，并能改善产品的服用性能。因而针织生产具有较高的经济效益和
广阔的发展前景，在整个世界范围内得到迅猛的发展。目前，全世界针织产品耗用纤维量
已占到整个纺织品纤维用量的１／３，一些发达国家则达到５０％以上，而就服用领域而言，
针织与机织之比约为５５∶４５。
现代针织技术是由手工编织演变而来的。针织的原理，可追溯到史前时期，原始人类的鱼

网制造，即为一种针织形式的基本运用；最早期的文字记载，出现在英国的诗歌文学中，在４世
纪左右的诗篇中，就有多次提及针织；最早期的针织制品，是１９８２年在中国江陵马山战国墓出
土的带状单面纬编双色提花丝制针织物，这是人类迄今为止发现的最早手工针织品，距今约二
千二百多年；国外最早期的针织制品为埃及古墓出土的羊毛童袜和棉制长手套，经鉴定为５世
纪的产品，现存英国雷士德博物馆内；针织机械的诞生，最早在１５８９年，英国人威廉·李
（ＷｉｌｌｉａｍＬｅａ）制成了第一台针织机，它使用钩针，机号为８针／２５．４ｍｍ（８针／英寸），是一种编
织袜片的手摇平袜机，命名为李氏袜机；１５８９年威廉·李在该机的基础上研制出了一台更细
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密、更完善的袜机，机号为２０针／２５．４ｍｍ（２０针／英寸），速度为５００个线圈／ｍｉｎ，这种手摇袜
机的动作原理为近代针织机的发展奠定了基础。１７５８年，一个名叫ＪｅｄｅｉａｈＳｔｒｕｔｔ的人在李氏
袜机的基础上又加装了另一组织针，制成了罗纹机；１７７５年，英国人Ｃｒａｎｅ模仿李氏袜机制成
了第一台使用钩针的Ｔｒｉｃｏｔ型经编机；１８４９年，英国人 Ｍｅｌｌｏｒ发明了台车；１８４７～１８５５年间，
英国人Ｒｅｄｇｅｔ又相继发明了舌针，并制造出双针床舌针经编机；１８６３年，美国人 Ｗ．Ｌａｍｂ发明
了舌针式罗纹平机；１９０８年，世界上出现了第一台棉毛机。
从１５８９年第一台针织机问世以来，针织机械在４００多年间，经历了从无到有，从简单到复

杂，从单一机种到各种针织机种的缓慢发展历程。
我国针织工业起步较晚，第一家针织内衣厂于１８９６年创建于上海，第一家织袜厂于

１９０７年创建于广州，随后在天津、汉口等少数几个城市陆续发展起来，但规模都很小，主
要是利用土纱在手摇圆袜机、横机上编织袜品及内衣，且大部分都是三四十人的小厂，有
的甚至是只有几个人的家庭手工作坊，生产效率极低，劳动强度很高。到１９４９年，全国主
要针织内衣设备不足１０００台。针织工业的大规模发展是解放以后的事情，特别是改革开
放以来，针织工业蓬勃发展，取得了长足的进步。如今针织品产量逐年递增，花色品种日
益繁多，针织物的用途也从过去单一的服用，渗透到了产业用等各个领域，成为历史悠久
的纺织工业中的后起之秀。目前，我国各种针织设备达数十万台，已成为世界针织生产
大国。
针织产品分为服用、装饰用、产业用三大类。随着现代高新技术向针织工业的渗透、针织机

电一体化的逐步实现、新型针织原料的不断涌现和原有针织原料的改性处理以及印染后整理加
工技术的进步，促进了针织产品的开发与性能的提高。服用类针织品已从传统的内衣向外衣
化、时装化、休闲化、高档化、系列化以及舒适性、功能性和全成形等方向发展；装饰用针织物向
结构与花型新颖、可满足特殊性能要求的方向发展；产业用针织物所占的比重逐年增加，其应用
领域涉及工业、农业、医疗、航空航天、建筑业、水利等等，并正向以针织物为骨架，与其它高分子
材料复合形成的复合织物发展。针织产品的广泛应用，使针织工业得以蓬勃发展。随着科学技
术的不断进步，针织工业将产生新的飞跃。

第二节　针织物的一般概念及其主要物理机械指标

　　一、针织物的一般概念
所谓针织物，就是由纱线编织成圈，并相互串套连接而形成的织物，因此线圈为构成针织物

的基本结构单元。在纬编针织物中，线圈是三度弯曲的空间曲线。一个完整的线圈由圈干

１ ２ ３ ４ ５和延展线５ ６ ７所组成，如图１ １ １所示。其中，圈干的直线段１ ２与

４ ５称为圈柱，弧线部段２ ３ ４称为针编弧，延展线５ ６ ７称之为沉降弧，由它来连接相邻的
两只线圈。在经编针织物中，线圈结构如图１ １ ２所示，一个完整的线圈由圈干１ ２ ３ ４ ５
和延展线５ ６组成。经编线圈通常有两种形式：开口线圈Ａ和闭口线圈Ｂ，在开口线圈中，线
圈基部的延展线互不交叉，而在闭口线圈中，线圈基部的延展线相互交叉。
针织物的外观，有正面和反面之分。凡线圈穿过上一线圈而到达的一面为针织物的正面，

其特征为线圈圈柱覆盖在上一个线圈的圈弧之上。与之相反，线圈圈弧覆盖于线圈圈柱的一面
称之为针织物的反面。
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图１ １ １　纬编线圈结构图
　　　　　　

图１ １ ２　经编线圈结构图

针织物中，线圈在横向形成的水平行列称之为线圈横列。纬编由一根或几根纱线在织针上
顺序编织，构成一个线圈横列；经编则由一组或几组平行排列的经纱在一次成圈过程中，分别在
织针上形成线圈，构成一个线圈横列。针织物中，线圈沿纵行相互串套而形成的行列称之为线
圈纵行。一般每一纵行由同一枚织针编织而成。

在线圈横列方向上，两相邻线圈对应点之间的距离称为圈距，一般以Ａ表示。在线圈纵行
方向上，两个相邻线圈对应点之间的距离称为圈高，一般以Ｂ表示。见图１ １ １。

针织物根据编织时采用的针床数可分为单面针织物和双面针织物两类。单面针织物采用
一个针床编织而成，其特征是织物的一面全部为正面线圈，而另一面全部为反面线圈，织物两面
具有显著不同的外观；双面针织物采用两个针床编织而成，其特征是织物的任何一面都显示有
正面线圈。

　　二、针织物的主要物理机械指标
针织物是由线圈构成的，因此，针织物的物理机械指标主要由线圈形态所决定。不同形态

的线圈，织物的物理机械指标不同，并直接影响到针织物的性能。

　　（一）线圈长度

线圈长度是指组成一只线圈的纱线长度，一般以ｍｍ为单位。线圈长度是针织物的一项重
要的物理机械指标，它不仅决定了针织物的稀密程度，而且对针织物的脱散性、延伸性、耐磨性、

强度以及抗起毛起球性和勾丝性等都有很大的影响。

计算线圈长度的方法一般有三种：

１．按线圈在平面上的投影近似进行计算。

２．用拆散的方法求其实际长度。即数出１００只线圈，拆散后测量其长度，然后求平均值。

３．用仪器实测线圈长度。即用测长仪在机器回转的情况下，求出针筒一转时的喂纱长度，

然后除以针筒上参加编织的针数，从而得出每一只线圈的平均长度。

　　（二）密度

针织物的密度是在一定纱线线密度条件下，表示针织物稀密程度的一项物理机械指标。它
直接反映了针织物在规定长度内的线圈数，通常采用纵向密度和横向密度来表示。

此为试读,需要完整PDF请访问: www.ertongbook.com
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１．横向密度（简称横密）是指沿线圈横列方向，５０ｍｍ内的线圈纵行数，用ＰＡ 表示。
若已知线圈圈距为Ａ，则：

ＰＡ ＝５０Ａ

２．纵向密度（简称纵密）是指沿线圈纵行方向，５０ｍｍ内的线圈横列数，用ＰＢ 表示。
若已知线圈圈高为Ｂ，则：

ＰＢ ＝５０Ｂ

　　（三）未充满系数

密度仅能反映在一定纱线线密度条件下针织物的稀密程度。如果密度不变，纱线线密度不
同，针织物的稀密程度就不一样。因此为了确切反映针织物的稀密程度，必须将线圈长度ｌ和
纱线直径ｆ 联系起来。未充满系数，可以说明在不同纱线线密度情况下，针织物的稀密程度。
未充满系数等于线圈长度ｌ与纱线直径ｆ之比，用δ表示。即：

δ＝ｌｆ

δ值愈大，说明线圈全部面积中被纱线直径所覆盖的面积愈小，即针织物愈稀疏。

　　（四）面密度

面密度又称单位面积的干燥重量，用织物每平方米的克重来表示。它是考核针织物质量的
一项重要物理指标，也是一项重要的经济指标。

当已知针织物线圈长度ｌ、纱线线密度Ｔｔ（ｔｅｘ）、横密ＰＡ 和纵密ＰＢ 时，则针织物单位面积
重量Ｑ′可用下式求得：

Ｑ′＝０．０００４ＰＡＰＢｌＴｔ（１－ｙ）（ｇ／ｍ２）

式中：ｙ———织物加工时的损耗。
如已知针织物的回潮率为ｗ时，则单位面积干燥重量Ｑ为：

Ｑ＝ Ｑ′
１＋ｗ

单位面积干燥重量可以用称重法求得：在织物上剪取１０×１０ｃｍ的样布，放入已预热到

１０５～１１０℃的烘箱中，烘至恒重后称出样布干重Ｑ″，换算成每平方米坯布干重Ｑ即可。

　　（五）厚度

针织物的厚度取决于它的组织结构、线圈长度和纱线线密度等因素。一般可用厚度方向上
有几根纱线直径来表示。

　　（六）脱散性

针织物的脱散性是指当针织物的纱线断裂或线圈失去串套联系之后，线圈与线圈分离的现
象。当纱线断裂后，线圈沿纵行从断裂纱线处脱散下来，就会使针织物的强度与外观受到影响，
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降低针织物的使用价值。
针织物的脱散性与它的组织结构、纱线摩擦系数、未充满系数和纱线的抗弯刚度等因素

有关。

　　（七）卷边性

某些组织的针织物在自由状态下，其边缘会发生包卷，这种现象称为卷边。这是由于线圈
中弯曲线段所具有的内应力力图使线段伸直而引起的。在针织物内部，线圈相互联系，相互制
约，其弯曲不能恢复。但在有些针织物的边缘，线圈的一端没有约束，纱线力图伸直而引起
卷边。
卷边性与针织物的组织结构、纱线弹性、线密度、捻度和线圈长度等因素有关。

　　（八）延伸性

针织物的延伸性是指针织物在受到外力拉伸时，其尺寸伸长的特性。针织物的延伸性可分
为单向延伸和双向延伸两种。
单向延伸：指针织物在受到单向拉伸时其尺寸沿着拉伸方向增加的程度。
双向延伸：指针织物在受到纵向和横向同时拉伸的条件下，针织物面积增加的程度。
延伸性与针织物的组织结构、线圈长度、纱线性质和纱线线密度有关。

　　（九）弹性

针织物的弹性是指当引起针织物变形的外力去除后，其形状回复的能力。在拉伸至一定程
度后，恢复的越多，其弹性越好。
针织物的弹性取决于针织物的组织结构、纱线的弹性、纱线的摩擦系数和针织物的未充满

系数。

　　（十）断裂强力与断裂伸长率

针织物在连续增加的负荷作用下，至断裂时所能承受的最大负荷称为断裂强力，用 Ｎ表
示。布样断裂时的伸长与原来长度之比，称为针织物的断裂伸长率，用百分率表示。
针织物的断裂强力取决于针织物的组织结构、密度和纱线强力等因素。

　　（十一）缩率

针织物的缩率是指针织物在加工处理和使用过程中长度和宽度的变化。它可用下式求得：

Ｙ ＝Ｈ１－Ｈ２Ｈ１ ×１００％

式中：Ｙ———针织物的缩率；

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。
针织物的缩率分为下机缩率、染整缩率、水洗缩率以及在给定时间内的缩率等。

　　（十二）勾丝与起毛起球

针织物在使用过程中，如果碰到尖硬的物体，织物中的纤维或纱线就被勾出，在织物表面形



６　　　　 针织设备与工艺

成丝环，这种现象称为勾丝。织物在穿着、洗涤中由于不断经受摩擦，纱线表面的纤维端就会露
出于织物表面，使织物表面形成毛茸，称之为起毛。若这些起毛的纤维端在以后的穿着中不能
及时脱落，就相互纠缠在一起被揉成许多球形小粒，通常称之为起球。
起毛起球与勾丝主要在化纤产品中较突出。它与原料品种、纱线结构、针织物的组织结构、

染整加工、成品的服用条件等因素有关。
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第一节　针织机的分类及一般结构

　　一、针织机的分类
利用织针将纱线编织成针织物的机器称为针织机。针织机的分类方法有多种，按工艺类别

可分为经编针织机与纬编针织机；按针床数量可分为单针床针织机和双针床针织机；按针床形
式可分为圆型针织机和平型针织机；按用针类型可分为钩针机、舌针机和复合针机。

图 １ ２ １　钩针
　　
图１ ２ ２　舌针

钩针由圆形或扁形截面的钢丝制成，端头磨尖
并弯曲成钩状，每枚针为一个整体，如图１ ２ １
所示。钩针结构分针杆１、针头２、针钩３、针槽４、
针踵５和针尖６等部分。针尖 和针槽的间隙称为
针口，它是纱线进入针钩的通道。针尖可借外力的
作用压入针槽中，使针口关闭，而当外力去除后，针
钩即借自身弹性而复位，使针口开启。针踵固装在
针座上。针杆的截面形状及大小、针钩和针踵的形
式随机器的类型而不同。
钩针结构简单，制造方便，并可制成较细的截

面，编织紧密而细薄的织物。但钩针机需要一个专
门的机件———压板，来压住针鼻以封闭针口，因此
所用的成圈机件比较复杂，同时由于针钩受反复的
载荷作用，易引起疲劳，影响钩针的使用寿命。

图１ ２ ３　复合针

舌针由钢丝或钢片压制而成，如图１ ２ ２所
示。它由针杆１、针钩２、针舌３、针舌销４和针踵５所组成。针钩用以握持纱线，使之弯曲成圈。
针舌可绕针舌销转动，用于封闭针口，使旧线圈能从针头上脱下。针踵在成圈过程中受其它机
件的作用，使针在针槽内上、下往复移动。舌针各部位的尺寸和形状，随针织机的类型而不同。
舌针在成圈过程中，依靠线圈的移动使针舌绕针舌销回转封闭针口，所以其成圈过程较为

简单，所用的成圈机件也较少。但舌针结构复杂，制
造精度要求较高，而且在成圈过程中，纱线不可避免
地受到一定的意外张力，因此影响线圈结构的均匀性。
复合针分槽针和管针两类，均由针身和针芯复合

而成。管针针身呈中空圆柱形，因其制造困难，工艺
复杂，使用上存在许多缺陷（如润滑、飞花堵塞等问
题）而已被淘汰；槽针针身为一带槽的长杆，除已广泛
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应用于高速经编机外，在纬编针织机中也已开始应用。其结构如图１ ２ ３所示：１为针身，２
为针芯。针身的针杆上有槽，在成圈时针芯在针槽内作上下滑动，以封闭和开启针口。
复合针在成圈过程中可以减小针的运动动程，从而有利于提高针织机的速度、增加成圈系

统数；同时，由于针口的开闭不是由于旧线圈的作用，因此形成的线圈结构均匀。
针织机上所用织针的结构，除以上所述外，随针织机的类型不同还可有其它种类，如双针筒

袜机可用双头舌针，钩编机可采用自闭钩针等。

　　二、针织机的一般结构
针织机主要由给纱或送经机构、编织机构、牵拉卷取机构、传动机构和辅助机构所组成。

　　（一）给纱或送经机构

其作用是将纱线从筒子上或经轴上退解下来，不断地输送到编织区域，以使编织能连续进
行。针织机的给纱机构一般有积极式和消极式两种类型。目前生产中常采用积极式给纱或送
经机构，以固定的速度进行喂纱，控制针织物的线圈长度，使其保持恒定，以改善针织物的质量。

　　（二）成圈机构

其作用是将喂入的纱线通过成圈机件的运动编织成针织物。成圈机构由织针等多种成圈
机件组成，能独自把喂入的纱线形成线圈而编织成针织物的编织机构单元称为成圈系统。纬编
机一般都装有较多的成圈系统，成圈系统数越多，机器一转所编织的横列数越多，生产效率
越高。

　　（三）牵拉卷取机构

其作用是将已形成的针织物从成圈区域引出，并卷成一定形式的卷装，以使编织过程能顺
利进行。牵拉卷取量的调节对成圈过程和产品质量有很大的影响，为了使织物密度均匀、门幅
一致，牵拉和卷取必须连续进行，且张力稳定。此外，卷取坯布时还要求卷装成形良好。

　　（四）传动机构

其作用是将动力传送给上述各个机构，使它们协调工作而完成各自的任务。传动机构要求
传动平稳、动力消耗小、便于调节、操作安全方便。

　　（五）辅助装置

其作用是扩大机器的工艺可能性或使机器便于调节和看管，保证编织正常进行，如机
器上的花型机构、自动控制机构、自动加油装置、清洁除尘装置、各种自停装置、计数装
置等。
除以上机构外，经编机还具有梳栉横移机构，用于控制导纱针在针前和针后的垫纱。横机

上还装有针床横移机构，以进行线圈转移等编织。

　　三、针织机的理论产量计算
圆型纬编针织机的理论产量主要取决于机器转速、针数、成圈系统数、线圈长度和纱线线密

度等因素。
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每小时每台圆型纬编针织机的理论产量Ａ〔ｋｇ／（台·ｈ）〕为：

Ａ＝６×１０－８ＭＮｎ∑ｌＴｔ
式中：ｌ———线圈长度，ｍｍ；

Ｍ———成圈系统数；

Ｎ———针数；

Ｔｔ———线密度，ｔｅｘ；

ｎ———针筒转数，ｒ／ｍｉｎ。
经编机的理论产量取决于机速、工作针数、梳栉数、线圈长度与纱线线密度。
每小时理论产量Ａ（ｋｇ／ｈ）为：

Ａ＝
ｌ１Ｔｔ１ｎ１
１０００ ＋

ｌ２Ｔｔ２ｎ２
１０００ ＋（ ）… ｎ×６０

１０００×１０００

式中：ｌ１，ｌ２，…———第一把、第二把梳栉……编织的线圈长度，ｍｍ；

Ｔｔ１，Ｔｔ２，…———第一把、第二把梳栉……所采用纱线的线密度，ｔｅｘ；

ｎ１，ｎ２，…———第一把、第二把梳栉……穿纱根数；

ｎ———机器主轴转数，ｒ／ｍｉｎ。

第二节　针织机的机号

　　一、机号的概念
各种类型的针织机均以机号来表明其针的粗细和针距的大小，因此，针织机的机号在一定

程度上确定了其加工纱线的线密度范围。机号Ｅ是用针床上规定长度内所具有的针数来表
示，通常规定长度为２５．４ｍｍ（１英寸），它与针距Ｔ的关系如下：

Ｅ＝２５．４Ｔ

式中：Ｅ———机号；

Ｔ———针距。
由此可知，针织机的机号表示了针床上植针的稀密程度。机号愈大，针床上规定长度内的

针数愈多，即植针愈密，针距愈小，所用针杆愈细；反之，则针数愈少，即植针愈稀，针距愈大，所
用针杆愈粗。在单独表示机号时，应由符号Ｅ和相应数字组成，如１８机号应写作Ｅ１８。此外，
一些特殊类型的针织机在计算机号时，规定长度的选用上有所不同。如：台车机号的规定长度
为３８１ｍｍ（１．５英寸）。

　　二、机号与加工纱线线密度的关系
针织机的机号一定，则针杆的粗细和针与针之间的间隙就成为一个定值，因此它所能加工

纱线的粗细即线密度就被限制在一定范围内。
某种机号的针织机上可加工纱线的最大线密度取决于成圈过程中织针与其它成圈机件之

间间隙的大小，并应考虑成圈的特征，即由于织针各部位的厚薄不同，在成圈的不同阶段，针与
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