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序

姚  穆
①

纺织科学与工程学科正在阔步前进 ,相关学科和专业的教学内容、教学方法

正跟随时代的步伐奔腾驰骋。面对人口众多的中国和宏伟的高等教育规模 ,面向

世界上原料最丰富、生产能力最强大的纺织工业 ,相应的教科书不可能采用国际

习惯的零星散页形式。多媒体教学设施和比较完善的实验室创造的形象化教学

手段的逐步普及 ,也昭示了传统教材形式被更替的命运。新思想、新观念、新理

论、新设备、新技术汇成的洪流和其他学科特别是新兴学科的引入及对传统学科

的改造更迫使教科书必须采用新的内容和新的形式。

这几本纺织科学与工程学科中的专业通用课程的教材只是一些初步的尝试 ,

但新的步伐已经启动 ,希望西安工程科技学院广大教师同志们 ,一起行动起来 ,汇

成新时代的洪流 ,为祖国纺织科技人才培养做出更大的贡献。

2002 年 6 月

① 姚穆 ,男 ,中国工程院院士 ,纺织界教育专家和纺织材料专家 ,我国纺织材料领域学术技术带头人 ,特

别在国际上刚刚兴起的而国内尚属空白的“服装舒适性”研究领域有系列突破性贡献。现为西安工程科技学

院教授、名誉院长、博士生导师。
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前   言

随着市场经济的逐步完善和产业结构的不断调整和升级 ,劳动者的择业观念和社会对人

才的需求也在不断地发生着变化 ,为了能更好地适应人才市场的变化 ,为经济主战场服务 ,就

要求高等院校培养出的人才有较宽的知识面和较强的适应性。因此 ,我国传统专业就需要加

速进行改造 ,知识结构和课程内容需要调整。另外 , 1998 年国家颁布了《普通高等学校本科专

业目录和专业介绍》,将原来的纺织工程、丝绸工程、针织工程、纺织材料及纺织品设计、棉花加

工与检验等五个专业调整成了一个新的纺织工程专业。这也要求对原有课程进行重组。本书

就是针对纺织院校纺织工程专业的改造和调整需要编写的。主要是对原针织工程专业的基本

内容 (纬编、经编、织袜、羊毛衫编织、针织产品设计 )进行重组 ,还增加了一些新技术的内容 ,同

时在编写过程中注意到了针织类企业的工程技术人员和管理人员阅读的需求。

书中主要介绍了针织生产的基本过程 ,包括纬编和经编的工艺过程、织前准备、编织原理、

织物结构和主要性能、常用针织设备的结构和原理、选针原理、织物设计、计件产品的成型方

法、针织新技术应用等。在编写过程中 ,力求做到由浅入深 ,文字流畅 ,层次清楚 ,便于教学和

自学。

本书第一章第一节、第八章第一节、第九章第一至五节和第七节由赵展谊编写 ;第一章第

二至三节、第二章、第三章由赵澍编写 ;第四章、第五章、第九章第六节由朱文俊编写 ;第六章、

第七章、第八章第二至四节、第十章由刘艳君编写。本书由赵展谊任主编 ,刘艳君任副主编 ,沈

大齐教授主审。

在编写过程中编者参阅了多种书籍和资料 ,主要的参考文献列于书后 ,在这里对这些书籍

和资料的编著者表示诚挚谢意。在编写过程中还得到了国内外企业、科研单位和院校及万振

江等同志的大力支持与帮助 ,在此表示衷心感谢。

由于编者水平有限 ,书中难免有缺点和错误 ,欢迎广大读者批评指正。

编  者
2002 年 5 月
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第一章  概   述

第一节  针织工业的发展

针织技术是由早期的手工编结、棒针编织以及钩针编织演变、发展而来的。人类进行手工

编织的历史可追溯到公元前。我国发现的人类最早的手工针织制品当属一些条带状的单面纬

编双色提花丝针织物 ,它们是在江陵马山战国墓出土的丝织品中所带有的 ,据考证距今已有

2200 多年。国外最早的针织制品是从埃及发掘到的两件古物 :一件是用粗羊毛制成的儿童短

袜 ,另一件是用棉纱制成的长手套。它们都是圆筒状、带有彩色花纹的手工针织制品 ,经埃及

古物学会确认 ,为公元 5 世纪的产品。目前这两件制品存放在英国里斯特 ( Lester )市博物

馆内。

1589 年 ,英国牧师威廉·李 ( William Lee)发明了世界上第一台手摇钩针针织机。最初 ,

这台手摇针织机机号为 8 针/ 2. 54 cm(每英寸 8 针 ) ,每分钟可织 500～600 个线圈 ,主要用来

编织羊毛袜品。后经过数年改进 ,这种手摇针织机机号达到了 20 针/ 2. 54 cm(每英寸 20 针 ) ,

能编织真丝丝袜 ,编织速度也达到了每分钟 1000～1500 个线圈 ,为当时手工棒针编织速度的

10 倍。由此揭开了针织机械发展的新篇章。

我国的针织工业起步较晚。中国第一家针织厂云章机器织造汗绒衫厂是 1896 年秋在上

海建成的。随后虽陆续有袜厂、针织厂相继建成 ,但规模都较小。直到解放初期 ,绝大多数的

针织企业为手工作坊式或半机械化生产 ,且主要分布在上海、广州、天津、青岛等地。建国 50

多年以来 ,通过结构调整、技术改造和技术引进 ,特别是在改革开放的大好形势下 ,针织工业发

展非常迅速。针织工业已由原来落后的生产方式发展成了现代化的大规模生产 ,生产门类齐

全、品种繁多 ,企业遍布全国各地。

针织工业具有广阔的发展前景。针织工艺流程较短 ,可使用包括棉、毛、丝、麻、化纤等在

内的多种原料 ,翻改品种快 ,产品花色多 ,织机运转噪音低 ,机器占地面积小 ,能源消耗少。针

织产品已运用到了人民生活、工农业生产、医疗卫生、航空和航天等众多领域中。这一切都预

示着针织工业发展的巨大空间和良好前景。

第二节  针织物及其形成的一般概念

一、针织物

针织是利用织针将纱线弯曲成线圈形态 ,然后再将线圈相互串套而形成针织物的一门工



艺技术。针织可分为纬编和经编两种生产方式。

纬编是将一根或几根纱线沿纬向逐步喂入针织机的工作针上 ,织针顺序弯纱成圈并相互

串套形成针织物的工艺过程。

经编是将一组或几组平行排列的纱线沿经向喂入针织机的所有工作针上 ,织针同时弯纱

成圈并相互串套形成针织物的工艺过程。

线圈为组成针织物的基本结构单元且呈三维弯曲的空间曲线。在纬编针织物中 ,线圈由

图 1 1 中所示的圈干 1 2 3 4 5 和沉降弧 5 6 7 组成。圈干包括圈柱 1 2 , 4 5 和针

编弧 2 3 4。在经编针织物中 ,线圈由图 1 2 中所示的圈干 1 2 3 4 5 和延展线 5 6

组成。经编线圈又按其延展线是否在线圈底部交叉而分为闭口线圈 ( B)和开口线圈 ( A)。

图 1 1  纬编线圈结构图 图 1 2  经编线圈结构图

在针织物中 ,线圈沿织物横向由沉降弧或延展线连接的一行称为线圈横列 ;线圈沿纵向相

互串套而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间的距离称圈距 ,

一般以 A表示。在线圈纵行方向上 ,两个相邻线圈对应点间的距离称圈高 ,一般以 B表示 ,如

图 1 1 所示。

针织物按工艺结构有正面与反面之分。线圈的圈柱覆盖于线圈的圈弧之上的一面 ,称为

针织物的正面 ;线圈的圈弧覆盖于线圈的圈柱之上的一面 ,称为针织物的反面。

根据编织时采用的针床数还可分为单面针织物和双面针织物。单面针织物是指线圈的圈

弧或圈柱集中分布在针织物一面的织物 ,由单针床编织。双面针织物是指线圈的圈弧或圈柱

不集中分布在针织物一面的织物 ,由双针床编织。

在双面针织物中 ,织物两面线圈的圈柱都覆盖于线圈的圈弧之上时 ,称为双正面织物。对

于双正面织物通常将针筒针编织的一面称为工艺正面 ,另一面称为工艺反面。

二、针织物的主要物理机械指标

(一 ) 线圈长度

线圈长度是指单个线圈所包含的纱线长度 ,它由线圈的圈干和沉降弧或延展线组成。一

般以毫米 ( mm)作为单位。线圈长度通常可由线圈在平面上的投影近似地进行计算而得到 ,

也可用拆散的方法测出 ,还可用仪器在针织机编织时测量输入的纱线长度而得到。

线圈长度不仅决定针织物的密度 ,而且对针织物的脱散性、延伸性、耐磨性、弹性、强力、抗
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起毛起球和勾丝性等也有重大影响 ,故为针织物的一项重要指标。

(二 ) 密度

针织物的稀密程度可以用密度来表示。密度可分为横密和纵密。横密是指沿线圈横列方

向 , 50 mm 内的线圈纵行数。纵密是指沿线圈纵行方向 , 50 mm 内的线圈横列数。由于针织

物是线圈结构的织物 ,在加工过程或者使用过程中受外力拉伸作用时线圈内的纱线容易产生

转移 ,织物因而会产生变形 ,并且这种变形会暂时稳定下来 ,这样就会影响实测密度的正确性 ,

故而在测量针织物密度前 ,应该将试样进行松弛 ,使之达到平衡状态 ,此时测得的密度才能具

有真实性、可比性。

密度是生产中用来控制织物质量最常检查的参数。

(三 ) 未充满系数

未充满系数也是表示针织物稀密程度的参数。当织物密度相同 ,但纱线线密度不同时 ,织

物的实际稀密程度是不同的 ;当织物密度和纱线线密度相同 ,但线圈长度不同时 ,织物的实际

稀密程度也不同。就是说纱线线密度、线圈长度都影响织物的实际稀密程度。为了反映纱线

线密度和线圈长度的影响 ,引入了未充满系数的概念。

未充满系数为线圈长度与纱线直径的比值 ,即

δ= l/ f

式中  δ——— 未充满系数 ;

 l——— 线圈长度 ( mm) ;

 f——— 纱线在织物中受压状态下的直径 ( mm) ,可通过理论计算求得。

未充满系数值大时 ,表示针织物中未被纱线充满的空间大 ,织物稀松。

(四 ) 单位面积干燥质量

用单位平方米干燥针织物的质量来表示 ,即

Q = [0 .000 4 PA × PB × l× T t ( 1 - y% )/ ( 1 + w) ] g/ m2

式中  Q——— 针织物单位面积的干燥质量﹙ g/ m2 ﹚ ;

 PA ——— 横向密度 (纵行 / 50 mm ) ;

 PB ——— 纵向密度 (横列 / 50 mm ) ;

 l ——— 线圈长度 ( mm) ;

 T t ——— 纱线线密度 ( tex ) ;

 y ——— 针织物加工时的损耗 ( % ) ;

 w ——— 针织物的公定回潮率 ( % )。

(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。一般可用纱线直径的

倍数来表示。可用厚度仪测得。

(六 ) 脱散性

这是指在针织物纱线断裂或线圈失去串套联系后 ,线圈与线圈分离的现象。在纱线断裂

后 ,线圈沿纵行从断裂纱线处脱散下来 ,就会使针织物的强力与外观受到影响。针织物的脱散

性与其组织结构、纱线的摩擦系数和抗弯刚度及织物的未充满系数等因素有关。

(七 ) 卷边性

针织物在自由状态下布边发生包卷的现象。这是由线圈中弯曲线段所具有的内应力 ,力图
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使线段伸直所引起的。

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 ) 延伸姓

延伸性是指针织物受到外力拉伸时的伸长特性 ,与针织物的组织结构、线圈长度、纱线线

密度等有关。针织物的延伸性可分为单向延伸性和双向延伸性两类。

(九 ) 弹性

弹性是指在引起针织物变形的外力去除后 ,针织物形状回复的能力。它取决于针织物的组

织结构与未充满系数、纱线的弹性和摩擦系数。

(十 ) 断裂强力和断裂伸长率

在连续增加的负荷作用下 ,针织物断裂时所能承受的最大负荷为断裂强力。断裂时的伸长

与原来长度之比为断裂伸长率 ,用百分率表示。

(十一 ) 缩率

缩率是指针织物在加工或使用过程中长度和宽度的变化。它可由下式得到 :

Y = [ ( H1 - H2 ) / H1 ]× 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。

针织物缩率可有正值和负值 ,如在横向收缩而纵向伸长 ,则横向缩率为正 ,纵向缩率为负。

针织物缩率分下机缩率、染整缩率、水洗缩率以及在给定时间内松驰回复过程的缩率等。

(十二 ) 钩丝与起毛起球

织物中的纤维或纱线被外界物体钩出在表面形成丝环 ,称为钩丝。织物在穿着、洗涤过程

中 ,不断经受摩擦而使纤维端露出在表面 ,称之为起毛。若这些纤维端在以后的穿着中不能及

时脱落而相互纠缠在一起揉成许多球状小粒 ,则称之为起球。影响起毛起球的主要因素可归

纳为 :①使用的原料性质 ;②纱线与织物结构 ;③染整加工 ;④成品的服用条件。

三、针织最终产品

针织最终产品包括服饰用、装饰用和产业用三大类。随着经济和技术的发展 ,针织最终产

品除了传统的服饰用产品以外 ,必将越来越多地向装饰用和产业用针织产品方向发展。

(一 ) 服饰用针织产品

服饰用针织产品是针织工业的传统产品类型。当今的服饰用针织产品除了传统内衣的生

产之外 ,越来越突出外衣化、时装化、个性化、功能化、舒适化、便装化服饰用针织产品的生产。

服饰用针织产品主要包括汗衫、背心、短裤、棉毛衫裤、绒衣绒裤、睡衣等传统内衣产品和

加弹紧身内衣内裤、保暖内衣内裤、蕾丝内衣等新型内衣产品 ;文化衫、T 恤、紧身装、羊毛衫、

羊毛裙等内衣外穿的产品 ;休闲装、便装、针织时装、针织套装、普通运动装等针织外衣产品 ;各

种比赛服、泳装、体操服、网球服、自行车服、摩托服、登山服、滑雪服等专业针织运动服装 ;阻

燃、隔热、耐寒、防火、防辐射、耐腐蚀、防化、防毒、抗菌、防弹、耐压、抗静电等各种防护针织服

装 ;此外还有保护腿脚及具有装饰、防臭、除臭、卫生、防脚气、防脚裂等不同功能的袜类 ;起保

暖、御寒、装饰和防护作用的手套 ;以及围巾、纱巾、护膝、胸罩、腹带等具有特殊功用的服饰用

类针织产品。
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(二 ) 装饰用针织产品

装饰用针织产品的品种近年在不断增加 ,产品档次也在不断提高。反映了人民生活的日

益提高对装饰用针织产品所提出的要求。

装饰用针织产品主要有包覆类、窗帘类、床上用品类、铺垫类、贴覆类等。包覆类产品包

括 :沙发布、各种座椅套、桌布、台布等。窗帘类产品包括 :帷幕、幕帘、透帘、窗纱等。床上用品

类包括 :床罩、床单、蚊帐、枕套、毛毯等。铺垫类产品包括 :各种垫子、地毯等。贴覆类产品包

括 :贴墙布、汽车等内壁用布等。

(三 ) 产业用针织产品

产业用针织产品极有发展前景 ,并且已有了很大的发展。

该类产品主要有诸如汽车、船艇、飞机、航空航天、头盔、旗杆、桅杆、灯杆、叶片等夹层和成

型构件用复合材料 ;渔网、建筑安全网、采矿用网、防岩石塌方用网、遮光网、集装箱安全用网、

挡风网、集雪网、防滑网等生产用和防护用网类织物 ;防护帽、防弹背心、报警背心、隔热、防冻、

防带锯、防辐射、防流弹用具等防护用织物 ;砂轮、胶带、集油毡、密封带、砂布、天线网、广告牌、

屋顶覆盖等工业用织物 ;滤尘织物、滤液织物、滤纸底布等过滤用织物 ;排水管、排水毡、护堤护

坡、公路筑路和护路、加固管、隔音、防风沙侵蚀用土工布 ;农业温室用调温调湿织物、作物栽培

用织物、播种草籽用织物、包装袋、农用网等农用织物 ;胶布、人造血管、透析用织物、石膏绷带

的替代品、简状弹性绷带、无缝康复衣等医用织物 ;车蓬、输送带、帘子布、汽车用行李贮存网、

座位加热用织物、各种苫布、船帆等运输用和运动用织物 ;伪装网、掩体砂袋、微波气袋等军用

织物 ;此外还有气垫船、热气球、热气船、充气救生衣、救生圈等充气用织物。

四、针织的成圈方法与成圈过程

(一 ) 针织法成圈

纬编的成圈过程可分为针织法和编结法。针织法成圈的特点是 :先把垫放在织针上的纱

线弯曲成一定大小的未封闭的新线圈 ,然后将新线圈穿过旧线圈而相互串套起来。针织法成

圈过程可分为 10 个阶段 ,如图 1 3 所示。

1 .退圈

将旧线圈从针钩内退到针杆上。旧线圈 b 与针槽 c之间应具有足够的距离 ,以便垫放纱

线用 ,如图 1 3 中针 1 所示。退圈是借助沉降片或其他机件推动旧线圈来完成的。

2. 垫纱

纱线 a垫放到针杆上 ,位于旧线圈 b 与针槽 c之间。垫纱是由导纱器和织针的相对运动

来完成的。

3. 弯纱

将垫放到针杆上的纱线弯曲成形态一定的未封闭新线圈 (针 2～6)。这是由弯纱沉降片

与钩针的相对运动来完成的。线圈长度取决于弯纱深度。

4. 带纱

将未封闭的新线圈从针杆上带到针钩内 (针 3～7)。带纱仍然由弯纱沉降片和钩针的相

对运动来完成。

5. 闭口

将针尖压入针糟 ,使针口封闭 , 以便旧线圈套到针钩上。借助压板可完成该动作 , 如图
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1 3中针 6 所示。

图 1 3  针织法成圈

6. 套圈

在针口封闭的情况下 ,由套圈沉降片将旧线圈迅速向上抬起并套到针钩上。而后针钩被

释放开 ,针口恢复开启状态 ,如图 1 3 中针 6 和针 7 所示。

7. 连圈

被套圈沉降片上抬的旧线圈与未封闭的新线圈在针头处相遇 ,如图 1 3 中针 8 和针 9 所

示。由于旧线圈与新线圈之间的摩擦力阻止了纱线的转移 ,因而新线圈受到控制。

8 .脱圈

受脱圈沉降片上抬的旧线圈从针头上滑脱并落到未封闭的新线圈上 ,如图 1 3 中针 10、

针 11 所示。

9 .成圈

脱圈沉降片继续将旧线圈上抬 ,使旧线圈的针编弧与新线圈的沉降弧相串套 ,以形成完整

的新线圈 ,如图 1 3 中针 12 所示。

10 .牵拉

给新形成的线圈以一定的牵拉力 ,使线圈拉向针背 ,离开成圈区域 ,以免下一成圈循环中

开始退圈时 ,发生线圈重套到针上的现象。

成圈过程是人们为了方便地描述成圈工艺而划分的 ,上一阶段到下一阶段是连续变化的 ,

有些阶段是同时进行的。上述 10 个阶段也可简化为 8 个主要阶段 ,即退圈、垫纱、弯纱、闭口、

套圈、脱圈、成圈和牵拉。

(二 ) 编结法成圈

编结法成圈与针织法成圈的区别主要是成圈过程中弯纱阶段的位置不同。编结法成圈过

程也可分为 10 个阶段 ,如图 1 4 所示。

1. 退圈

织针上升 ,使针钩中的旧线圈相对下移 ,关闭的舌针在线圈推动下开启 ,旧线圈退至针舌

下的针杆上。如图 1 4 中针 4 和针 5 所示。为防止旧线圈随针上升 ,旧线圈由沉降片所握

持 ,同时坯布牵拉力也起作用。
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2. 垫纱

舌针开始下降 ,与导纱器做相对运动 ,纱线喂入到针钩之下、针舌尖之上的区域间 ,如图

1 4中针 6 和针 7 所示。

图 1 4  编结法成圈

为了保证如上所述的垫纱过程 ,导纱器安装的高低位置和径向进出位置有严格的要求 ,这

是通过垫纱横角和垫纱纵角来反映的 ,如图 1 5 所示。由于针筒相对于织针的尺寸很大 ,我

们将纱线由导纱器喂入织针所经过的这一小段织针曲面近似地看成平面。那么 ,所谓垫纱纵

角就是指从导纱器引出的纱线 1 在织针平面上的投影线 3 与沉降片片颚线 (或称旧线圈握持

线 )2 2 之间的夹角 ,用β表示 ;而所谓垫纱横角就是指从导纱器引出的纱线 1 在水平面上的

投影线 4 与沉降片片颚线 (或称旧线圈握持线 ) 2 2 之间的夹角 ,用α表示。

图 1 5  垫纱角

垫纱横角α及垫纱纵角β过大时 ,纱线会滑过

针钩从而不能正确喂入织针 ,或者纱线会与正在关

闭的针舌发生碰撞从而产生织疵 ;垫纱横角α及垫

纱纵角β过小时 ,垫入的纱线会靠近针舌销部位 ,被

逐渐关闭针口的针舌所压甚至被针舌夹持不能滑动

而拉断。

3. 带纱

舌针继续下降 ,将喂入的纱线引入针钩内 ,如图

1 4 中针 7 和针 8 所示。

4. 闭口

舌针继续下降 ,针舌在旧线圈的推动下向上翻

转关闭针口 ,如图 1 4 中针 8 和针 9 所示。这样旧

线圈和新喂入的纱线就分隔在针舌里外。

5 .套圈

舌针在下降过程中 ,旧线圈沿针舌外方上移而套在针舌上 ,如图 1 4 中针 9 所示。
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6 .连圈

舌针继续下降 ,旧线圈在针舌外方继续上移至针头处 ,与喂入的新纱线相接触 ,如图 1 4

中针 9 所示。

7. 脱圈

舌针进一步下降使旧线圈从针头上脱下 ,套到喂入的新纱线上 ,如图 1 4 中针 10 所示。

8. 弯纱

舌针下降使新纱线穿过旧线圈 ,新喂入的纱线逐渐弯曲 ,弯纱由此开始并一直延续到线圈

最终形成。

9 .成圈

舌针下降到最低位置而使纱线形成一只完整的新线圈 ,如图 1 4 中针 10 所示。

图 1 6  弯纱深度

舌针处于成圈位置即弯纱最低点时 ,针钩内点与沉降片片

颚线 (或称旧线圈握持线 )之间的距离 X 称为弯纱深度 , 如图 1

6 所示。弯纱深度是决定针织物线圈长度的主要因素之一。

一般来说 ,弯纱深度与线圈长度之间成正比关系 ,但由于其中的

影响因素较多 ,因而目前还没有比较完整的定量关系式。

10 .牵拉

由牵拉力把新形成的线圈拉到舌针针背后方 , 防止舌针进

行下一成圈循环编织而再次上升时线圈回套到针头上。

同针织法成圈过程一样 ,编结法成圈过程也可简化为 8 个主要阶段 ,即退圈、垫纱、闭口、

套圈、脱圈、弯纱、成圈和牵拉。

(三 ) 经编法成圈

经编法成圈过程与纬编编结法成圈过程相似。经编法成圈的基本原理是 :平行排列的经

纱从经轴引出 ,通过各自的导纱针分别与织针对应垫纱 ,这样 ,梳栉上的所有导纱针是同时绕

针床上的所有织针进行垫纱的。织物在纵向由线圈串套相互联系 ,在横向则由联系不同横列

的不同线圈的延展线相连接。

经编成圈过程也可分为 10 个阶段 ,如图 1 7 所示。

图 1 7  经编法成圈

1 .退圈

织针上升 ,使旧线圈由针钩内滑落到针杆上。

2 .垫纱

垫纱分两阶段 ,第一阶段针上升后静止不动 ,

导纱针 2 从两枚针之间于针后位置摆向针前位

置 ,并做针前横移 , 之后由针前位置摆回针后位

置。此时纱线垫放在了针钩上。第二阶段针再次

上升时 ,垫在针钩上的纱线滑落到针杆上。

3 .带纱

织针向下运动 ,使垫到针杆上的纱线向上滑

到针钩内。

4 .闭口

利用压板压住针钩 (图中未画出 ) ,关闭针口 ,
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从而将新纱线与旧线圈隔离开来。

5 .套圈

利用沉降片 3 向后移动 ,片颚使旧线圈迅速上抬使旧线圈套到针钩外方。

6 .连圈

当针下降时 ,使旧线圈和新纱线在针头处相遇。

7 .脱圈

进一步下降的针使旧线圈从针头上脱下并套到即将形成的新线圈上。

8 .弯纱

针继续下降 ,使新纱线逐渐弯曲成圈。

9 .成圈

针下降到最低位置 ,新线圈形成。线圈长度取决于针头相对于沉降片片喉的距离。

10 .牵拉

沉降片前移 ,将脱下的旧线圈和新形成的线圈推到针背后 ,以免针再次上升时线圈回套到

针头上。

五、成圈机件

由上述可知 ,为了实现针织的成圈过程 ,除了针以外 ,在机器上还需要其他的成圈机件。

成圈机件通常有针、沉降片、压片 (或压板 )、导纱器 (或导纱针 )以及三角等。

(一 ) 织针

1 .钩针

钩针是用圆形或扁形截面的钢丝做成的。其端头磨尖后弯成钩状 ,每一部分有不同的名

称和作用 ,如图 1 8 所示。图中 , 1 为针杆 ,在这一段上垫纱 ; 2 为针头 ,其作用为牵引新线圈 ,

使其穿过旧线圈 ;3 为针钩 ; 4 为针槽 ,是针杆上挖出的一个小槽 ; 5 为针尾 , 使针固定在针床

上 ;6 为针尖 ,为针钩的顶端。针尖与针槽间的间隙称为针口。它是纱线进入针钩的通道。针

钩可被压迫使针尖没入针糟内 ,以封闭针口。在外力去除后 ,针钩即借自身的弹力 ,恢复原位 ,

因此钩针又称弹簧针。

2 .舌针

舌针用钢丝或钢带制成 ,如图 1 9 所示。它由针杆 1、针钩 2、针舌 3、针舌销 4 和针踵 5

(经编机用舌针无针踵 )组成。针钩用以牵引纱线 ,使之弯曲成圈。针舌可绕针舌销回转 ,用以

开启和封闭针口。针踵在成圈过程中受到三角的作用 ,使针在针槽内上下往复运动。舌针各

部分的尺寸和形状 ,随针织机的类型不同而不同。

3 .复合针

复合针主要分槽针与管针两种形式 ,且不论何种形式其均由针身 1 和针芯 2 两部分组成。

在成圈过程中 ,针芯沿针身滑动而开启和关闭针口。管针针身为中空圆柱杆 ,而槽针针身

为一带槽的长杆 ,如图 1 10 所示。管针制造困难 ,且在编织过程中易产生高热 ,因而应用较

少 ;槽针现已广泛应用于高速经编机 ,在纬编针织机中也已开始应用。

4 .各种织针的比较

在一般针织机上以钩针与舌针的应用最为普遍。钩针结构简单 ,制造方便 ,并可制成较细

的截面 ,用以编织比较紧密细薄的织物。但钩针针口的关闭须由专门的压板来完成。因此采
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用钩针的针织机 ,其成圈机构比较复杂 ;同时成圈过程中存在闭口阶段 ,针钩的反复载荷易引

起疲劳 ,影响钩针的使用寿命。舌针在成圈中是依靠线圈沿织针滑动 ,使针舌回转而打开和关

闭针口的。因此使用舌针的针织机成圈机构较为简单。但舌针的外廓尺寸变化相对较大 ,在

成圈过程中纱线不可避免地会受到额外的张力 ,影响线圈结构的均匀性。而且舌针的结构复

杂 ,制造较为困难。在成圈过程中 ,舌针上下运动的动程受针舌尺寸的影响。缩短针舌的长

度 ,可减小舌针运动的动程 ,有利于提高针织机的生产率。但若针舌长度过分缩短 ,套圈时线

圈的运动阻力则会增加 ,同时纱线张力也会过大甚至引起线圈的断裂。

图 1 8  钩针 图 1 9  舌针

图 1 10  复合针

采用复合针时 ,可以在成圈过程中减小针的运

动动程 ,从而可以提高针织机的速度 ,增加针织机的

成圈系统数 ;而且针口的开闭无须借助于旧线圈的

推动作用 ,因而形成的线圈结构均匀。

(二 ) 导纱器与导纱针

导纱器引导纱线 , 使纱线喂到针上 ,以进行成

圈。导纱器在不同的针织机上有不同的结构。它是

一个片状的或杆状的、带有导纱小孔的机件。导纱

小孔的直径随加工纱线线密度不同而异 ,一般不小于所加工纱线直径的两倍 ,否则会防碍纱线

通过。

经编机的导纱器呈细针状 ,称导纱针。导纱针浇铸在针蜡上 ,组成梳栉给织针进行同步

垫纱。

(三 ) 沉降片

沉降片是用钢片制成的片状物 ,其外廓根据工艺要求不同而有不同的形状。沉降片在两

枚针之间进出活动 ,对线圈的延展线或沉降弧进行控制 ,以配合织针完成退圈、弯纱、带纱、套

圈或牵拉作用中的一种或几种作用。
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