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第一章　纹织物概述

　　任务：通过对各种织物（实物）的区分，了解纹织物与小提花织物、印花织物的不同特
点，认识纹织物的种类和应用，掌握纹织物的设计内容。
知识目标：掌握纹织物的特点、应用、设计内容。
能力目标：学会纹织物与普通织物的区分。
素质目标：了解纹织物的历史，提高学习的兴趣与信心。

第一节　认识纹织物

一、纹织物的定义

纹织物是大提花织物的简称（图１ １），通常指由提花机进行织造的具有大型花纹的织
物。纹织物的特点是花纹循环较大，一个花纹循环的经纱数较多，花纹复杂，织物图案玲珑
细致、层次感丰富，图案色彩既可文静幽雅，也可绚丽多姿，是机织物中的瑰宝，其产品主要
用于服装面料和装饰用品，特别是家纺产品，如提花窗帘、提花沙发布、提花毛巾、提花床
罩等。

图１ １　纹织物（大提花织物）
　　　

图１ ２　素色织物
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二、纹织物与其他织物的区别

１．纹织物与小提花织物

素色织物（图１ ２）和小提花织物（图１ ３）一般在踏盘织机或者多臂织机上通过综框提
升经纱而形成花纹图案，由于这两种织机所控制的综框数比较有限（一般最多为１６～３２
页），所以小提花织物的组织循环或者花纹循环不是很大，花纹变化不多，整体较简单；而纹
织物一般在提花机上生产，由于提花机没有综框（当然，需要时可增设综框），只有综丝，提花
机上的龙头通过综丝可以控制上千根甚至上万根的综丝，从而可以控制一个经纱数多达几
千根甚至几万根的花纹循环，因此由提花机生产的织物的花纹循环较大，花纹变化较多，整
体较复杂。

图１ ３　小提花织物
　　　　　

图１ ４　印花织物

２．纹织物与印花织物

　　印花织物（图１ ４）是利用染料或涂料以印刷方法在织物表面形成花纹图案的织物，通
过各种印花方式，可使织物表面的花纹图案有各种形式的变化，限制性较少，且可达到逼真、

清晰和色泽鲜艳的效果，但花纹图案的立体感、层次感较差；而纹织物表面的花纹图案是通
过经纱和纬纱以一定的排列形式（如色经色纬）和一定的组织结构相互交织而成，由于提花
机的工作能力和织物交织规律的限制，纹织物表面的花纹图案不能无限制地扩大和复杂化，

其色彩变化也没有印花织物多，但花纹图案的立体感强，图案层次和纹理变化较多，随着提
花机性能的提高，也能在纹织物上形成装饰性强且花型复杂的图案。

三、纹织物类别介绍

按原料分类，纹织物可分为丝、棉、毛等类别。丝织物又分为桑蚕丝、绢丝、柞蚕丝、粘胶

丝、合成纤维长丝、金银丝等纹织物或交织纹织物，产品有花软缎、织锦缎等。以棉纤维或棉
型混纺纱为主要原料的纹织物有床单、线毯、毛巾等。以毛纤维或毛型化学纤维为主的纹织
物有提花毛毯、提花腈纶毯等。

纹织物按组织结构分类，有简单纹织物、复杂纹织物。简单纹织物是由一个系统（组）的
纬纱和一个系统（组）的经纱交织而成的大提花织物。复杂纹织物是由复杂组织为基础组织
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而构成的纹织物，如经二重、纬二重等重组织结构或双层、三层等多层组织结构，还有毛巾、
起绒、纱罗等纹织物。
纹织物按染整加工分类，有：白织、色织纹织物，漂白纹织物、染色纹织物、印花纹织物，

拉绒纹织物、涂层纹织物及其他特种整理纹织物。
纹织物按用途可分为服装面料、日常生活用品和装饰用品织物。服装面料中的纹织物

可用于衬衫、夹克衫、时装，例如前几年很流行的唐装其面料便是纹织物。现在，有越来越多
的纹织物用于制作各式服装。纹织物还广泛地用于日常生活用品和装饰用品，特别是家纺
产品，如被面、床单、床罩、毛毯、毛巾、靠垫、台布、台毯、壁毯、壁挂、像景、贴墙布以及领带、
商标、裱装用纹织物等（图１ ５和图１ ６）。

图１ ５　床上用品
　　　

图１ ６　提花地毯

纹织物历史与发展

距今三千余年前，我国开始用提升综框的方法织制绸缎。早在公元前２２０年，战国楚墓
中的丝织品就有“填花燕纹”、“对龙对凤”等三色动物纹锦。《诗经》中出现的“锦上添花”这
一成语中的“锦”，就是一种基础组织为经二重组织的大提花织物。
距今两千一百年前，马王堆一号墓中有绒圈锦织物，说明当时不仅使用桑蚕丝作为纺织

原料，古代织机可控制的综框已从十几页到上百页。
为了提高绸缎的织造效率，古人采用束综的方法提升经纱，就是把升降运动相同的线综

合在一起成为束综，为提升运动规律相同的经纱提供方便。到了西汉时期，河北陈宝光之妻
将束综革新为一百二十综一百二十蹑的原始提花织机。
三国时期，陕西马钧发明了两蹑合控一综的组合提花法，以后又改为“十二综，十二蹑”

提花机。原始提花机的这些革新，既提高了绸缎的织造效率，又为织造复杂的大型花纹提供
了方便。
到明、清时期，纹织生产技艺已经相当精湛，南京的云锦、苏州的宋锦、四川的蜀锦早已

闻名世界，成为官宦巨富的专用纺织品。
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随着欧洲工业革命的兴起，法国Ｊａｃｑｕａｒｄ根据中国古代提花机设计出了机械提花机，这
极大地提高了生产效率。在２１世纪初的今天，机电一体化和信息技术的发展进一步促进了
电子提花机和ＣＡＤ的应用，从而形成了纹织ＣＡＭ 技术。一个储存了全部纹板信息的磁
卡，可直接控制纹针的升降，使得错综复杂的纹织系统大大简化，不仅省时省力，还扩大了可
用纹针数，为纹织生产提供了绝好条件。
现在，随着技术的发展和人们生活水平的提高，纹织物朝着多样化、个性化、系列化、配

套化、功能化和高档化的方向发展，许多纹织物在完成织造后还需经喷涂、印染、绣花等工艺
过程和阻燃、抗菌、防尘、防污、防水、隔声、隔热、保健等后整理处理，以改善织物外观，提高
产品档次，增加附加值。

市场小调研

以４人为一小组，到纺织面料市场进行一次小规模调研，每组要求收集４种不同类型的
大提花织物各１块（每块织物的大小最好为一个花纹循环范围），了解并记录这些织物的价
格和销售情况。并通过相互的配合，分析这些织物的原料、经纬纱线密度和经纬密度，写出
调研报告。

第二节　纹织物设计内容

纹织物设计通常包括品种设计（包括组织结构设计）、纹样设计、意匠设计、装造设计、色
彩设计、织造工艺设计及纹板轧制等内容。纹织物的种类不同，工艺设计的方法和内容也不
相同。

１．品种设计
根据织物的基本用途、功能需求、使用环境、消费情况等因素，确定生产品种的成品规

格，包括成品的门幅、经纬纱密度、纱的原料和线密度等，进而确定该品种的组织结构，提出
纹样形态、大小、排列要求。

２．纹样设计和色彩设计
纹样设计是纹织物设计的灵魂，一般根据产品用途、原料特性、组织结构、经纬色彩组

合、提花机装造和织造工艺等因素进行设计。进行色彩设计时，则按照纹样设计意图，结合
市场需求、流行色趋势和产品的整体效果，确定经纬纱线的色彩和色纱的排列情况。图１ ７
所示为纹样图。

３．意匠设计
意匠设计是织制纹织物的一个重要环节，其目的是根据纹样绘制或编辑意匠图。意匠

图体现了纹样和组织结构相结合的过程，是轧制纹板或形成纹板文件的依据。传统意匠图
绘制是在选定的意匠纸上将纹样放大，勾边并填入相应的组织（或代表组织的色彩），比较费

此为试读,需要完整PDF请访问: www.ertongbook.com
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时。现在采用纹织ＣＡＤ编辑意匠图，既方便又省时，极大地提高了纹织物的开发效率。图

１ ８所示为意匠图。

图１ ７　纹样
　　　　　

图１ ８　意匠图

　　４．装造设计
装造设计是将提花机的竖针运动和经纱运动联系起来的一系列工作和设计，是大提花

织物生产过程的重要环节，包括纹针数量计算、通丝准备与计算、目板规划与计算、通丝穿目
板、吊综丝、挂通丝、穿综、穿筘等一系列工作。

５．织造工艺设计

　　和其他织物一样，纹织物上机织造前必须先进行织造工艺设计，即确定上机规格、总经
根数、经纬纱排列、织缩率、边经数、筘号、筘幅、织造工艺参数等内容。

６．纹制工作

　　意匠图能把纹织物各部分的组织清楚显示，但不能直接控制提花机的纹针运动，必须将
意匠图上的信息转变为纹板信息。传统纹制工作是按意匠图上纵、横格子的颜色符号或纹
板轧孔法的说明，人工对纹板进行轧孔，这非常耗时耗力。目前，对于机械式提花机，由电脑
接受纹织ＣＡＤ编制的纹板文件，从而控制轧花机自动轧制；对于电子提花机，则将ＣＡＤ编
制的纹板文件转化为电子纹板，可以输入软盘，直接控制某台织机，也可以输入织机控制中
心，通过网络控制车间里的任何一台提花机。
在纹织物设计过程中，上述六项内容之间的关系密切，设计中经常互为条件，相互影响。

美术设计人员和工艺设计人员应充分掌握上述的设计内容，并能进行分工协作，共同配合，
使纹织物设计工作尽善尽美。

参观大提花织物织造企业

以班级为单位，集体参观大提花织物织造企业的产品设计室、技术工艺部门、装造车间、
织造车间，并记录以下内容：

（１）企业的名称。
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（２）企业生产的产品名称和规格。
（３）产品的工艺流程和工艺单。
（４）生产这些产品的织机类型。
（５）装造设计工作所涉及的内容。
最后根据以上记录的内容编写企业参观报告。

思考与练习：
１．什么叫纹织物、简单纹织物和复杂纹织物？

２．简述纹织物的设计内容。

３．根据收集资料简述装饰纹织物的发展趋势。
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第二章　提花装造工艺

　　任务：对工厂的提花装造工艺进行设计和上机生产。
技能目标：会装造工艺计算，能够进行通丝穿目板。
能力目标：具备归纳、分析的逻辑思维和空间想象能力。
知识目标：了解提花机的机构、原理，熟悉装造的过程、内容与方法。

纹织物的一个花纹循环中的经纱数可达数千根，这些经纱在提花机上受纹针的控制，按
照意匠图设计的花纹图案，织出丰富多彩的纹织物。
装造是指提花机控制经纱运动所进行的一系列工作。装造设计是纹织物生产特有的内

容之一，是纹织物织造过程中的重要工作之一，包括提花龙头的调整，综锤、综丝、通丝的准
备，穿目板、挂通丝、吊综丝、穿综、穿筘等工作。由于纹织物的组织结构不同，花型不同，装
造工作也就有所不同。纹织物的装造设计在组织结构设计和纹样设计之后进行，这是一项
十分复杂细致的工作，必须弄清各构件的作用原理及相互之间的联系。产品设计时应充分
利用原有的装造或采用最佳的装造方案，以利于提高生产效率、减少浪费、提高产品质量。
在认识提花织物装造设计前，必须先了解提花机的机构、工作原理与规格。

第一节　认识提花机　

　 图２ １　单动式上开口机械式提花机

一 、机械式提花机（以单动式上开口提花机为例）

单动式上开口机械式提花机见图２ １。
（一）提花机的纹线结构
纹线结构是纹针带动经纱做单独运动并形成梭口的纵

向结构系统。传统纹线结构包含：横针、竖针、首线和首线
钩、通丝和目板、小柱线和中柱线、综锤（图２ ２）。
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１－综丝　２－综锤　３－通丝　４－目板　５－首线　６－底板　７－竖针　８－刀架

９－提刀　１０－横针　１１－弹簧　１２－横针板　１３－花筒　１４－纹板

（二）纹线结构的关系
（１）提花机的开口机构配置一组竖针（直针或竖钩）和一个刀架，刀架８上装有若干把

提刀９（见图２ ２）。刀架由主轴直接传动来提升竖针。主轴转一圈，刀架升降两次，形成一
个梭口。

（２）经纱穿过综丝１的综眼，综丝下端吊着综锤２，起回综的作用；通丝穿过目板４的孔
眼与钩子相连接，钩子上端是首线５，竖针通过首线和通丝相连接。

（３）当竖针钩端位于提刀之上时，刀架向上运动，提刀就随之提起竖针。通过首线、钩
子、通丝将综丝提起，穿入综眼的经纱因此被提升。

（４）刀架上升的同时底板６下降，没有被提升的竖针随之下降，所控制的经纱下降。提
升的经纱形成梭口上层，下降的经纱形成梭口下层。

此为试读,需要完整PDF请访问: www.ertongbook.com
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纹线结构的特点

在一个花纹循环中，一般有以下一一对应关系：一根横针 → 一根竖针 → 一根首线

→ 一根通丝 → 一根综丝 → 一根经纱。

（三）提花机的工作原理
（１）管理经纱提升次序的装置是花筒１３和纹板１４。每一根竖针都配置一根横针１０，在

横针的弹簧和竖针本身的双钢针结构的弹力作用下，横针总是推动竖针靠近提刀，使竖针钩
置于提刀之上。横针左端伸出横针板１２，在横针板前有花筒１３，在花筒上套有纹板，当花筒
移近横针板时，横针在弹簧的作用下进入纹板和花筒的孔眼中。

　　（２）当纹板上对应横针处无孔时，纹板即把横针推向右方，同时推动竖针右移，使其离开
提刀。所以，纹板上有孔，其对应的竖针置于提刀之上，和提刀一起上升，受该竖针控制的经
纱也上升。

（３）纹板上无孔，其对应的竖针和经纱随底板下降。花筒每转过９０°（或７２°），便调换一
块纹板，刀架就上升一次，形成一次梭口，纳入一根纬纱。组织循环的纬纱数有多少根，就需
要多少块纹板。

机械式提花机的工作原理总结

（１）每根经纱的运动（升降）由纹板上的相应孔位有孔或无孔来决定：有孔，对应的经
纱提升；无孔，对应的经纱下沉。

（２）纹板上的孔根据织物花纹和组织来轧成：组织→纹板孔→经纱运动→组织。

二、电子提花机

　图２ ３　电子提花机

随着机电一体化的发展，１９８３年出现了电子提花机
（图２ ３）。电子提花机都为复动式全开口提花机，没有外
在纹板和花筒，它通过与电脑意匠系统联合使用，仅用一
块ＥＰＲＯＭ卡便可控制经纱的起落，是纹织ＣＡＤ和ＣＡＭ
的良好结合。电子提花机适用于小批量多花色品种的生
产，更适合高档次纺织品的生产。
电子提花机的选针机构为许多个电磁阀，每一个电磁

阀下都有一副挂钩，挂钩下可挂通丝把，可将挂钩和相应
的电磁阀合称为一枚电子纹针。电子提花机的挂钩轻巧，
运转快速平稳，可与任何高速织机配合。
电子提花机常用的有国外的英国博纳斯（Ｂｏｎａｓ）电

子提花机、法国史陶比尔（Ｓｔａｕｂｌｉ）电子提花机和德国格罗

斯（Ｇｒｏｓｓ）电子提花机。

１．英国博纳斯电子提花机电子纹针的工作原理（图２ ４）
（１）受织机主轴带动的提刀ａ、ｂ做上下往复运动。
（２）Ａ、Ｂ为弹性薄钢片制成的片钩，片钩Ａ、Ｂ通过其凸头被提刀上顶而随之运动，它们
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的下端分别与穿过动滑轮组３的上皮带２相连，下皮带４穿过下滑轮，一端在固定点５处，
另一端有挂钩，可挂通丝。

（３）左片钩Ａ下降，右片钩Ｂ提升，综丝不动；左片钩Ａ提升，右片钩Ｂ下降，综丝不动。
（４）左片钩Ａ上升到最高点，电子阀加电。左片钩 Ａ被吸住或被钩住时，右片钩Ｂ提

升，带动滑轮上升，综丝提升，从而形成梭口的上层，可得经组织点，反之亦然。
（５）只要电磁阀停电，任何一侧的片钩即随提刀下降，动滑轮也将下降，与之相对应的综

丝和经纱受回综弹簧的作用也随之下降，从而形成梭口的下层，得到纬组织点。
（６）电子阀的加电或不加电的信息来自于控制箱的意匠文件（或纹板文件）。

图２ ４　博纳斯电子提花工作原理（ｈ为经纱开口高度）

１－ 电磁阀　２－上皮带　３－动滑轮组　４－下皮带　５－固定点　６－挂钩　７－凸台

８－综丝　９－弹性回综　１０－综眼　Ａ、Ｂ－片钩　ａ、ｂ－提刀

２．史陶比尔电子纹针的工作原理
（１）如图２ ５所示，史陶比尔的一枚电子纹针有一对固定钩４分别与运动钩６对应，固

定钩的上端对着电磁阀５，并连有弹簧３。
（２）提刀１２、１３由共轭凸轮控制，推动两侧的运动钩交替上升。
（３）如果电磁阀放电，电磁阀吸住固定钩的上端（克服了弹簧３的弹力），使下端张开更

大，活动钩上升到最高处时不能和固定钩相扣，随后将随提刀下降而下降，这样动滑轮１１不
动。如果连续放电，另一侧情况相同，挂钩将一直处于下方不动，所得为纬组织点。

（４）如果电磁阀不放电，弹簧３会把固定钩的上端推开，此时，当一侧的活动钩上升到最
高处时，运动钩的头端进入固定钩的内侧后，固定钩的下端就勾住了运动钩，这样当提刀下
降时，对应的运动钩不下降；而当另一侧提刀带着运动钩上升时，滑轮才随之上升，从而带动
经纱提升，得经组织点。

（５）经纱的上升与下降是以电磁阀是否通电来实现的，电子阀的加电或不加电的信息来
自于控制箱的意匠文件（或纹板文件）。
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图２ ５　史陶比尔电子提花工作原理

１－外壳　２－电子板　３－弹簧　４－固定钩　５－电磁阀　６－运动钩

７－连接件　８－绳索　９－首线　１０－固定点　１１－滑轮　１２、１３－提刀

两种电子提花机工作原理的总结

（１）博纳斯提花机的工作原理：电磁阀通电 → 电子纹针提升 → 得经组织点；
电磁阀不通电 → 电子纹针不提升 → 得纬组织点。

（２）史陶比尔提花机的工作原理：电磁阀通电 → 电子纹针不提升 → 得纬组织点；
电磁阀不通电 → 电子纹针提升 → 得经组织点。

史陶比尔的通电结果刚好和博纳斯相反，但通过一个转向器，即取得和博纳斯相同的效果。

三、提花机规格

设计纹织产品时，必须考虑提花机的规格。提花机规格表示提花机的工作能力，用口数
或号数表示。提花机口数（号数）指提花机所具有的纹针（竖针或横针）数。例如机械式１４００
口提花机，有１４８０根竖针（横针），一根竖针（横针）对应一个纹板的孔位，所以纹板有１４８０
个孔位，见图２ ６。机械式提花机有各种规格，表２ １所示为常用机械式提花机规格。电
子提花机的工作能力强于机械式提花机，表２ ２所示为常用电子式提花机规格。
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图２ ６　１４００口提花机的纹板样子

１４００口机械提花机的一块纹板孔位分布如下：分三段，共有３１＋３２＋３１＝９４行，每行

１６列（零针行６×２＝１２行，每行只有１４孔）。总孔位＝（９４－１２）×１６＋１２×１４＝１４８０孔。

表２ １　常用机械式提花机规格

号数 花筒段数 纹针列数 实有纹针列数 纹板形式 适用织物

１００ １ ４ ９６ 单块 商标、边字、织带

９００ ３ １２ ９９２ 单块 棉、毛巾类织物

１３４４ ３ ８ １３４４ 连续 棉、丝、毛织物

１４００ ３ １６ １４８０ 单块 棉、丝、毛织物

２６００ ４ １６ ２６２４ 单块 棉、丝、毛织物

１３４４ ３×２ ８ ２６８８ 双龙头 棉、丝、毛织物

表２ ２　常用电子式提花机规格

公司 型号 列数 纹针数 适用范围

史陶比尔 ＣＸ１６０ ６ ７２，９６ 商标、边字、织带

史陶比尔 ＬＸ６０ ８ ６４０，８９６ 商标、织带

史陶比尔 ＣＸ８７０／８８０ １６ １４０８，２６８８ 棉、丝、毛织物

史陶比尔 ＬＸ１６００ １６ １５３６，２０４８，３０７２，６１４４ 棉、丝、毛织物

史陶比尔 ＬＸ１６９０ １６ １５３６，２０４８，５１２０，６１４４ 双层分割绒织物

史陶比尔 ＬＸ３２００（３２０１） ３２ ６１４４，８１９２，１２２８８ 宽幅、高经密丝、棉织物

博纳斯
ＤＳＪ

ＩＢＪ２

１４

２８
１３４４，２６８８ 棉、丝、毛织物

博纳斯 ＳＳＪ １６ ６２７２，６１４４ 棉、丝、毛织物

博纳斯
ＭＪ３

ＭＪ１１

２４

４０

２３０４

９６００、８９６０
棉、丝、毛织物



０
１
３

认识机械式提花机

以８人为一组，到大提花织物织造企业或实训工厂，认识机械式提花机。
（１）了解机械式提花机的型号和规格，并记录。
（２）了解机械式提花机的花筒和纹板作用、运转方式、花筒和纹板的孔眼分布，并记录。
（３）了解机械式提花机提刀的作用、运转方式。
（４）了解机械式提花机横针、竖针的分布以及横针、竖针、纹板孔眼三者之间的对应关

系，并记录。
（５）了解机械式提花机的纹线结构（横针、竖针、首线和首线钩、通丝和目板、小柱线和中

柱线、综锤）及其对应关系，并加以分析。
（６）分析提花机的纹线结构及其对应关系，掌握机械式提花机提升经纱的工作原理。
（７）根据以上内容，写出实验报告。

第二节　装造工艺１———提花机各构件编号

提花机上有很多的构件，要使众多的构件有规律不紊乱，就必须有一个统一编号和排列
顺序，使各构件与各根经纱建立对应关系，这样才能设计出最佳的装造方案，织造出理想的
花纹图案。但是，因行业不同、地区不同，各生产厂采用的构件编号和排列顺序也不尽相同，
因此必须清楚各构件之间的对应关系：意匠图、纹板、竖针、横针、通丝、目板孔和经纱的排列
顺序。
提花机各构件的编号依据为：组织（意匠图）→纹板孔（纹板文件）→纹针（横针、竖针、电

子纹针）→通丝（目板孔）→经纱→组织（意匠图）。

一、机械式提花机各构件编号

（一）意匠图

　图２ ７　意匠纸

意匠图是依据纹样（设计的花纹图案）在选定的意匠纸（格）上绘制的组织示意图。该

图能反映出所设计的产品的组织变化规律，是纹板轧孔的
依据。

（１）意匠图纵格：相当于经纱，表示经纱或纹针的运动，纵
格数与所用纹针数相同。一张意匠图的总纵格数＝一个花纹
循环的经纱数（单造单把吊）＝纹针数。

（２）意匠图横格：相当于纬纱，一张意匠图的总横格数＝
一个花纹循环的纬纱数（简单纹织物）＝纹板数。

传统意匠图的纵格顺序为从右向左排列，横格顺序为从
下向上排列（图２ ７）。
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（３）纹织ＣＡＤ系统编辑意匠图时，纵格、横格次序要根据系统的设置而定，有的把意匠
图纵格、横格次序设定为从上到下，从左到右：意匠图最左边是第一个纵格，最上边是第一个
横格，其他依次类推（图２ ８）。

　图２ ８　ＣＡＤ系统编辑的意匠图

（二）经纱顺序
织布机上的经纱排列顺序一般为从左向右，就是织布机的最左边是第一根经纱，最右边

是最后一根经纱；但也有从右向左排列（如生产毛巾等一些特殊织物时）的。经纱在织布机
上的排列顺序究竟是从左向右还是从右向左，这取决于纹针的次序以及纹针、通丝和经纱三
者的连接情况。

（三）纹板上纹针孔的次序
先确定纹板的正面和首端，有编号的一面为纹板的正面，有编号的一端为纹板的首端。
纹板纵行（纹板长度方向）的纹针孔称为“列”，如８列、１２列、１６列纹板，“列”的排列顺

序为从下向上；纹板横行（纹板宽度方向）的纹针孔称为“行”，“行”的排列顺序为从右向左
（有的地区和上述称呼相反）。
图２ ９是一块每行为１６列的纹板样式，纹板首端第１行第１列孔位为第１孔，第１行

第２列孔位为第２孔；第２行第１列孔位为第１７孔；依次类推。

图２ ９　纹板样子

（四）横针次序
横针与纹板上的纹针孔相对应，受第１纹针孔控制的横针为第１横针，受第２纹针孔控

制的横针为第２横针；依次类推。
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