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书书书

第一章　概　论

1. 了解针织厂设计的一般原则。

2. 掌握针织厂基本建设的程序。

3. 了解可行性报告和计划任务书的内容。

4. 了解针织厂设计的相关文件及内容。

本章知识点

针织厂设计一般可分为新建、改建和扩建等几类。在建设项目确定以前，应进行可行性

研究，为项目决策提供科学依据，在建设项目确定以后，为工程建设提供设计文件。在可行

性研究通过后，确定基本建设程序，提供设计依据，编制设计程序及设计文件。设计工作对

工程项目建设过程中节约投资、投产后取得经济效益起着决定性的作用。设计工作的基本

任务是体现国家有关方针、政策，切合市场需要，安全环保，技术先进，整合资源，以实现最佳

经济效益。

　　一、针织厂设计的一般原则

（１）设计工作必须严格按照规定的设计程序去进行。

（２）建设项目必须慎重选择地点。要贯彻执行有关的政策，要考虑环境保护的要求，要

认真调查原材料供应、产品销售、工程地质、交通运输、电力供应、燃料来源及水源、水质等建

设条件。地点的选择要有利于生产和方便生活，要在综合研究和进行多方案比较的基础上

进行决策。

（３）新建、扩建和改建工程项目时，要积极采用成熟的新技术、新设备，以适应产品的升

级换代及市场需要。

（４）建筑设计要注意实用、经济，适当注意美观，按实际需要选用厂房的建筑标准。

（５）认真考虑资源的综合利用，解决好废水、废气、废渣的综合治理利用，防止环境污染。

（６）基建投资要精打细算，尽量使工程项目投资少、建设快、效益高。

　　二、针织厂基本建设的程序

为使设计、建设工作得以顺利进行，保证经济协调发展，国家有关部门对基本建设工作

的程序，作出了一系列的规定。按照规定的程序进行基本建设，是顺利完成基本建设任务的

重要保证。由于基本建设涉及的范围非常广泛，协作配合十分重要，所以必须按计划、有步

骤地进行。
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针织厂设计

基本建设项目从计划建设到建成投产，一般要经过以下四个阶段：

（１）编制计划任务书阶段。

（２）设计阶段。

（３）施工阶段。

（４）验收与投产阶段。

在基本建设中，上述四个阶段必须严格按程序进行。各个阶段的工作内容与程序应遵

循下述原则：

（１）编制计划任务书阶段主要任务是确定计划项目的建设方案，选定建厂地点。

（２）设计阶段主要任务是编制设计文件和设计文件的审批工作。首先应当根据批准的

计划任务书和建厂地点，由行政主管部门指定或委托设计单位编制初步设计文件。初步设

计文件必须经过规定的正式审批程序，才能进行施工准备工作。

（３）根据批准的初步设计文件，建设单位应向有关部门提报主机设备、配套工程设备、统

配材料和特殊材料等物资申请计划；落实建筑材料的供应；办理施工地点的征地及拆迁手

续；落实水、电、道路等外部条件和施工力量等各项准备工作。

（４）根据批准的初步设计文件中所编制的总概算和建设工期，制定年度计划，然后报主

管部门审批，列入国家或地方年度计划。

（５）根据国家或地方年度计划，进行项目的规划、设计、施工，做好投资、工程内容、施工

图纸、设备材料、施工力量等环节的衔接，精心组织施工，保证按期完成建设计划。

（６）充分做好生产准备工作，及时招收和培训必要的生产力量，落实所需原材料、燃料和

水、电、汽的来源，对设备进行安装调试；做好工程验收工作；组建强有力的生产指挥机构，制

定必要的管理制度，为转入正式生产做好一切必要的准备工作。

（７）竣工验收，交付生产。在建设项目按照批准的设计文件建成后，要进行生产的试运

转，以检验工程质量、设备生产能力，并做好各部门的协调工作。

竣工验收由建设、设计和施工单位提出竣工验收报告，由验收委员会验收。要系统整理

技术资料，绘制竣工图，分类立卷，移交生产单位保存。如有遗留问题，在竣工验收时要确定

处理办法，报有关部门批准或备案。建设单位要编制工程竣工决算，报有关部门审查。

　　三、设计依据

可行性报告和计划任务书（又称设计任务书）是基本建设项目设计、编制设计文件的主

要依据。

（一）可行性报告

１．可行性报告总则　
（１）为适应我国经济建设和市场发展的要求，避免和减少建设项目决策的失误，提高建

设投资的综合效益，对建设项目的确定要进行可行性的研究。

（２）对建设项目在技术、工程和经济上是否合理和可行进行全面分析、论证，作多方案比

较，提出评价，为编制和审批设计任务提供可靠依据。
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第一章　概　论

（３）对利用外资、技术引进和设备进口、大型工业、重大技术改造等项目，都要进行可行

性研究。

（４）对进行可行性研究的单位，要经过审定批准，要对工作成果的可靠性、准确性承担责

任，而委托单位要为进行可行性研究的单位客观地、公正地进行工作创造条件。

２．编制内容　工业项目的可行性研究一般要求具备以下主要内容：

（１）总论。在总论中详细阐述项目提出的背景（改建、扩建项目要说明企业现有概况），

投资的必要性和经济意义，研究工作的依据和范围。

（２）需求预测和拟建规模。阐述国内外需求情况的预测；国内现有工厂生产能力的估

计；销售预测，价格分析，产品竞争能力，进入国际市场的前景；拟建项目的规模、产品方案和

发展方向的技术经济比较及分析。

（３）资源、原材料、燃料及公用设施情况。说明原料、辅助材料、燃料的种类、数量、来源

和供应情况；所需公用设施的数量、供应方式和供应条件等。

（４）建厂条件和厂址方案。阐述建厂的地理位置、气象、水文、地质、地形条件和社会经

济现状；交通运输及水、电、汽的现状和发展趋势；厂址方案比较与选择意见。

（５）设计方案。说明项目的构成范围（包括主要单项工程）、技术来源和生产方法，主要

技术工艺和设备选型方案的比较，引进技术设备的来源、国别；改扩建项目要说明对原有固

定资产的利用情况；阐述全厂布置方案的初步选择和土建工程量估算；公用辅助设施和厂内

外交通运输方式的比较和初步选择。

（６）环境保护。调查环境现状，预测项目对环境的影响，提出环境保护和“三废”治理的

初步方案。

（７）企业组织、劳动定员和人员培训方案。

（８）工程进度计划。

（９）投资估算和资金筹措。阐述主体工程和协作配套工程所需要的投资；生产流动资金

的估算；资金来源、筹措方式及贷款的偿付方式。

（１０）社会效益、经济效果的评价。对项目的社会效益、经济效果进行静态的和动态的

分析。

（二）计划任务书

计划任务书是编制设计文件的依据。计划任务书的内容，各类建设项目不尽相同，大中

型项目一般应包括以下几点：

（１）建设的目的和依据。

（２）建设规模、产品方案、生产方式和工艺原则。

（３）资源、水文、地质、原材料、燃料、动力、供水、运输、产品销售等协作配合条件。

（４）资源综合利用和“三废”治理的要求。

（５）项目建设地区或地点及占用土地的估算。

（６）防空、防震等要求。

（７）建设工期。
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（８）投资筹款计划。

（９）劳动定员方案。

（１０）要求达到的经济效益和技术水平。

小型建设项目计划任务书的内容可以简化。

在上报计划任务书时，凡涉及资源、水文、地质资料以及生产所需原料、协作产品、燃料、

水源、电源、运输协作关系的意见书、资料和解决方案等，都必须取得国家相关部门的正式报

告或协议文件，使建设项目所需要的经济技术条件具有稳妥可靠的基础。

计划任务书经批准后，方能作为设计依据。

　　四、设计文件

１．基本要求　设计文件是安排建设项目和组织施工的主要依据。在建设项目的计划

任务书和选点报告经过批准后，主管部门应指定或委托设计单位按照计划任务书所指定的

内容，认真编制设计文件。

为了使设计项目在建成投产后收到预期的经济效益，在设计过程中，要积极采用合理的

技术经济指标，积极采用成熟的新技术。在产品定型或有了工厂实验的技术鉴定后，才能在

设计中加以采用。

对于设计中所依据的参考资料和技术数据，必须实事求是，符合规定的标准。其中有些

自然资料和社会协作配合条件，还必须取得主管部门的证明或对口单位的协议文件，以使所

采用的数据和技术条件准确可靠。

设计文件必须保证质量，每项设计都要作多方案比较，实事求是地选定最优方案。

２．基础材料　在选定建厂地点时，需要收集设计所依据的基础资料。这些基础资料分

成两个方面：一个是自然条件，另一个是技术经济条件。

影响基本建设的自然条件主要是：地理位置、地形与地势、工程地质、水文、气象和地震

等。不同的自然条件，将对厂区布置、建筑型式、基础处理、建筑物的标高、排水防洪、采暖降

温和抗震措施等具有重大影响。基本建设是百年大计，在具体的自然条件下进行建设时，对

设计中必须考虑的问题，一定要采取慎重的态度。

影响基本建设的技术经济条件主要是：原材料和成品的产供销关系，企业协作渠道，城

市规划和公用事业现状及远景规划，给排水重要条件，能源供应及输送要求，交通运输方式，

综合经营方案以及城市生活供应和福利设施现状等。不同的技术经济条件，将对建设期间

和生产运转过程中的经营管理、原材料和成品的运输、职工福利和文化生活的安排等产生很

大影响。在进行设计时，对这些条件也要作周密的考虑，以保证建设项目的顺利进行和转入

生产后充分发挥投资效果。

３．设计内容　设计文件包括初步设计和施工图设计两部分。

工业项目初步设计的主要内容应包括：设计指导思想、建设规模、产品品种方案、总体布

置、工艺流程、设备选型、主要设备清单和材料用量、劳动定员、主要技术经济指标、主要建筑

物和构筑物、公用辅助设施、综合利用、“三废”治理、安全防火措施、生活区措施、占地面积和
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征地数量、总概算等文字说明和图纸。

这些内容，在针织厂的初步设计文件中，一般按以下几个部分进行编制：

（１）总论。概述设计所依据的计划任务书、国民经济规划和主管部门的规定与要求以及

设计指导思想等；论证方案的先进性和合理性；进行总体布置。

（２）工艺设计。根据计划任务书所规定的产品方案，确定产品方案与机器比例、工艺流

程、生产计划、主机和辅助设备的选型及配备数量、车间布置与机器排列、车间运输及生产附

属设备的布置。

（３）空气调节。根据生产要求和设计规范，确定各车间空气的要求。配备相应的设备，

合理布置空气调节系统。

（４）供电系统设计。根据建设地区供电特征和建设项目的负荷要求，设计变电配电系统，

合理布置配电室的位置；提出主要设备选型及设备数量清单以及照明标准、通信系统的要求。

（５）给排水设计。设计生产、空调、生活、消防用水的供应系统及雨水、生产污水、生产废

水、生活废水的排放系统。根据现有条件，考虑水的综合处理。

（６）土建设计。选定建筑型式、结构种类，根据设计规范，计算各类建筑面积，确定总体布

置、主厂房平面布置和附属房屋布置以及各类建筑物的型式和位置，计算建筑材料的用量等。

（７）生产辅助设施。确定动力机修车间和消防运输设备的选型和设备数量。

（８）劳动定员。确定管理机构、生产车间、辅助部门和生活福利部门各类职工的定员

人数。

（９）总概算。总概算的内容包括建筑安装工程费用，设备、工具、器具的购置费用以及土

地征购、拆迁补偿、职工培训、建设单位管理及试车费用等。

（１０）技术经济指标。初步设计中，应当列出建设项目的主要技术经济指标。其内容包

括：生产规模、产品品种与产品方案、全厂最高用电负荷（ｋＷ）、全厂最大用汽量（ｔ／ｈ）、全厂

昼夜用水量（ｔ／日）、污水处理量（ｔ／日）、建筑面积（ｍ２）、建筑系数、生产工人人数与职工总

数、总投资（万元）、投资回收期（年）等。

施工图设计包括：建筑、结构及施工安装等所用的全部图纸及施工方法的说明；生产设

备安装底角图；空调、电气、蒸汽、给排水设备安装及管线布置图；生产辅助设备及附属房屋

内部设置图等。施工图应标出各种构件及其装配所需的详细尺寸、数量、使用的材料以及施

工安装的方法等。

设计人员应对自己的设计文件负责到底，根据充分而准确的基础资料进行设计；设计中

所采用的各种数据和技术条件要正确可靠；所采用设备、材料和所要求的施工条件要切合实

际；设计文件的广度和深度要符合建设和生产的要求。

思 考 题

１．调查本地区针织企业的运营情况，提出改、扩建方案，并对其可行性进行分析。

２．了解本地区的建厂条件，提出新建针织企业方案，并对其可行性进行分析。
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1. 了解针织厂纬编车间产品方案确定的方法及品种确定的要求。

2. 了解针织厂纬编车间生产的一般工艺流程与主要工序的内容。

3. 掌握纬编工艺参数及其计算方法。

4. 掌握针织厂纬编车间设备的选型和机器规格的确定。

本章知识点

纬编生产设计是纬编针织厂设计的中心环节。根据企业的类型，其产品可以坯布（面

料）出售或以成衣出售。针织产品的季节性很强，因此，新的针织厂要能满足市场对产品的

要求。纬编产品的工艺设计对针织厂整体布局非常重要，合理的设计不仅能使针织厂的生

产顺利、整体合理，而且能最大限度地利用生产潜力，提高产品质量，降低生产成本。

生产设计的主要内容有产品方案的选择、生产流程的确定、针织物工艺参数的确定、原

料和坯布用量计算、机器设备的选型及数量确定与机器排列等。

第一节　纬编生产设计的依据和内容

纬编生产产品方案是纬编生产设计的依据，针织企业生产的最终产品分为针织坯布和

针织成衣两大类，因此，产品方案的内容为坯布的品种选择、成衣规格和比例的确定。

　　一、纬编针织产品的分类

针织产品分类的方法很多，常见的有下列几种。

１．按原料种类分类　针织产品按照所用的原料来源分为天然纤维产品、化学纤维产

品、上述两种纤维的混纺或交织产品以及功能纤维产品等。天然纤维产品包括纯棉类、纯毛

类、真丝类、麻类和它们的混纺或交织产品等。针织产品按照所用原料的结构形式可分为短

纤纱产品、长丝产品和交织产品等。

２．按织物组织分类　针织产品按其织物组织分为基本组织、变化组织、花式组织的单

面产品及双面产品等。如汗布、棉毛布，单面、双面提花织物等。

３．按产品用途及成衣款式分类　按产品用途可分为服装用、装饰用、产业用等；按外观

式样可分为圆领套衫、Ｔ恤衫、背心、三角裤等；按使用对象可分为男装、女装、童装等；按用

途可分为内衣、外衣、运动衣、休闲装、礼服等。

４．按染整方法分类　按针织产品染整方法分为本色、染色（深色、中色、浅色）、漂白、精
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漂、丝光、印花、起绒和特殊整理的针织品。

　　二、纬编生产常见坯布品种及成衣规格

（一）纬编生产常见坯布品种

针织厂的坯布品种较多，名称也不统一，一般是根据织物组织结构、外观、用途以及原料

等来命名的。坯布的生产流程将随其品种而异，合理的品种将增强新建厂的适应性。

针织厂的生产工艺流程为编织、染整、成衣三个大工序。编织、染整设备是随原料种类、

织物组织结构不同而异。成衣工序的缝纫流水线中各种缝纫机的组成根据成衣的款式不同

而异，成衣款式又随市场的需要而经常改变。因此，在设计时，要充分考虑成衣款式的变化，

使成衣流水线的缝纫机适应成衣款式变化的要求。染整工序随织物的原料、厚薄以及印染

要求的不同，其工艺流程差异很大。

坯布品种选择的恰当与否，对今后的生产能否适应市场需要有很大关系。根据设计任

务书对工厂的要求，参照染整生产的基本流程选用合适的坯布品种，以使设备能满足翻改的

需要。常见坯布品种的规格见表２－１。

表２－１　常见坯布品种的规格

坯布

名称
机号 原　　　料

密　　　度
单位面积干燥

重量（ｇ／ｍ２）

横密（纵行／５ｃｍ）纵密（横列／５ｃｍ）

规格 公差 规格 公差
规格 公差

备注

棉汗布

２２ １８ｔｅｘ（３２英支） ７６ －５ ９２ －５ １２５ －８

２４ １４ｔｅｘ（４２英支） ８５ －５ １００ －５ １１０ －６

２４ ７．５ｔｅｘ×２（８０英支／２） ８１ －５ １０２ －４ １１０ －６

２８ ９．７ｔｅｘ×２（６０英支／２） ８２ －５ ９５ －４ １２０ －６ 丝光

棉毛布
２２ １８ｔｅｘ（３２英支） ６２ －５ ７３ －４ ２０２ －１０

１６ ２８ｔｅｘ（２１英支） ５３ －４ ６１ －３ ２４４ －１２

棉绒布

１６
１８ｔｅｘ／２８ｔｅｘ／２×９６ｔｅｘ

（３２英支＋２１英支＋６英支×２）
４５ －３ ５４ －２ ５６０ －２７ 浅色

１８
１８ｔｅｘ／２８ｔｅｘ／６０ｔｅｘ

（３２英支＋２１英支＋６英支）
４５ －３ ５４ －２ ３７５ －１９ 浅色

１８
１４ｔｅｘ／１４ｔｅｘ／９６ｔｅｘ

（４２英支＋４２英支＋１０英支）
５５ －３ ６２ －３ ２７２ －１４ 浅色

单珠地 ２２ １８ｔｅｘ（３２英支） ５５ －３ ６９ －３ ２１０ －６

双珠地 ２２ ２８ｔｅｘ（２１英支） ５４ －３ ６８ －３ １９０ －１０

单面集

圈组织

单面丝盖棉 ２８
７．５ｔｅｘ×２（８０英支／２）＋

７．７ｔｅｘ（７０旦）
７０ －３ ９０ －３ １２６ －１０

双面丝盖棉 ２２
１８ｔｅｘ（３２英支）＋

１６．７ｔｅｘ（１５０旦）涤纶丝
６０ －３ ７６ －３ ２４８ －１０
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续表

坯布

名称
机号 原　　　料

密　　　度
单位面积干燥

重量（ｇ／ｍ２）

横密（纵行／５ｃｍ）纵密（横列／５ｃｍ）

规格 公差 规格 公差
规格 公差

备注

氨纶汗布 ２４
１４ｔｅｘ（４２英支）棉＋２２ｄｔｅｘ

（２０旦）氨纶
９０ －３ １０５ －３ １６０ －６

乔其纱 ２４ １６．７ｔｅｘ（１５０旦）涤纶丝 １７０ ±５

斜纹布 ２８ ７．７ｔｅｘ×２（７０旦×２）锦纶丝 ７６ －３ １０６ －３ ２２３ －６

双斜纹布 ２４ １６．７ｔｅｘ（１５０旦）涤纶丝 ６９ －３ ７３ －３ １４８ －６

变化罗纹半

空气层织物
１８ １６．７ｔｅｘ（１５０旦）涤纶丝 ５９ －３ ５７ －３ ２３０ －６

提花布

１８
１６．７ｔｅｘ（１５０旦）＋７．７ｔｅｘ

（７０旦）涤纶丝
５５ －６ ９５ －３ １８５ －６

２２
１６．７ｔｅｘ（１５０旦）＋７．７ｔｅｘ

（７０旦）涤纶丝
６２ －３ １１０ －３ ２００ －１０

１８
１６．７ｔｅｘ（１５０旦）＋１６．７ｔｅｘ

（１５０旦）涤纶丝
６９ －３ ７６ －３ １７０ －７

单面提花布 ２８ １１．１ｔｅｘ（１００旦）涤纶丝 ７２ ８５ ９０

弹力布 １９．７ｔｅｘ（３０英支） ５５ ６８ １２５

毛圈布 ２２ ２８ｔｅｘ（２１英支）＋５８ｔｅｘ（１０英支） ２８５

罗纹布 １６ １８ｔｅｘ×２（３２英支／２） ２９０～３００

弹力罗纹布 １８

１４ｔｅｘ（４２英支）棉＋２２ｄｔｅｘ

（２０旦）氨纶
２００～２１０

１８ｔｅｘ（３２英支）棉＋４４ｄｔｅｘ

（４０旦）氨纶
２１０～２３０

（二）常见成衣规格

成衣规格是指成品服装各部位尺寸的大小，一件衣服往往由许多衣片零件组合缝制而

成，通常要用图形和标注尺寸的方法来描述服装的大小及适穿对象的体型特征，一件款式复

杂的服装，往往需要标出十几个甚至几十个尺寸才能说明其各部位尺寸的大小，这些尺寸就

是服装的“规格”或称“细部规格”。

为了生产管理和销售方便，一般选用一个或两个比较典型的部位尺寸来表明服装适穿

对象的体态特征或服装的大小，这一个或两个比较典型的部位尺寸就是服装的“示明规格”。

示明规格一般要在商标或包装上予以表明，以便销售和管理。

１．示明规格的表示方法　不同服装其示明规格的表示方法不尽相同，目前使用的示明

规格有号型制、胸围制、领围制和代号制等几种。针织服装一般采用号型制、胸围制和代

号制。

（１）号型制的表示方法。号型制表示方法是以穿用者体长的总高为“号”，上衣的胸围
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（净胸围）或裤子的基本腰围为“型”，以厘米为单位表示。号型制适用于各种男女和儿童外

衣（包括部分针织外衣）。我国现行服装号型系列标准为 ＧＢ１３３５—１９９７，其 中，

ＧＢ１３３５．１—１９９７为男子服装号型系列标准，ＧＢ１３３５．２—１９９７为女子服装号型系列标准，

ＧＢ１３３５．３—１９９７为儿童服装号型系列标准。

（２）胸围制的表示方法。针织贴身内衣、针织运动衣、针织休闲装、羊毛衫及部分紧身式

针织外衣均以上衣的胸围尺寸或下装的臀围（以厘米或英寸为单位）作为示明规格。内销产

品一律以公制（ｃｍ）计量，每相差５ｃｍ为一档；出口产品多用英寸表示，如２０英寸、２２英寸、

２４英寸为儿童规格，２６英寸、２８英寸、３０英寸为少年规格，３２英寸以上为成人规格，每档相

差２英寸。胸围制是针织服装较为常用的示明规格表示方法，为进一步说明适穿对象的体

态特点，有时与适穿对象的总身高一起使用，适穿对象的总身高和上衣的胸围或下装的臀围

每相差５ｃｍ为一档，例如１６０／８５、１７０／９０等。

内销常见款式的针织内衣执行ＧＢ／Ｔ６４１１—１９９７《针棉织内衣规格尺寸系列标准》。

（３）代号制的表示方法。有的国家和地区也有用代号制的习惯，例如２、４、６号为儿童规

格，８、１０、１２号为少年规格，１４号以上为成人规格，有时１４号以上不用数字而用英文字母表

示，即Ｓ（小号）、Ｍ（中号）、Ｌ（大号）、ＸＬ（特大号）和以ＯＳ或ＸＸＬ表示特大号等。

由于世界各国、各地区服装规格标准不尽相同，因此代号所表示的细部规格尺寸不完全

统一，这就会给产品设计和消费者选购带来一些麻烦。目前有些国家、地区和企业将其他示

明规格与代号混合使用。

２．成衣规格的设计依据及标准　示明规格只能表明大致的适穿范围，且款式不同或

销售对象及地区不同，虽然示明规格表示方法相同，服装细部规格却有很大的差别。因此

成品的规格尺寸设计是以客户的要求，针织面料的特点，服装的款式、结构及用途，消费对

象的体态特征，市场流行趋势及相关标准为依据的。常见针织服装成衣规格参考第五章

相关内容。

　　三、纬编生产产品方案选择

针织厂的产品方案（即产品结构）是指产品的品种、规格和比例。大中型针织厂可同时

生产多达几十种的产品以形成自己的产品体系。产品方案的选择合理与否直接影响新厂设

备的配备，还将影响以后的经济效益。因而确定产品方案前必须对建厂地区的工厂生产情

况作全面的了解，对原料供应及国内外针织发展概况作调查研究。新厂产品方案要根据国

内外市场的发展方向和产品需求的动向来确定。

设计工厂时对产品品种的选择与平时正常生产对产品品种的要求有不同的概念。设

计工厂时，选择的产品品种要能使各工序配备的设备较为齐全，一般产品的品种要选择生

产批量大、稳定性较强、具有较高社会和经济效益的产品，同时也要考虑今后市场变化的

需要，要能使工厂的主要设备具有较强的适应性，以便有翻改品种和调整产品结构的可

能性。

产品品种及比例的选择，对以成衣出厂的企业尤为重要，为了满足不同年龄、不同性别、
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不同体型等的人们对服装的不同要求，针织厂生产的产品品种往往有百种以上，这些品种将

影响各工序设备的选择、设置及各车间的管理。产品品种的确定，也就决定了主机设备和生

产工艺流程。

常见坯布品种及相应的成衣品种见表２－２。

表２－２　常见坯布品种及相应的成衣品种

成衣品种
坯　　布　　品　　种

汗 布 类 棉毛布类 罗纹布类 绒 布 类 化纤布类

Ｔ恤衫类 √ √ √ √ √

背心类 √ √ √ √

长、短袖套衫类 √ √ √ √ √

长、短袖开衫类 √ √ √ √ √

运动衣裤类 √ √ √ √

休闲衣裤类 √ √ √ √ √

长裤类 √ √ √ √

平脚短裤类 √ √ √

三角裤类 √ √ √

外衣时装类 √ √ √ √

产品品种及规格比例的选定，是一项重要而细致的工作，要进行深入的调查研究。要了

解建厂地区及销售地区人们对针织产品品种、规格的爱好与需求量，也可到商业部门了解产

品各规格销售比例，对上述因素作周密考虑后，再进行规格比例的选择，才能保证产品品种

比例适合市场的需要。

表２－３为年产棉针织服装１００万打（每打１０件）针织厂的产品品种及比例情况。

表２－３　年产棉针织服装１００万打（每打１０件）产品品种及比例

坯布

品种

比例

（％）

年产

万打
产品名称

年产

万打

成 衣 规 格 比 例 （％）

８５ ９０ ９５ １００ １０５ １１０ １１５ １２０

汗布类 ３０ ３０

丝光棉男Ｔ恤 ６ ５ ５ ２５ ２５ ２５ １０ ５

丝光棉女Ｔ恤 ５ ５ ５ ２５ ２５ ２５ １０ ５

男式短袖文化衫 ６ ５ ５ ２５ ２５ ２５ １０ ５

女式短袖文化衫 ５ ５ ５ ２５ ２５ ２５ １０ ５

男背心 ２．５ ５ ５ ２５ ２５ ２５ １０ ５

女背心 １．５ ５ ５ ２５ ２５ ２５ １０ ５

男三角裤 ２ ５ ５ ２５ ２５ ２５ １５

女三角裤 ２ ５ １０ ３０ ２５ ２５ ５
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续表

坯布

品种

比例

（％）

年产

万打
产品名称

年产

万打

成 衣 规 格 比 例 （％）

８５ ９０ ９５ １００ １０５ １１０ １１５ １２０

棉毛

布类
４０ ４０

男式棉毛衫 ８ ５ ５ ２５ ２５ ２５ １０ ５

女式棉毛衫 ８ ５ ５ ２５ ２５ ２５ １０ ５

男式棉毛裤 ８ ５ ５ ２５ ２５ ２５ １０ ５

女式棉毛裤 ８ ５ ５ ２５ ２５ ２５ １０ ５

男式棉毛Ｔ恤衫 ４ ５ ５ ２５ ２５ ２５ １０ ５

女式棉毛Ｔ恤衫 ４ ５ ５ ２５ ２５ ２５ １０ ５

罗纹

布类
１５ １５

男式背心 ３ ５ ５ ２５ ２５ ２５ １０ ５

女式背心 ３ ５ ５ ２５ ２５ ２５ １０ ５

男式三角裤 ２ ５ ５ ２５ ２５ ２５ １５

女式三角裤 ２ ５ １０ ３０ ２５ ２５ ５

男式Ｔ恤衫 ２．５ ５ ５ ２５ ２５ ２５ １０ ５

女式Ｔ恤衫 ２．５ ５ ５ ２５ ２５ ２５ １０ ５

绒布类 １５ １５

男式运动衫 ４ ５ ５ ２５ ２５ ２５ １０ ５

女式运动衫 ３．５ ５ ５ ２５ ２５ ２５ １０ ５

男式运动裤 ４ ５ ５ ２５ ２５ ２５ １０ ５

女式运动裤 ３．５ ５ ５ ２５ ２５ ２５ １０ ５

　　注　成衣规格采用胸围制，单位：ｃｍ。

第二节　纬编生产工艺流程的确定

在针织厂设计中，需要根据产品的种类和所用原料特点，选择合理的生产工艺流程。生

产工艺流程不仅是所有设备、劳动组织、人员定额、损耗等计算以及设备选择的基础，而且是

设备排列、车间布置和总体布置的依据。

在制定工艺流程方案中，应了解产品生产方法的特征和设备的性能。根据所选机型的

特征和产品要求等，确定各工序设备的主要工艺参数，从而计算各工序的产量和相应的设备

数量。因此，合理地选择生产工艺流程，具有重大的技术经济意义。在拟定生产工艺流程

时，必须注意下列各点：

（１）充分利用先进的科学成果、新工艺、新技术，以提高劳动生产率和设备生产率。选用

的新工艺、新技术必须是在生产实践中行之有效的科学技术。

（２）在保证质量的条件下，尽量缩短生产工艺流程，减少生产工序、设备和占地面积，节

约基建投资。

（３）同一产品有几种可供选择的生产工艺流程时，应根据具体情况，分析选择经济上合

理、技术上可靠的方案。
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　　一、制定生产工序应考虑的因素

从原纱至毛坯布入库，要经过原纱检验、络纱、编织、密度检验、过磅打戳、毛坯布检验、

修补、翻布装袋、入库等生产工序。这些工序的选用是随原料卷装形式、原料品种、成品染整

加工及对产品质量要求等的不同而异。现把制定生产工序应考虑的因素作一介绍。

１．原纱检验　针织厂所用的原料主要是纱线和原丝。卷装形式一般为筒子纱和绞纱，

通常是以筒子纱运进针织厂进行生产。运输中能否保证筒子纱的成形良好，对后续工序的

生产影响很大。运输距离的长短、装卸和包装袋的结构及管理的好坏，对保证筒子纱的成形

良好有直接的影响，从而也影响坯布的质量和设备运转效率。目前大部分工厂以筒子纱进

厂，经原纱检验后，直接上机进行编织。但对高档汗布产品使用的１８ｔｅｘ（３２英支）、１０ｔｅｘ×２
（６０英支／２）、７．５ｔｅｘ×２（８０英支／２）精梳纱及１９．５ｔｅｘ（３０英支）腈棉混纺纱等则需经过络纱

工序，以保证产品质量，同时编织产品的技术要求也相当高。提高原纱卷装的要求，可以减

少下一工序生产的困难。如以绞纱进厂，必须选用络纱工序。

原纱检验是保证原纱质量必须进行的工序。除检验原纱的传统试验指标外，对筒子的

硬度、成形和回潮率也应检验。筒子纱的硬度与成形好坏，将影响设备的运转效率和产品质

量。回潮率用来核算进纱量，通常把进厂时原纱的回潮率折算成公定回潮率后再核算。

２．络纱　纬编针织厂一般采用络纱工序。经过络纱工序的纱线，筒子成形良好，纱线

上的杂质与残疵得到清除，筒子紧密，从而减少了针织机停台次数，提高了坯布的产量和质

量。另外，在编织生产中，小筒容易产生断头残疵，因此，在编织车间还需设置一定数量的络

纱机来卷绕小筒管。管底的容纱量占满筒子的百分比一般为１０％～２０％，可作为计算络纱

机台数的依据。因此，在工厂设计中，络纱机的多少可视对产品品质要求的不同有所增减。

３．编织　编织工序是针织生产中的主要工序。使用的设备有主机与副机。主机随选

用的坯布品种不同而异，副机是指生产下摆罗纹、领口罗纹和袖口罗纹使用的罗纹机。在确

定产品品种时，应当考虑配备一定数量的罗纹机。

４．密度检验　密度检验是指检查毛坯布的密度，它是控制产品品质标准的一种手段。

通过检验可随时调整机上的工艺参数，使毛坯织物密度符合工艺要求，从而提高产品的正品

率。目前生产中密度检验有两种方法。一种是采用线圈测长仪来控制织物密度，在针织机

运转中进行测量，故又称动态测量法，该方法控制织物密度及时，可节省劳动力。另一种是

在织物下机后，经过磅打戳，利用密度仪进行测量。如密度不符合工艺要求，则通知班组调

整机上的工艺参数，该方法控制密度不够及时。

５．过磅打戳　过磅打戳是指织物下机后称重，然后在布头上打戳，主要内容有织物的

重量、幅宽、日期、挡车工的工号等，以便追查责任。此工序必不可少。

６．检验与修补　检验与修补应是两个工序，由两个工人分别进行。检验是检查织物的
品质，也是检验产品品质完成情况及挡车工品质指标完成情况的一种方法。检验时对应修

补的部位在布匹上做一标记，以便修补。

７．翻布　翻布工序是否需要或翻几次应根据产品及加工要求而定。如汗布修布只修

小辫子残疵时，要求在正面修理，而染整时，要使反面朝外，当下机坯布正面朝外时（单面大
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圆机生产），可在修补后翻布；当下机坯布反面朝外时，需要在修补前翻布一次，使正面朝外，以

便修补，修补后再翻布一次，以便染整。双面织物修补两面，但染整时正面朝里，故可翻布

一次。

　　二、主要坯布品种的生产工艺流程

现把几种主要坯布品种的生产工艺流程介绍如下。

（１）精漂汗布的生产工艺流程：原纱 检验 络纱 编织 密度检验 过磅打戳 （翻

布 ）检验修补 （翻布 ）入毛坯布库。

（２）棉毛布生产工艺流程：原纱 检验 络纱 编织 过磅打戳 密度检验 检验修

补 翻布 修补 入毛坯布库。

（３）绒布生产工艺流程：原纱 检验 络纱 编织 密度检验 过磅打戳 （翻布 ）

检验修补 （翻布 ）入毛坯布库。

（４）罗纹布生产工艺流程：原纱 检验 编织 密度检验 过磅打戳 检验修补 （翻

布 ）入毛坯布库。

（５）化纤染色织物：原丝 检验 编织 过磅打戳 密度检验 检验修补 装袋 入

毛坯布库。

（６）化纤色织物：原丝 检验 松式络纱 筒子染色（由染色车间生产） 络纱 编

织 过磅打戳 密度检验 检验修补 装袋 入毛坯布库。

第三节　纬编生产工艺参数的确定与计算

纬编坯布生产工艺参数是工艺设计的核心，主要工艺参数包括纱线线密度、线圈长

度、织物横向密度和纵向密度、密度对比系数、未充满系数和单位面积重量等。坯布生产

工艺参数随坯布品种的不同而异。设计新厂时，一般以传统坯布品种为设计依据，因为这

类坯布的工艺参数可参考其相应的国家标准或企业标准，从而为产品设计和质量控制提

供重要依据。

　　一、线圈长度与织物密度的确定

线圈是组成针织物的基本结构单元，线圈长度直接影响坯布的其他工艺参数和织物品

质。线圈长度、织物密度可根据坯布的品种和部分已知工艺参数，采用公式计算法、实验计

算法和称重换算法来确定。各种方法因织物组织线圈结构不同而异。

（一）公式计算法

针织物线圈中的纱线为一空间曲线，为了计算方便，假设线圈在平面上的投影由圆弧与

直线连接而成，采用该线圈模型求得的线圈长度与实验值较接近（误差允许范围５％）。公式

计算法以纱线线密度和密度对比系数为依据，一般用于新产品设计和织物分析。

１．纬平针织物　
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（１）纱线的直径Ｆ（ｍｍ）。已知纱线的线密度Ｔｔ，则：

Ｆ＝０．０３５６８ Ｔｔ槡δ
式中：δ———纱线的体积重量，ｇ／ｃｍ３，其大小与纱线种类有关，常用纱线的体积重量见

表２－４。

若采用多根纱线编织，则Ｔｔ为换算线密度。

表２－４　常用纱线的体积重量

纱 线 种 类 体积重量（ｇ／ｃｍ３） 纱 线 种 类 体积重量（ｇ／ｃｍ３）

棉　纱 ０．７５～０．８５ 聚酯丝 ０．５５～０．７０

精梳毛纱 ０．７５～０．８１ 聚丙烯腈丝 ０．６０～０．７０

粗梳毛纱 ０．６５～０．７２ 聚丙烯丝 ０．４０～０．４５

绢纺丝 ０．７３～０．７８ 弹力丝 ０．０３２～０．０３５

粘胶丝 ０．７０～０．８０ 聚酯变形丝 ０．０４～０．０６

聚酰胺丝 ０．５０～０．７０

（２）织物密度Ｐ。圆机纬编针织物的密度用横向密度ＰＡ（纵行／５０ｍｍ）和纵向密度ＰＢ

（横列／５０ｍｍ）描述。

ＰＡ＝５０
Ａ　　ＰＢ＝５０

Ｂ

式中：Ａ———圈距，ｍｍ；

Ｂ———圈高，ｍｍ。

设计纬平针织物时，其圈距Ａ＝４Ｆ。

密度对比系数Ｃ＝ＰＡ

ＰＢ
＝Ｂ
Ａ

，则：

Ｂ＝Ａ×Ｃ　　ＰＢ＝
ＰＡ

Ｃ

纬平针织物密度对比系数Ｃ一般为０．７８～０．８３。

（３）线圈长度Ｌ（ｍｍ）。

Ｌ＝１．５７Ａ＋２Ｂ＋πＦ＝７８．５
ＰＡ

＋１００
ＰＢ

＋πＦ

例：确定１８ｔｅｘ纯棉纬平针织物的线圈长度和织物密度。

已知Ｔｔ＝１８ｔｅｘ，由表２－４查得纱线的体积重量δ为０．８ｇ／ｃｍ３，取密度对比系数Ｃ＝

０．８。则：

Ｆ＝０．０３５６８ Ｔｔ槡δ ＝０．０３５６８ １８槡０．８＝０．１６９（ｍｍ）
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Ａ＝４Ｆ＝０．６８（ｍｍ）

ＰＡ＝５０
Ａ＝７３．５（纵行／５０ｍｍ）

ＰＢ＝
ＰＡ

Ｃ ＝７３．５
０．８＝９２（横列／５０ｍｍ）

Ｌ＝７８．５
７３．５＋１００

９２＋３．１４×０．１６９＝２．６８（ｍｍ）

２．添纱衬垫织物　
（１）纱线的直径。已知添纱衬垫织物的地纱线密度为 Ｔｔ１（ｔｅｘ），添纱线密度为 Ｔｔ２

（ｔｅｘ），衬垫纱线密度为Ｔｔ０（ｔｅｘ），则地纱与添纱两根纱线的合股直径ＦＰ（ｍｍ）为：

ＦＰ＝０．０３５６８ Ｔｔ１＋Ｔｔ２槡 δ

（２）织物密度Ｐ。地纱的圈距计算公式为ＡＰ＝４．１ＦＰ。

ＰＡ＝５０
ＡＰ

　　ＰＢ＝
ＰＡ

Ｃ

添纱衬垫织物密度对比系数Ｃ为０．７８～０．８３。

（３）线圈长度。地纱线圈长度ＬＰ１（ｍｍ）可按纬平针织物的线圈长度公式计算（纱线直径

为地纱与面纱两根纱线的合股直径）。

ＬＰ１＝７８．５
ＰＡ

＋１００
ＰＢ

＋πＦＰ

添纱衬垫组织中面纱线圈和地纱线圈的长度是不相等的。由台车编织的添纱衬垫组织

时，地纱线圈长度ＬＰ１比添纱线圈长度ＬＰ２长，由舌针圆纬机编织时，其添纱线圈比地纱线圈

长，线圈长度差异为５％～１０％。因此添纱线圈长度ＬＰ２和衬垫纱的线圈长度ＬＰ０分别为：

ＬＰ２＝ＬＰ１［１±（５％～１０％）］

ＬＰ０＝
ｎＴ０＋２ｄ０

ｎ

式中：Ｔ０———针距，ｍｍ；

ｎ———垫纱比循环数；

ｄ０———针杆直径，ｍｍ。

３．双罗纹织物（棉毛布）　
（１）纱线的直径Ｆ计算方法同纬平针织物。

（２）织物密度Ｐ。双罗纹织物圈距计算公式为Ａ＝（３．５～４．５）Ｆ。

ＰＡ＝５０
Ａ　　ＰＢ＝

ＰＡ

Ｃ
双罗纹织密度对比系数Ｃ为０．７９～０．８２。
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（３）线圈长度Ｌ（ｍｍ）：

Ｌ＝１．８Ａ＋２Ｂ＋３．６Ｆ＝９０
ＰＡ

＋１００
ＰＢ

＋３．６Ｆ

由于双罗纹织物的线圈形态在织物内受许多因素影响，故上述计算方法有较大的误差。

４．罗纹织物　
（１）纱线的直径Ｆ计算方法同纬平针织物。

（２）织物密度Ｐ。罗纹织物的横密有几种表示方法，实际密度一般为５ｃｍ内一面线圈纵

行数，织物两面的密度分别用Ｐ′Ａ和Ｐ″Ａ表示，１＋１罗纹、２＋２罗纹的Ｐ′Ａ＝Ｐ″Ａ；换算密度ＰＡｎ

是把各种不同种类罗纹密度换算成相当于１＋１罗纹组织结构的密度，以便能对不同种类罗

纹组织横向稀密程度进行比较。换算密度ＰＡｎ与实际密度的关系如下：

ＰＡｎ＝（Ｐ′Ａ＋Ｐ″Ａ）（１－１
Ｒ

）

式中：Ｒ———一个完全组织内的线圈纵行数。

一般用于罗纹线圈长度计算的密度为假定密度ＰＡＳ，其对应的圈距用ＡＳ表示。则：

ＡＳ＝４Ｆ　　ＰＡＳ＝５０
ＡＳ

　　ＰＢ＝
ＰＡＳ

Ｃ

领口、袖口和裤口罗纹的密度对比系数Ｃ为０．９４～１，下摆罗纹的密度对比系数Ｃ为

０．５７～０．６４。

（３）线圈长度Ｌ（ｍｍ）。

Ｌ＝７８．５
ＰＡＳ

＋１００
ＰＢ

＋πＦ

（二）实验计算法

对于不同种类的针织物，未充满系数是经过生产实践积累得出的，根据纱线线密度Ｔｔ
（ｔｅｘ）以及适当的未充满系数σ，即可求得常用织物的线圈长度Ｌ（ｍｍ），计算方法为：

Ｌ＝σ槡Ｔｔ
３１．６２

常见纬编针织物未充满系数的参考值见表２－５。

表２－５　常见纬编针织物未充满系数的参考值

织 物 组 织 纱 线 种 类 未充满系数σ

平针
棉纱 ２１

羊毛 ２０

１＋１罗纹
棉纱 ２１

羊毛 ２１

续表

织 物 组 织 纱 线 种 类 未充满系数σ
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２＋２罗纹 棉纱 ２１～２２

双罗纹
棉纱 １９～２３

羊毛 １９～２４

根据线圈长度和纱线的线密度，求圈距Ａ和圈高Ｂ 的经验公式见表２－６。

表２－６　圈距、圈高经验公式

组　　织 纱线种类 圈距Ａ（ｍｍ） 圈高Ｂ（ｍｍ）

平针 棉纱 ０．２０Ｌ＋ 槡０．７ Ｔｔ
３１．６２ ０．２７Ｌ－ 槡１．５ Ｔｔ

３１．６２

平针 羊毛 ０．１９Ｌ＋ 槡１．３ Ｔｔ
３１．６２ ０．２５Ｌ－ 槡１．５ Ｔｔ

３１．６２

１＋１罗纹 棉纱 ０．３Ｌ＋ 槡０．１ Ｔｔ
３１．６２ ０．２８Ｌ－ 槡１．３ Ｔｔ

３１．６２

１＋１罗纹 羊毛 ０．２５Ｌ＋ 槡１．３ Ｔｔ
３１．６２ ０．２７Ｌ－ 槡１．５ Ｔｔ

３１．６２

双罗纹 棉纱 ０．１３Ｌ＋ 槡３．４ Ｔｔ
３１．６２ ０．３５Ｌ－ 槡３ Ｔｔ

３１．６２

求得圈距Ａ和圈高Ｂ 的值，即可计算出织物的密度。

例：用实验法确定２８ｔｅｘ纯棉汗布的线圈长度和织物密度。

根据表２－５，纯棉汗布的未充满系数σ为２１，所以线圈长度Ｌ为：

Ｌ＝σ槡Ｔｔ
３１．６２＝ 槡２１ ２８

３１．６２＝３．５１（ｍｍ）

根据表２－６，计算圈距Ａ和圈高Ｂ：

Ａ＝０．２０×３．５１＋ 槡０．７ ２８
３１．６２＝０．８１９（ｍｍ）

Ｂ＝０．２７×３．５１－ 槡１．５ ２８
３１．６２＝０．６９７（ｍｍ）

横向密度ＰＡ 和纵向密度ＰＢ 为：

ＰＡ＝５０
Ａ＝ ５０

０．８１９＝６１（纵行／５０ｍｍ）

ＰＢ＝５０
Ｂ＝ ５０

０．６９７＝７１．７（横列／５０ｍｍ）

（三）称重换算法

根据已知纱线的线密度和织物的密度，取织物小样进行称重换算，可求出净（光）坯布的

线圈长度。毛坯布的线圈长度与净坯布的线圈长度不相等，因为纱线是在一定张力条件下

进行编织的，染整加工后纱线上的应力消除，线圈长度有可能缩短。

毛坯布单位面积重量与净坯布单位面积干燥重量关系式为：
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ＧＭ＝Ｇｇ×
１＋Ｗ
１－Ｙ

式中：ＧＭ———毛坯布单位面积重量，ｇ／ｍ２；

Ｇｇ———净坯布单位面积干燥重量，ｇ／ｍ２；

Ｙ ———坯布染整重量损耗率；

Ｗ ———净坯布回潮率。

净坯布的线圈长度计算公式为：

Ｌ＝２．５×１０３× ＧＭ

ｔＰＡＰＢＴｔ（１－Ｙ）

式中：ｔ———组织系数（单面针织物为１，双面针织物为２）。

常用坯布染整重量损耗率参考表２－７，净坯布回潮率参考表２－８。

表２－７　坯布染整重量损耗率（％）

染整工艺

坯布品种
化纤各色 精漂碱缩 染浅色（碱缩）

染　深　色

煮　练 不煮练

　棉或棉型混纺纱

坯布

汗　布

棉毛布

绒　布

—

７．２ ７ ６．５ ２

７．２ ７ ６．５ ２

— ９．８ ６．５ ５．７

化纤坯布

汗　布 ３．７

棉毛布 ３

绒　布 ４．５

—

　　注　１．不同种类纱线织的坯布，按各自损耗率和组成比例加权计算，纯棉与化纤交织或混纺时，一般只染一种纱线，

采用一浴法染色，即以交织比例加权计算染整的损耗率，如染两种纱线时，可采用两浴法，应另加染整损

耗２％。

２．色纱与本色纱交织成彩条时，色纱的制成率已包括染纱损耗，在计算漂染损耗率时，只能按吃纱比例计算本色

部分，色纱部分不应再计算染整损耗。

３．绒布包括起毛损耗。

表２－８　净坯布回潮率

类　　别 净坯布回潮率（％） 类　　别 净坯布回潮率（％）

纯　棉 ８ 丙　纶 ０．２

腈　纶 ２ 维　纶 ５

锦　纶 ４．５ 羊　毛 １５

涤　纶 ０．４ 粘胶丝 １３

氯　纶 ０ 真　丝 １１

　　注　不同原料交织的织物应按交织比例计算。

例：已知１８ｔｅｘ深色棉毛布，净坯布干燥重量为１９８ｇ／ｍ２；ＰＡ＝６９纵行／５０ｍｍ，ＰＢ＝７３横

列／５０ｍｍ；组织系数ｔ＝２，织物回潮率Ｗ＝８％，染整损耗率Ｙ＝６．５％，求净坯布的线圈长度Ｌ。

８１
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毛坯布单位面积重量ＧＭ：

ＧＭ＝Ｇｇ×
１＋Ｗ
１－Ｙ＝１９８× １＋８％

１－６．５％＝２２８．７（ｇ／ｍ２）

则净坯布的线圈长度Ｌ为：

Ｌ＝２．５×１０３× ＧＭ

ｔＰＡＰＢＴｔ
＝２．５×１０３ ２２８．７

２×６９×７３×１８＝３．１５（ｍｍ）

表２－９～表２－１１分别为纬平针组织（汗布）、双罗纹组织（棉毛布）和衬垫组织（绒布）

毛坯布密度与线圈长度的关系。

表２－９　纬平针组织（汗布）毛坯密度与线圈长度的关系

原　　料 机号

毛坯纵向密度（横列／５０ｍｍ） 线圈长度（ｍｍ）

档　　次

１ ２ ３ ４ ５ ６
公差

档　　次

１ ２ ３ ４ ５ ６
公差

２×２８ｔｅｘ

（２１英支×２）

２２Ｇ

２２Ｎ
４６ ４８ ５０ ５２ ５４ ５６

＋２

－１
３．２２ ３．３３ ３．７４ ３．８５ ３．０６ ３．０７±０．０２

１８ｔｅｘ

（３２英支）

３４Ｇ

３２Ｎ
７０ ７２ ７４ ７６ ７８ ８０

＋２

－１
３．１８ ３．１３ ３．０６ ３ ２．９４ ２．８８±０．０２

１０ｔｅｘ×２

（６０英支／２）

３４Ｇ

３２Ｎ
７０ ７２ ７４ ７６ ７８ ８０

＋２

－１
３．１８ ３．１３ ３．０６ ３ ２．９４ ２．８８±０．０２

１４ｔｅｘ

（４２英支）

３６Ｇ

３６Ｎ
７８ ８／０ ８２ ８４ ８６ ８８

＋２

－１
３．０３ ２．９８ ２．９３ ２．８３ ２．７７ ２．７３±０．０２

１３ｔｅｘ

（４６英支）

３６Ｇ

３６Ｎ
８２ ８４ ８６ ８８ ９０ ９２

＋２

－１
２．９２４２．８７６２．８２８２．７８２．７３２２．６８４±０．０２

７．５ｔｅｘ×２

（８０英支／２）

４０Ｇ

４０Ｎ
７６ ７８ ８０ ８２ ８４ ８６

＋２

－１
３ ２．９５ ２．９０ ２．８５ ２．８０ ２．７５±０．０２

７ｔｅｘ×２

（８４英支／２）

４０Ｇ

４０Ｎ
８２ ８４ ８６ ８８ ９０ ９２

＋２

－１
２．９２１２．８９４２．８４７２．８０２．７５３２．７０６±０．０２

６ｔｅｘ×２

（１００英支／２）

４０Ｇ

４０Ｎ
８４ ８６ ８８ ９０ ９２ ９４

＋２

－１
２．８７５２．８３２．７８５２．７４２．６９５２．６５±０．０２

表２－１０　双罗纹组织（棉毛布）毛坯密度和线圈长度的关系

１８ｔｅｘ（３２英支）棉毛布 １４ｔｅｘ（４２英支）棉毛布 １９．７ｔｅｘ（３０英支）腈纶棉毛布

毛坯纵向密度

（横列／５０ｍｍ）

线圈长度

（ｍｍ）

毛坯纵向密度

（横列／５０ｍｍ）

线圈长度

（ｍｍ）

毛坯纵向密度

（横列／５０ｍｍ）
线圈长度（ｍｍ）

６６ ３．２３ ５５ ３．４９４ ５９ ３．４７

６９ ３．１５５ ５９ ３．４０５ ６２ ３．３８

续表

１８ｔｅｘ（３２英支）棉毛布 １４ｔｅｘ（４２英支）棉毛布 １９．７ｔｅｘ（３０英支）腈纶棉毛布
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毛坯纵向密度

（横列／５０ｍｍ）

线圈长度

（ｍｍ）

毛坯纵向密度

（横列／５０ｍｍ）

线圈长度

（ｍｍ）

毛坯纵向密度

（横列／５０ｍｍ）
线圈长度（ｍｍ）

７２ ３．０８ ６２ ３．３３９ ６５ ３．２９

７５ ３．００５ ６５ ３．２７２ ６７ ３．２３

７８ ２．９３ ６８ ３．２０６ ７０ ３．１４

８１ ２．８５５ ７１ ３．１４ ７３ ３．０５

８４ ２．７８ ７４ ３．０７３ ７６ ２．９６

表２－１１　衬垫组织（绒布）毛坯密度和线圈长度的关系

原　　料 机号

毛坯纵向密度（横列／５０ｍｍ） 线圈长度（ｍｍ）

档　　次

１ ２ ３ ４ ５
公差

档　　　　次

１ ２ ３ ４ ５

１８ｔｅｘ２８ｔｅｘ１８ｔｅｘ２８ｔｅｘ１８ｔｅｘ２８ｔｅｘ１８ｔｅｘ２８ｔｅｘ１８ｔｅｘ２８ｔｅｘ

公差

　１８ｔｅｘ／２８ｔｅｘ／２×

９６ｔｅｘ（３２英支 ＋２１

英支＋６英支×２）

２２ ５４ ５６ ５８ ６０ ６２
＋２

－１
５．３４４．８０５．１７４．６７ ５ ４．５４４．８３４．４１４．６６４．２８±０．０２

　１８ｔｅｘ／２８ｔｅｘ／９６ｔｅｘ

（３２英支＋２１英支＋

６英支）

２２ ５２ ５４ ５６ ５８ ６０
＋２

－１
４．３３４．２４４．４５４．３６４．５７４．４８４．６９４．６０４．８１４．７２±０．０２

　１８ｔｅｘ／２８ｔｅｘ／５８ｔｅｘ

（３２英支＋２１英支＋

１０英支）

２２ ５４ ５６ ５８ ６０ ６２
＋２

－１
４．４６４．２４４．５８４．３６４．７０４．４８４．８２４．６０４．９４４．７２±０．０２

　１８ｔｅｘ／１８ｔｅｘ／５８ｔｅｘ

（３２英支＋３２英支＋

１０英支）

２８ ５４ ５６ ５８ ６０ ６２
＋２

－１
４．７９４．８１４．７７４．６８４．２６４．５５４．７２４．４２４．７０４．２９±０．０２

　１４ｔｅｘ／１４ｔｅｘ／５８ｔｅｘ

（４２英支＋４２英支＋

１０英支）

２８ ５２ ５４ ５６ ５８ ６０
＋２

－１
４．６２４．５２４．７５４．６５４．８８４．７８５．０１４．９１５．１４５．０４±０．０２

　　二、织物单位面积重量

织物单位面积重量是考核针织物质量的重要指标之一，当原料种类和线密度一定时，单

位面积重量间接反映了针织物的厚度、密度，它不仅影响针织物的物理机械性能，而且也是

控制针织物重量、进行经济核算的重要依据。各种织物单位面积重量的计算是以单线圈重

量及单位面积线圈数量为依据的。

（１）纬平针织物单位面积重量Ｇ（ｇ／ｍ２）：

Ｇ＝４×１０－４Ｌ·ＰＡ·ＰＢ·Ｔｔ

Ｇｇ＝
Ｇ

１＋Ｗ

０２
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式中：Ｇｇ———净坯布织物单位面积干燥重量，ｇ／ｍ２。

（２）添纱衬垫织物单位面积重量Ｇ（ｇ／ｍ２）：

Ｇ＝４×１０－４ＰＡ·ＰＢ（ＬＰ１·Ｔｔ１＋ＬＰ２·Ｔｔ２＋ＬＰ０·Ｔｔ０）

（３）双罗纹织物单位面积重量Ｇ（ｇ／ｍ２）：

Ｇ＝８×１０－４Ｌ·ＰＡ·ＰＢ·Ｔｔ

（４）罗纹织物单位长度重量ＧＬ（ｇ／ｍ）：

ＧＬ＝２×１０－５Ｌ·Ｎ·ＰＢ·Ｔｔ

式中：Ｎ———罗纹两面纵行数，即针筒针数与转盘针数之和。

例：确定１８ｔｅｘ纯棉汗布的单位面积干燥重量。

根据实验法Ｌ＝σ槡Ｔｔ
３１．６２

，棉纱的未充满系数σ为２１，所以线圈长度为：

Ｌ＝ 槡２１ １８
３１．６２＝２．８２（ｍｍ）

根据表２－６，计算圈距Ａ和圈高Ｂ 如下：

Ａ＝０．２０×２．８２＋ 槡０．７ １８
３１．６２＝０．６５８（ｍｍ）

Ｂ＝０．２７×２．８２－ 槡１．５ １８
３１．６２＝０．５６０（ｍｍ）

横向密度ＰＡ 和纵向密度ＰＢ 分别为：

ＰＡ＝５０
Ａ＝ ５０

０．６５８＝７６．０（纵行／５０ｍｍ）

ＰＢ＝５０
Ｂ＝ ５０

０．５６０＝８９．３（横列／５０ｍｍ）

织物单位面积重量Ｇ及单位面积干燥重量Ｇｇ分别为：

Ｇ＝４×１０－４Ｌ·ＰＡ·ＰＢ·Ｔｔ＝４×１０－４×２．８２×７６．０×８９．３×１８＝１３７．８（ｇ／ｍ２）

织物回潮率Ｗ＝８％，则：

Ｇｇ＝
Ｇ

１＋Ｗ＝１３７．８
１＋８％＝１２７．６（ｇ／ｍ２）

例：确定１８ｔｅｘ纯棉双罗纹织物的单位面积重量。

根据实验法Ｌ＝σ槡Ｔｔ
３１．６２

，对于纯棉双罗纹组织，查表２－５得未充满系数σ为２３，所以线

圈长度为：

１２
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Ｌ＝ 槡２３ １８
３１．６２＝３．０９（ｍｍ）

根据表２－６，计算圈距Ａ和圈高Ｂ 如下：

Ａ＝０．１３Ｌ＋ 槡３．４ Ｔｔ
３１．６２ ＝０．１３×３．０９＋ 槡３．４ １８

３１．６２＝０．８５８（ｍｍ）

Ｂ＝０．３５Ｌ－ 槡３ Ｔｔ
３１．６２＝０．３５×３．０９－ 槡３ １８

３１．６２＝０．６７９（ｍｍ）

横向密度ＰＡ 和纵向密度ＰＢ 分别为：

ＰＡ＝５０
Ａ＝ ５０

０．８５８＝５８．３（纵行／５０ｍｍ）

ＰＢ＝５０
Ｂ＝ ５０

０．６７９＝７３．６（横列／５０ｍｍ）

１８ｔｅｘ纯棉双罗纹组织的单位面积重量Ｇ为：

Ｇ＝８×１０－４Ｌ·ＰＡ·ＰＢ·Ｔｔ＝４×１０－４×３．０９×５８．３×７３．６×１８×２＝１９０．９（ｇ／ｍ２）

例：设计１４ｔｅｘ×２（４２英支／２）纯棉１＋１袖口罗纹的工艺参数。

根据实验法Ｌ＝σ槡Ｔｔ
３１．６２

，对于纯棉１＋１罗纹组织，查表２－５得未充满系数σ为２１，所以

线圈长度Ｌ为：

Ｌ＝ 槡２１ １４×２
３１．６２ ＝３．５１（ｍｍ）

根据表２－６，计算圈距Ａ和圈高Ｂ 如下：

Ａ＝０．３Ｌ＋ 槡０．１ Ｔｔ
３１．６２ ＝０．３×３．５１＋ 槡０．１ １４×２

３１．６２ ＝１．０７（ｍｍ）

Ｂ＝０．２８Ｌ－ 槡１．３ Ｔｔ
３１．６２ ＝０．２８×３．５１－ 槡１．３ １４×２

３１．６２ ＝０．７７（ｍｍ）

横向密度ＰＡ 和纵向密度ＰＢ 分别为：

ＰＡ＝５０
Ａ＝ ５０

１．０７＝４６．７（纵行／５０ｍｍ）

ＰＢ＝５０
Ｂ＝ ５０

０．７７＝６４．９（横列／５０ｍｍ）

织物单位长度重量ＧＬ 为（设针筒针数Ｎ＝２４０枚）：

ＧＬ＝２×１０－５Ｌ·Ｎ·ＰＢ·Ｔｔ＝２×１０－５×３．５１×２４０×６４．９×１４×２＝３０．５（ｇ／ｍ）

２２
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例：设计１８ｔｅｘ／２８ｔｅｘ／２×９６ｔｅｘ（３２英支＋２１英支＋６英支×２）衬垫组织（厚绒布）的工

艺参数。

因为Ｔｔ１＝１８ｔｅｘ，Ｔｔ２＝２８ｔｅｘ，Ｔｔ０＝２×９６＝１９２ｔｅｘ，则：

Ｔｔ＝Ｔｔ１＋Ｔｔ２＝１８＋２８＝４６（ｔｅｘ）

地纱与添纱两根纱线的合股直径ＦＰ 为：

ＦＰ＝０．０３５６８ Ｔｔ槡δ ＝０．０３５６８ ４６槡０．８＝０．２７（ｍｍ）

衬垫纱直径Ｆ０ 为：

Ｆ０＝０．０３５６８ １９２槡０．８＝０．５５（ｍｍ）

地纱圈距ＡＰ 为：

ＡＰ＝４．１ＦＰ＝４．１×０．２７＝１．１１（ｍｍ）

织物横向密度ＰＡ：

ＰＡ＝５０
ＡＰ

＝ ５０
１．１１＝４５．０（纵行／５０ｍｍ）

取密度对比系数Ｃ＝０．８，则织物纵向密度：

ＰＢ＝
ＰＡ

Ｃ ＝４５．０
０．８＝５６．３（横列／５０ｍｍ）

线圈长度为：

ＬＰ１＝７８．５
ＰＡ

＋１００
ＰＢ

＋πＦＰ＝７８．５
４５．０＋１００

５６．３＋３．１４×０．２７＝４．３７（ｍｍ）

ＬＰ２＝ＬＰ１（１＋１０％）＝４．３７（１＋１０％）＝４．８１（ｍｍ）

因为：ｎ＝３，Ｔ０＝１．７３ｍｍ（用２２号编织），ｄ０＝０．８ｍｍ，则：

ＬＰ０＝
ｎＴ０＋２ｄ０

ｎ ＝３×１．７３＋２×０．８
３ ＝２．２６（ｍｍ）

织物单位面积重量为：

　Ｇ＝４×１０－４ＰＡ·ＰＢ（ＬＰ１·Ｔｔ１＋ＬＰ２·Ｔｔ２＋ＬＰ０·Ｔｔ０）

＝４×１０－４×４５．０×５６．３×（４．３７×１８＋４．８１×２８＋１９２×２．２６）＝６４７．３（ｇ／ｍ２）

若已知其染整损耗率Ｙ 为５．２％，织物回潮率Ｗ 为８％，则净坯布单位面积干燥重量Ｇｇ

为：

３２
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Ｇｇ＝
Ｇ（１－Ｙ）
１＋Ｗ ＝６４７．３（１－５．２％）

１＋８％ ＝５６８．２（ｇ／ｍ２）

　　三、原料和坯布用料计算

用料计算是生产设计的一项重要内容，也是产品成本核算的主要依据。用料计算是在

已经确定了样板，排料方法，所用织物幅宽、段长、段数，织物单位面积重量及各工序损耗率

的基础上，对单位数量产品耗用坯布的重量进行核算。

用料计算时，对产品的各种主、辅料核算要齐全，不能遗漏；对采用不同原料或相同原料

但不同线密度的主、辅料，要分类分别计算；对采用相同原料且相同线密度的坯布，当使用不

同的幅宽排料时，要按不同的幅宽规格，分别计算各自幅宽的用料；还要考虑相应的损耗、回

潮率等。

（一）计算用料中的有关损耗

在生产过程中，由于工艺或操作等原因，将会产生一定的损耗，损耗的大小与工艺条件、

工人操作技术水平、设备状况、生产组织方式、原料质量有关。

主要的损耗有无形损耗、络纱损耗、编织损耗、染整损耗、成衣损耗等。损耗的大小用相

应的损耗率来表示。

１．无形损耗　由于原料中水分的挥发，加工过程中原料内灰尘、杂质的去除，在络纱或

织造过程中均会造成无形损耗，数量大小与管理方法有关。特别是原料中的含水考核，如果

计算和考核方法正确，则无形损耗数量不大，一般细中特纱无形损耗率为０．０３％～０．０５％，

粗特纱为０．０６％～０．０８％。另外无形损耗还与纱线的质量有关，质量较好的纱线无形损耗

率较小，反之则大，化纤原料无形损耗可略去不计。无形损耗率的计算公式为：

无形损耗率＝
用纱重量－织成坯布重量－各种回丝重量

用纱重量 ×１００％

２．络纱损耗　络纱损耗是由换纱管或绞纱时的回丝以及断头打结的纱头和清除不良

纱管造成的余纱所组成。络纱损耗率的计算公式为：

络纱损耗率＝
络纱前重量－络纱后重量
络纱前重量 ×１００％

络纱损耗率通常本色纱为０．１％～０．５％，色纱为０．１７％～０．３５％，锦纶弹力丝为

０．５％～０．８％，涤纶低弹丝为０．５％左右。

３．编织损耗　编织损耗是由换筒子、断纱接头、套不同丝及试车回丝所造成的。编织

损耗率计算公式为：

编织耗损率＝
络纱后重量－织成织物重量－回丝重量

络纱后重量 ×１００％

编织损耗率汗布一般为０．０９％～０．１２％，绒布为０．１％～０．１３％，棉毛布为０．０９％～

０．１２％，罗纹布为０．１０％～０．１２％，腈纶棉毛布为０．０６％～０．１１％。
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４．染整损耗　染整损耗是由染整损耗和后整理加工所造成的。染整损耗率是指毛坯
布经过漂染和后整理加工所损失的重量与毛坯布原重量之比率。染整工艺不同，损耗率也

不同，染整耗损率的计算公式为：

染整损耗率＝
染整前重量－染整后重量
染整前重量 ×１００％

染整损耗率通常与坯布品种及色泽有关，染整损耗率的大小可参考表２－７。

５．成衣损耗　成衣损耗是针织生产中损耗最大的部分，它主要包括段耗与裁耗两
部分。

（１）段耗与段耗率。所谓段耗是指净坯布经过铺料段料所产生的损耗。段耗多少反映

了坯布的疵点率以及倒残借裁的水平，是体现工厂加工工艺技术水平的重要指标之一。

段耗发生的主要原因有由匹端盖印、毛边漂染时两端缝合或一些残疵等因素所造成的

匹端损耗；当匹长不是段长的整数倍时，不够成品段长或裁独件产品不能互套的余料以及更

改成品规格或裁制附件所剩余的料造成的损耗；坯布有残疵而又无法躲开而裁下的横断料

或衣片废品所造成的损耗；因裁剪技术不熟练，落料不齐而修剪下来的横布碎料等造成的损

耗等。

段耗率的计算公式为：

段耗率＝
段耗重量
投料重量×１００％＝

段耗重量
落料重量＋段耗重量×１００％

正常生产条件下，常见针织坯布段耗率参考值见表２－１２。

表２－１２　常见针织坯布段耗率

段耗率（％）

成衣品种

棉 汗 布

平汗布 色织布
棉毛布 毛巾布

绒　　布

薄绒布 厚绒布
化纤布

文化衫（短袖无领） ０．５～０．８５ ０．８～１．１ ０．８～０．９ １．２～１．３ — — １～１．２

Ｔ恤（短袖有领） ０．５～０．８ ０．８～１ ０．７～０．９ １．１～１．２ — — ０．９～１．２

运动衫裤（长袖长裤） — — ０．９～１．１ １．２～１．４ ０．８～１ １．２～１．４ １～１．３

短　裤 ０．５～０．８ ０．７～０．９ ０．８～０．９ １～１．２ — — ０．８～１．１

背　心 ０．８～１．２ １～１．３ １．１～１．２ １．５～１．６ — — １．２～１．５

　　注　在实际生产中，各不同企业、不同款式、不同规格产品的段耗率大小会有所不同。

（２）裁耗与裁耗率。在划样开裁中所产生的损耗（如领圈、挂肩以及套弯部位等处挖下

的零碎料）称为裁耗。在正常情况下裁耗是不可避免的，但合理地设计样板和运用套料方法

是可以降低裁耗的。在某种程度上裁耗的大小可以反映样板的合理性以及套裁的水平。

裁耗率的计算公式为：

裁耗率＝
裁耗重量
落料重量×１００％＝

裁耗重量
衣片重量＋裁耗重量×１００％
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（二）幅宽、段长的确定

１．幅宽的确定　坯布的幅宽俗称门幅，这里是指筒状针织物经整理定形后坯布的宽度。

我国生产加工的各种筒状纬编针织坯布，经过染整加工定形后的幅宽范围通常为３５～

７０ｃｍ（对应坯布圆筒周长的范围为７０～１４０ｃｍ），且幅宽每２．５ｃｍ为一档，则相应坯布圆筒

周长的档差为５ｃｍ，因此，当估算的幅宽在两档幅宽之间时，则要对坯布的幅宽进行选取。

一般来说，当估算的幅宽超过某档幅宽规格１ｃｍ以上时，则可选择该档幅宽上一档幅宽的坯

布；当估算的幅宽虽超过某档幅宽规格，但超出范围在１ｃｍ以内时，则可选择该档幅宽的坯

布，但此时要对排料或样板作适当的调整，以确保成衣规格的准确。

坯布的幅宽主要是根据衣片种类、样板特点及相应部位成衣规格来估算确定。常用坯

布幅宽的估算与选用方法如下：

（１）上衣身样板坯布幅宽的估算与确定。

不合肋型身样板坯布幅宽＝成品胸宽规格（成品胸围规格÷２）

合肋型身样板坯布幅宽＝成品胸宽规格（成品胸围规格÷２）＋２．５ｃｍ

（２）上衣袖样板坯布幅宽的估算与确定。

短袖样板坯布幅宽＝成品挂肩规格＋成品袖口规格＋２．５ｃｍ

长袖样板坯布幅宽＝成品挂肩规格＋成品袖口规格＋１．２５ｃｍ

（３）翻领衫领子、贴口袋、门襟等样板坯布幅宽的估算与确定。

样板坯布幅宽＝（成品规格＋１ｃｍ）×整数（倍）

整数选择的原则是使估算的样板坯布幅宽与可选用的坯布幅宽尽可能接近。

（４）裤子样板坯布幅宽的估算与确定。

不合侧缝的圆型裤子产品：

裤子样板坯布幅宽＝成品腰宽规格（成品腰围规格÷２）

侧缝缝合型裤子产品：

裤子样板坯布幅宽＝成品腰宽规格（成品腰围规格÷２）＋２．５ｃｍ

２．段长的确定　段长是指排料时的断料长度，是以坯布的幅宽和样板的排料方法为依

据确定的。针织服装套裁排料主要是根据坯布的幅宽和样板的外形特点来进行。常用的套

裁方法有平套法、斜套法、镶套法、借套法、提缝套法、剖缝套法、互套法、叉套法、混合套法、

拼接法等。

现将常见品种的大身、袖子、裤身等段长计算方法介绍如下。

（１）大身段长计算方法。

①连肩产品大身段长计算。连肩上衣大身样板一般采用平套法排料，则大身段长计算
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公式为：

连肩产品段长（２件）＝样板衣长（厚绒产品加下摆挽边厚度损耗０．２～０．２５ｃｍ）×２

②合肩产品段长计算。合肩上衣大身样板一般采用斜套法或镶套法排料，其大身段长

计算公式为：

合肩产品段长（２件）＝样板衣长（厚绒产品加下摆挽边厚度损耗０．２～０．２５ｃｍ）×

２－肩斜套进量

肩斜套进量的大小，主要由肩斜数与领宽数共同来确定，同时还应考虑划样裁剪损耗、

坯布弹性的影响。常见产品两件衣长样板套裁排料时，肩斜尺寸（落肩尺寸）与套进量的经

验数值见表２－１３。

表２－１３　肩斜尺寸与套进量经验数值 单位：ｃｍ

规　格

肩斜尺寸
套进量

成品领宽

１．５ ２ ３ ４ ５

儿童 ９～１２．５ ０．５

中童 １０～１３．５ １

成人

１４～１７ １．５ ２ ３

１８～１９ １ １．５ ２

２０～２２ ０．８ １ １．２

（２）袖子用料段长计算。

①短袖（装袖）段长计算方法。一般取１０件袖子样板长度作为段长，计算公式如下：

短袖（装袖）袖子段长＝样板袖长×１０＋斜断料损耗

斜断料损耗是指当所选用的坯布幅宽规格小于计算的坯布幅宽值时，为保证袖子的规

格而减少套进量却使段长增加所产生的损耗。现将经验数据列入表２－１４中，供计算时参

考选用。

表２－１４　斜断料损耗经验数值 单位：ｃｍ

斜断料损耗

品种类别

胸围成品规格

５０～６０ ６５～７５ ８０以上

挽边斜袖 ２．５ ２．５ ４

滚边、加边斜袖 ２．５ ２．５ ３．５

长袖斜袖 ２ ２ ３

　　②长袖（装袖）段长计算方法。一般取５件袖子样板长度作为段长，计算公式如下：

长袖（装袖）袖子段长＝样板袖长×５＋斜断料损耗
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长袖（装袖）的常用品种（挽边、滚边、罗纹口等）均可采用以上方法。

辅料的计算与主料类似。

（３）裤子段长计算方法。根据排料方法可知，长裤一般以两条裤长样板尺寸作为段长，

现将常见长裤产品（罗口长裤、双宽带运动裤）的段长计算方法介绍如下。

①罗口长裤（大小裆）段长计算：

罗口长裤段长（２件）＝样板裤长×２－
前后腰差

２

如果在罗口裤脚口处套裁大裆时，段长不减１／２前后腰差。

②双宽带运动裤段长计算：

双宽带运动裤段长（２件）＝样板裤长×２

双宽带运动裤由于腰边要穿两道腰带，因而腰挽边比较宽，一般为５．５ｃｍ，裤脚口只有

一道松紧带，裤脚口挽边宽为１．５～２ｃｍ。裤腰处穿两道腰带后皱纹较多，需考虑皱纹对长

度的影响，其影响值在０．５ｃｍ左右。

（三）用料计算方法

在针织成衣生产过程中，原料在生产成本中所占的比重很大，因此原材料的消耗是企业

重要的经济指标之一。为了便于管理且减少计算误差，在用料计算过程中，一般以１０件
（套）产品（国外市场以一打１２件、套）为单位进行产品的用料核算，进而可以计算出每件产

品的用料。通常针织坯布及纱线均按重量出售，因此只要计算出１０件产品的用料重量，就

可以估算出产品的原料成本。

在用料计算过程中应特别注意：当产品各部件所用坯布品种、单位面积重量、幅宽、段长

不同时，应分别计算各自的用料重量。

１．主料计算方法　
（１）主料用料面积计算。

每１０件产品用净坯布面积（ｍ２）＝ 
段长×幅宽×坯布层数×段数

１－段耗率

其中段长和幅宽的单位均为米。段数是指１０件产品中所需的段长个数，计算方法为：

段数＝１０÷每个段长中的件数

例：已知合肩产品大身采用斜套法排料，每个段长中的件数为２，则：

段数＝１０÷２＝５段（即１０件产品需要５个段长）

圆筒形针织坯布一般为双层，则坯布层数取值为２。

（２）主料用料重量计算。

①每１０件产品用净坯布重量：
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每１０件产品用净
坯布重量（ｋｇ）

＝１０件用料面积（ｍ２）×单位面积干重（ｇ／ｍ２）×（１＋坯布回潮率）
１０００×（１－段耗率）

②每１０件产品用毛坯布重量：

每１０件产品用毛坯布重量（ｋｇ）＝１０件产品净坯布重量（ｋｇ）
１－染整损耗率

③每１０件产品用纱线重量：

每１０件产品用纱线重量（ｋｇ）＝１０件产品用毛坯布重量（ｋｇ）
１－编织损耗率 ×

（１＋纱线回潮率）
（１＋针织物回潮率）

由于针织物与纱线的回潮率不同，因此以不同的形式出现时，其回潮率应该进行换算。

④每１０件产品用原纱重量：通常不是所有的原纱在编织前都需要络纱（一般络纱重量

为原纱重量的１０％～２０％），若络纱重量占原纱重量的百分比为Ａ，则：

每１０件产品用原纱重量（ｋｇ）＝１０件产品用纱线重量（ｋｇ）×Ａ
１－络纱损耗率 ＋　　

１０件产品用纱线重量（ｋｇ）×（１－Ａ）

２．辅料计算方法　针织服装中的辅料主要包括衣裤中各种边口罗纹、领子、门襟、口袋

以及滚边、加边、贴边等辅料。领子、门襟、口袋、贴边等用料计算方法与主料类似，可以通过

样板套料等方法计算出其用料面积和用料重量。现将难以用门幅、段长等数据计算其用料

面积和用料重量的各种罗纹边口的用料计算方法介绍如下：

当采用大筒径针织罗纹机生产的大幅宽罗纹布作为衣裤边口罗纹时，罗纹用料的计算

方法与主料类似，可以通过样板尺寸确定坯布幅宽，通过套裁排料计算出段长、段数，根据坯

布的单位面积重量及加工损耗率计算出其用料面积和用料重量。

当采用与边口部位规格相适应、不需缝合的筒状罗纹作为罗纹边口时，很难以单位面积

重量进行核算，因此针织行业，通常以罗纹机针筒的针数及所用原料品种、线密度作为依据，

确定其每厘米长度的干燥重量，然后计算每件成品耗用各种罗纹坯布的样板长度，即可算出

罗纹用料的总重量。现将领口、下摆、袖口、裤口每件产品所需罗纹重量的计算方法分别介

绍如下。

每件领口（或下摆）罗纹重＝每件领口（或下摆）罗纹样板长度（ｃｍ）×干重（ｇ／ｃｍ）×
（１＋坯布回潮率）

每件袖口（或裤口）罗纹重＝每件袖口（或裤口）罗纹样板长度（ｃｍ）×２×干重（ｇ／ｃｍ）×
（１＋坯布回潮率）

式中的干重是根据罗纹边口的部位原料由表２－１５查出相应的针筒针数，再根据针筒

针数所用原料由表２－１６查出所用罗纹布每厘米长的干燥重量。
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表２－１６　各种罗纹布每厘米长的干燥重量

纱线规格干重

（ｇ／ｃｍ）

针筒针数

１４ｔｅｘ×２／

２８ｔｅｘ（棉）

深 色

２８ｔｅｘ×２（棉）

深 色

１４ｔｅｘ×２（棉）

深 色

１５．６ｔｅｘ×２（棉）

本 色

２８ｔｅｘ（棉）／

１５．６ｔｅｘ（锦纶）

深 色

１４ｔｅｘ（棉）／

１３．３ｔｅｘ（锦纶）

深 色

２００ ０．５１５ ０．４９ ０．２７ ０．２６ ０．３８２

２２０ ０．５５７ ０．５３ ０．２８ ０．２６８ ０．４１４ ０．２６

２４０ ０．５９９ ０．５７ ０．２９ ０．２９６ ０．４３ ０．２８

２６０ ０．６５ ０．６２ ０．３２ ０．３３２ ０．４６ ０．３１

２８０ ０．６７５ ０．６４ ０．３４ ０．３４９ ０．３３

３００ ０．７３ ０．６９ ０．３６ ０．３６６ ０．６５

３２０ ０．７８ ０．７４ ０．３７６ ０．３８５ ０．７１ ０．３８

３４０ ０．８２ ０．７８ ０．３８８ ０．４０４ ０．８３

３８０ ０．９１ ０．８７

４２０ １．００ ０．９８ ０．４１１

４４０ １．１６ １．１３ ０．４５６

４６０ １．２０ １．１７ ０．５０６ ０．５５３

４８０ １．２４ １．２１ ０．５４６ ０．５７３

５４０ １．３９ １．３５ ０．５９６ ０．５９８

５６０ １．４２ １．３８ ０．６２６ ０．６２８

５８０ １．４５ １．４１ ０．６５３

６００ １．４８ １．４４ ０．６８

６２０ １．５１ １．４７ ０．７１

６４０ １．５５ １．５１ ０．７３７

８００ ２．０１ １．９１

８２０ ２．１１ ２．０１

８５２ ２．２５ ２．１４

９００ ２．３８ ２．２０

１１２０ １．２０７

１２００ １．３２９

１２４０ １．３９２

第四节　纬编生产设备的选择与确定

　　一、设备的选择原则

要根据设计任务中坯布种类、产品品种以及今后本厂发展方向来选择合适的设备，以适
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针织厂设计

应市场多变的需要。选择设备之前，对设备性能、特征、生产品种范围、供应等情况必须深入

调查与了解。对新型设备必须了解有关的鉴定资料，以做到所选择的设备技术上先进，经济

上合理，供应上可能。因此选择设备时应注意下列各点：

（１）尽可能采用高度机械化、自动化，高速、高效、多路、高质、低消耗以及工艺流程短的

设备，以提高劳动生产率和设备生产率。

（２）所选设备应具有生产多品种的可能性，翻改品种方便，机号和针筒更换方便，以充分

发挥机器的效用。

（３）设备结构应尽可能简单，零部件要具有互换性，同时润滑、修理和维护要方便，设备

结构要牢固耐用，安全可靠。

（４）设备占地面积应小，以减少厂房面积，节约基建投资和日常管理费用。

（５）同一工序应尽量采用同一类型的设备，以利于在制品质量的控制以及保全和调度

工作。

（６）既要考虑设备供应的可能性，也要考虑零件和针补给的可能性。

　　二、设备及其主要技术特征

根据生产工艺流程选择设备时，首先必须熟悉现有设备的型号和主要技术规格，这样才

有利于合理地选择设备。现把我国针织生产中用到的部分针织设备介绍如下。

（一）络纱机

在我国针织生产中采用的络纱设备型号较多，以我国自行研制生产的居多，主要有槽筒

络纱机、菠萝锭络筒机及松式络筒机三种类型。

１．槽筒络纱机　槽筒络纱机利用槽筒的传动及往复导纱运动来完成络纱，将纱线卷绕

成一定卷装角度的筒子纱。槽筒络纱机采用摩擦传动，因此络纱速度、张力都较均匀，机速

较高。一般中长与短纤维纱均采用槽筒络纱机。该机有４０锭、６０锭、８０锭、１００锭、１２０锭

等多种规格，可根据需要选用。一般以１００锭为标准机台。

为了保证良好的络纱质量，槽筒络纱机上通常装有加蜡装置、电子清纱张力装置、用于

除尘的往复式吹吸清洁器等。一些自动络筒机的自动化程度高，配有空气捻接器（或打结

器）实现无接头络纱，电子定长监测装置保证每锭按规定长度进行络纱，空管输送装置将脱

纱后的空管输送到车尾部。

在针织生产中，槽筒络纱机一般用来卷绕在编织过程中留下来的筒底，以避免造成纱线

断头等残疵。有些质量要求高的产品，把纱厂来的筒子纱采用槽筒络纱机再络一次，以提高

纱线的编织性能。对于一些小批量的生产，筒子纱个数不够上机编织个数时，则需要用槽筒

络纱机将大个的筒子纱分络成合适个数的小筒子，以满足编织要求。ＧＡ０１４Ｇ型槽筒络纱

机的技术特征见表２－１７。

２．菠萝锭络筒机　菠萝锭络筒机是用交叉卷绕方式将纱线络成三截头圆锥形筒子的

络纱设备。ＶＣ６０１—Ｔ型菠萝锭络筒机采用锭子传动，锭子的转速随着卷绕直径的增加而

减小，为使卷绕速度保持均匀，导纱动程随着卷绕直径的增加而减小。
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表２－１７　ＧＡ０１４Ｇ型槽筒络纱机的技术特征

项　　　　目 技　　术　　特　　征

机型 ＭＤ型 ＰＤ型

每台锭数 ４０，６０，８０，１００，１２０ ４０，６０，８０，１００，１２０

锭距（ｍｍ） ２５４ ２５４

导纱动程（ｍｍ） １５２ １５２

络纱线速度（ｍ／ｍｉｎ） ５１０，５７５，６４３，７１３ １４０，１６０

筒管
木管斜度：６°，２５ｍｍ／６２ｍｍ×１７７ｍｍ

纸管斜度：３°３０′，５°５７′，９°１５′

木管斜度：６°，２５ｍｍ／６２ｍｍ×１７７ｍｍ

纸管斜度：３°３０′

锥形筒子成形尺寸（ｍｍ） ２００（大头）×１５２ ２００（大头）×１５２

外形尺寸（长×宽×高）（ｍｍ） １３６００×１１５０×１５２３（１００锭） １３６００×１４００×１９６０（１００锭）

主电动机 １．８ｋＷ，３８０Ｖ，１４４０ｒ／ｍｉｎ（两只） １．１ｋＷ，３８０Ｖ，９６０ｒ／ｍｉｎ（两只）

辅助电动机 ０．３７ｋＷ，３８０Ｖ，９６０ｒ／ｍｉｎ（一只） ０．３７ｋＷ，３８０Ｖ，９６０ｒ／ｍｉｎ（一只）

适用范围 筒纱喂入 绞纱喂入

这种型号的络筒机适用于天然丝或化纤长丝的络丝，由于络筒时筒子表面不与其他传

动机件接触，故不会损伤纤维，具有不塌边、筒子表层不会被摩擦损坏的特点。该机的技术

特征见表２－１８。

表２－１８　ＶＣ６０１—Ｔ型菠萝锭络筒机的技术特征

项　　　　　　目 技　术　特　征

每台锭数 １０，２０，５０

锭距（ｍｍ） ２３５

导纱动程（ｍｍ） 从１４８起逐渐缩短

络纱线速度（ｍ／ｍｉｎ）
初速度１２６～２２４

满筒线速度１３２～２３９

锭子转速（ｒ／ｍｉｎ） １２４０～２０８０

筒管尺寸（ｍｍ）
大端直径 ５０

筒管高度 １７０

成筒重量（ｇ） ７５０（大），２５０（小）

线密度［ｔｅｘ（旦）］ ３．３～３３（３０～３００）

外形尺寸（ｍｍ）

１０锭 ２９１０×８３０×１５００

２０锭 ５７１０×８３０×１５００

５０锭 １４１１０×８３０×１５００

电　动　机 １．８ｋＷ一只
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　　３．松式络筒机　松式络筒机是采用较小的卷绕密度将纱线卷绕成锥形或平行松软的

筒子，使用的筒管为金属（不锈钢）或硬质塑料制品，筒管上分布有均匀的小孔，这种筒子供

筒子纱染色用。该筒子染色后，还需重新络成适合针织生产要求的筒子。ＨＤ０１６型半自动

松式络筒机的技术特征见表２－１９。

表２－１９　ＨＤ０１６型半自动松式络筒机的技术特征

项　　目 技术特征 项　　目 技术特征

设备排列形式 全机纵向排列，双面卷绕头 外置槽筒 ８２ｍｍ螺旋线、２．５圈

喂入形式 筒纱、管纱 成形筒子 ０°，３°３０′

每台锭数 １２～９６（６０锭为标准锭） 筒子直径×长度（ｍｍ） ２８０×１５２

锭距（ｍｍ） ３３０ 外形尺寸（ｍｍ） ２３５０×１０００×１６００（６０锭）

给纱导程（ｍｍ） １４７ 电动机功率 ３８０Ｖ／６０Ｈｚ，０．０９ｋＷ／锭

络纱线速度（ｍ／ｍｉｎ） ３００～１０００

（二）针织机

针织机是针织车间的主要设备，其种类和规格很多。针织机的专用性较强，主要设备

有采用钩针的台车和吊机以及采用舌针的圆纬机。单面圆机有：台车与吊机、高速多针道

机、调线四针道机、小提花机（机械选针）、大提花机（电子选针）、三线衬纬圆机、毛圈机、吊

线（绕经）机、人造毛皮（长毛绒）机、割圈绒机等；双面圆机有：筒径合体小罗纹机，高效棉

毛机，多功能罗纹、双罗纹机，调线多功能机，小提花机，大提花机，菠萝网眼机，移圈网眼

机，双面成形无缝合内衣针织机等。不同类型的针织设备，其性能作用各不相同，一些圆

机集两三种单机的功能，机器编织产品的范围大大扩大，现将一些主要的针织圆机介绍

如下。

１．台车和吊机　台车和吊机是我国针织生产中较早采用的设备。台车是采用垂直钩

针进行编织的单面圆纬机，其结构简单，互换性强，翻改品种方便，针筒直径和编织部件可视

生产规格而变更，因此台车有更强的适应性，是生产汗布和绒布的主要设备。台车技术特征

见表２－２０。

吊机主要是采用钩针编织成圈，也有采用舌针和槽针的吊机，因吊机成圈系统少，一般

只有４～８路，其成圈运动较复杂，故生产效率较低。吊机适于编织高档针织产品，如精细平

针、毛圈织物、长毛绒织物、网眼织物及起绒织物，特别适合真丝干法编织。吊机的技术特征

见表２－２１。

２．舌针圆纬机　采用舌针的圆型纬编机在针织生产中得到广泛应用，目前成为我国

针织生产中的主要机种。设备筒径、机号、成圈系统数等已形成完整规格系列，筒径从

２７．９～１２１．９ｃｍ（１１～４８英寸），目前最大可达１６２．５ｃｍ（６４英寸），机号为１２～４４，目前最

多可达５０，成圈系统数较多，通常每２５．４ｍｍ（英寸）筒径为３、４路，故生产效率比台车和

吊机要高得多。随着针织服装小批量、多样性的发展，单台针织圆纬机的使用范围在

４３



第二章　针织纬编生产设计

表２－２０　台车技术特征

项　　目 绒　　布 汗　　布 花　　布

原　料 棉纱、混纺纱、腈纶、涤纶、再生纤维素纤维、真丝等

纱支
ｔｅｘ ９６～６０，２８～１４ ２８～１１．７，１０×２～５×２ １４／１８，２×１８

英支 ６～１０，２１～４２ ２１～５０，６０／２～１２０／２ ４２＋３２，３２×２

密度（横列／５ｃｍ） ４５～６１ ６５～１２０ ５６～７８

机号 ２０～２８ ２８～４４ ２８～３６

筒径
ｃｍ ３５～７７．５

英寸 １４～３１

进纱路数 ２～５ ４～１２ ３～７

机器转速（ｒ／ｍｉｎ） ６０～１００ ５５～９０ ５０～８０

传动方式 集体或单独传动

外形尺寸（ｍｍ） 大型２１８０×７５０×２８００，小型１６７０×６５０×２６７０

功率（ｋＷ） 单独传动１．３～１．５，集体传动６～７（６台）

机器重量（ｋｇ） 大型１２００，小型１０００

表２－２１　吊机的技术特征

项　　目 技术特征 项　　目 技术特征

机型 ＷＡＧＡ—ＧＬＳ 机号（针／２７．７８ｍｍ） ３４

筒径（ｍｍ） ４７２（１７法寸） 成圈系统数（路） ４

原料 生丝 给纱装置 ＩＲＯ瑞士积极输线轮１６只

编织织物类型 单面平针、集圈、添纱组织
机器转速（ｒ／ｍｉｎ）

２０（成圈轮７２）

级别（针／２５．４ｍｍ） ２８ ２４（成圈轮８５）

不断加大，发展了一机多用型、单双面互换型、棉毛和罗纹快速转换型、筒径更换型等多

功能圆纬机。

另外，为避免生产氨纶单面织物、化纤织物时圆筒卷布产生侧面折痕，一些圆纬机都配

有开幅卷取装置，利用牵拉胶辊上方安装的旋转圆刀将圆筒织物开幅，同时利用卷取机构将

剖幅的织物卷绕成卷，这种卷取机构采用新的拉伸与导布技术，卷好的平幅布无压痕和卷

边。表２－２２为几种剖幅装置的技术特征。

（１）单面多针道机。单面多针道机是我国针织生产中最常见的设备之一。设备的针筒

一般具有２～４条针道（最多可达６条针道），使用的舌针分别有几种不同踵位的针踵，多针

道三角设计，采用更换三角、外部调整活络三角或吊拉三角实现三角成圈、集圈、浮线三功位
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表２－２２　剖幅装置的技术特征

项　目
筒径

［ｍｍ（英寸）］

最大织物宽度

（ｍｍ）

速度

（ｒ／ｍｉｎ）
占地面积（ｍ２）

技术

特征

６６０．４～７６２．０（２６～３０） ２２００ ３３ ３３．６

８１２．８～８６３．６（３２～３４） ２４７６ ３１ ３５

９１４．４～９６５．２（３６～３８） ２７５０ ２９ ３７．２

之间的转换。通过排针及转换三角，单面多针道机可以生产高质量的纬平针织物、单面畦编

组织（珠地网眼布）、斜纹布、衬垫组织（双线绒布）、添纱组织（单面涤盖棉、高弹氨纶平纹

布）、单面小提花织物等。单面多针道机的主要技术特征见表２－２３。

表２－２３　单面多针道机的主要技术特征

项　　目 技　　术　　特　　征

机型 ＭＶ４—３．２ Ｒｅｌａｎｉｔ４．０ ＪＶＣＥ—３ ＳＳ—２０—４Ｈ

原料 棉纱、混纺纱、化纤纱

编织织物类型
　单面加氨纶、涤盖棉、丝盖棉加氨纶三重添纱单面织物，平针、集圈、浮线等小提花织物，衬垫

组织织物

机号 １２～２８，３２，３８，４４ １８～２８ １４～４０ １６～３６

筒径

ｃｍ
　２７．９～８６．４，１０６．７，

１２１．９

　３８．１～４８．３，５０８，

５３３ ～ ７１１，７６２，

８１．３，８６．４

　５８．４，６１．０，６６．０，

７１１， ７６２， ８１３，

８６．４，９１．４

３８．１～９６．５

英寸 　１１～３４，４２，４８
　１５～１９，２０，２１～２８，

３０，３２，３４

　２３，２４，２６，２８，３０，

３２，３４，３６
１５～３８

成圈系统 ３．２路／２５．４ｍｍ ４．０路／２５．４ｍｍ ３路／２５．４ｍｍ ４路／２５．４ｍｍ

针筒转速（ｒ／ｍｉｎ） ３３ ５０ ３０～３５ ２２～５０

功率（ｋＷ）
５．５（３０～３４英寸）

７．５（４２英寸）

５．５（１５～３０英寸）

７．５（３２英寸）
６．５ ４～５（２４～３０英寸）

外形尺寸（ｍｍ） ５３００×４２５０×３８４５ ６１００×４８００×３８４５
（２８００～３１５０）×２５５０

（未含纱架）

４４１０×２８６５×２７００

（３０英寸）

机器重量（ｋｇ） １１００～４２００ １２００～２６００ ２０００～２３００ １３８０～２７００

压缩空气消耗量（Ｌ／ｍｉｎ） ２５０ ３００ １８０ —

气压
ｋＰａ ６００ ６００ ６００ —

ｂａｒ ６ ６ ６ —

　　（２）三线衬纬圆机。三线衬纬圆机是一种专门用于生产添纱衬垫组织（卫衣布）的圆纬

机。添纱衬垫组织是生产针织外衣、运动衫等的主要面料，底部的衬垫纱可做拉绒或不拉绒
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处理，不拉绒的衬垫纱在织物反面形成斜纹、直纹或鱼鳞的外观，拉绒后的添纱衬垫组织反

面形成绒布外观。

三线衬纬圆机采用特殊沉降片及三角针道配合，由衬垫纱（毛绒纱）、面纱、地纱为一组，

编织一个完整的循环横列需要三个成圈系统，在普通的三线衬纬圆机上更换部分三角部件

及导纱器，可生产带小提花结构的三线衬垫织物，如单、双珠地双卫衣组织等。

（３）毛圈机。在我国使用较广的是单面毛圈机，主要用于编织毛圈和天鹅绒坯布。生产

的织物可制作毛巾汗衫、毛巾睡衣以及沙滩装、晚礼服、沙发套、台布、床罩、窗帘等。

普通毛圈机采用特殊的毛圈沉降片，并通过不同形状、不同片鼻高度的沉降片或调整沉

降片三角微调，形成横条、纵条、格形等花色效应毛圈织物。采用带有电子选针技术的毛圈

机，可对织针、沉降片进行电子选针控制，形成各种不同高度且有色彩提花效应的毛圈，适于

生产服用、产业用（尤其是汽车工业用）的优质毛圈织物。

为了满足小批量生产的需要，一些单面圆纬机采用功能转换技术，对机架、三角等

基本机件实现标准化和通用化后，更换部分专用配件三角、导纱器、沉降片，可实现单面

四针道机、三线衬纬圆机、毛圈机之间的互换。单面的衬纬圆机、毛圈机的技术特征见

表２－２４。

表２－２４　三线衬纬圆机毛圈机的主要技术特征

项　　目 技　　术　　特　　征

机型 ＭＰＦ３．２ ＭＰＵ１．６ ＭＣＰＥ２．４ ＭＰＵ１．４ＤＥ

原料 棉纱、混纺纱、化纤纱

编织织物类型 添纱衬垫组织 毛圈组织 提花毛圈组织 提花双面毛圈组织

机号
１２，１３，１４，１６，

１８，２０，２２，２４
１２，１４，１６～２８ １８～２２ １４，１６，１８

筒径
ｃｍ ２７．９～３８．１，４０．６～８６．４６６．０，７６．２，８６．４，１０６．７ ６６．０，７６．２，８６．４ ６６．０，７６．２，８６．４

英寸 １１～１５，１６～３４ ２６，３０，３４，４２ ２６，３０，３４ ２６，３０，３４

成圈系统 ３．２路／２５．４ｍｍ １．６路／２５．４ｍｍ ２．４路／２５．４ｍｍ １．４路／２５．４ｍｍ

针筒转速（ｒ／ｍｉｎ） ３３ ２５ ２１，１８，１６ １４（３０英寸）

功率（ｋＷ）
４（１８～２８英寸）

５．５（３０～３４英寸）

４（２６～３４英寸）

５．５（４２英寸）
４ ４

外形尺寸（ｍｍ）或

占地面积（ｍ２）
５３００×４２５０×３８４５ ５３００×４２５０×３８４５ ２２，２４，３０ ２２，２９，４４

机器重量（ｋｇ） ２０００（３０英寸） ２４００（３０英寸） ２７００～３１００ ２７００，２９００，３１００

压缩空气消耗量（Ｌ／ｍｉｎ） ２５０ ２５０ ２５０ ２５０

气压
ｋＰａ ６００ ６００ ６００ ６００

ｂａｒ ６ ６ ６ ６
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　　（４）单、双面小（机械式）提花机。随着电脑提花大圆机的迅速发展，加之印花技术在针

织物上的广泛运用，采用机械式选针的提花机发展受到了一定的影响。但由于设备造价比

电脑提花大圆机相对低，在我国针织行业仍在使用该类设备。

单、双面机械式提花机的针筒上除了采用提花圆盘直接选针外，还有采用插片、拨片（摆

片）或滚筒进行间接式选针，选针级数一般为２４级或３６级，生产花型的最大花宽受到选针

片级数的限制。单面提花机可生产各种色彩提花织物和结构提花的变化凹凸织物；双面提

花机可生产米拉诺罗纹、双罗纹空气层组织、单双胖组织、集圈—提花复合双面组织等。此

种面料适用于制作男女衬衣、裙子、夏季便服及运动服。

机械式选针机构不仅与毛圈、移圈机等结合起来使用，来增加毛圈、移圈机的编织范围，

还通过更换选针器或加装电子选针器，实现机械式选针提花机与电子选针提花机的相互转

换，从而提高花型编织的能力。单、双面机械式提花机的技术特征见表２－２５。

表２－２５　单、双面小（机械式）提花机的主要技术特征

项　　目 技　　术　　特　　征

机型 Ｚ１１３Ａ（双面） １４ＲＪ（双面）
Ｓ３Ｐ１４８、

Ｓ３Ｐ１７２（单面）

ＵＰ２４８、

ＵＰ４７２（双面）

原料 棉纱、混纺纱、化纤纱

选针机构 选针滚筒 圆齿片滚筒 插片式 插片式

机号 １６，１８，２０，２２ １８，２２ ６～１２，１４～３２ １４～３０，３２

筒径
ｃｍ ７６．２ ７６．２

６６．０，７６．２，８６．４，

９６．５，１０６．７

７６．２，８６．４，９６．５，

１０１．６，１０６．７

英寸 ３０ ３０ ２６，３０，３４，３８，４２ ３０，３４，３８，４０，４２

成圈系统（路） ４８ ４８
４２，４８，５４，６０；

６２，７２，８４，９０，９６

４８，５４，６０；

７２，８４，９０，９６

针筒转速（ｒ／ｍｉｎ） １２ １５～２２ ２４～２８ ２２～２４

功率（ｋＷ） ３ ２．２ ４ ５．５

外形尺寸（ｍｍ） ３３４０ １４８０×１８５０×３２５０
４６００×４０００×

（２４９０～３０４０）（３４英寸）

４４００×３５００×

（２４９０～３０４０）（３０英寸）

机器重量（ｋｇ） ２４００ ２８００ ２１５０（３４英寸） ２４００（３０英寸）

（５）罗纹机和双罗纹机。罗纹机是针织生产中不可缺少的机种，用于编织１＋１罗纹、

２＋２罗纹组织及其花色组织，附加积极输送氨纶装置后，可编织氨纶弹力罗纹织物，编织的

高弹织物用于各种针织内衣、外衣，因弹力罗纹弹性好，常用来做贴身运动服、紧身服及服装

的衣领、袖口、下摆等部位。我国生产的罗纹机有大、中、小几种筒径，设备选型时，应在掌握

罗纹机技术特征的基础上，密切配合产品品种，配套选用合理的机型。罗纹机的技术特征见

表２－２６。
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表２－２６　罗纹机的技术特征

项　　　　目 技　　术　　特　　征

机型 Ｚ１０１ Ｚ１３１ Ｚ１５１ Ｚ１０３

原料 棉纱、混纺纱、腈纶纱、锦纶丝等

纱线

粗机号

细机号

ｔｅｘ ２８×２

英支 ２１／２

ｔｅｘ １４×２～１０×２

英支 ４２／２～６０／２

１６机号

２１机号

２８

２１

１８

３２

纵向密度（横列／５ｃｍ） ４０～７０ ４０～７０ ４０～６０ —

筒径（ｃｍ） ３２．５～４２．５ １５．２，１６．５，１７．８ ８．９，９．５，１０．２ ３７．５～６０

路数 ８ ４ ２ ２４～４０

针筒转速（ｒ／ｍｉｎ）
粗机号 ３５～５５ ８０～１２０ １１０～１５０

细机号 ２５～５５ ４０～６０ ８０～１１０
３２～２０

单机功率（ｋＷ） ０．６ ０．３７ ０．２５ １．５

传动方式 单独或集体传动 单机传动

双罗纹机在我国俗称棉毛机，生产的双罗纹织物（棉毛布）是针织内衣、棉毛衫的主要面

料，在此基础上利用排针及转换三角，可生产小方格、纵条纹、抽条棉毛织物或变化罗纹织

物，由于成圈系统为两路一横列设计，该类型的机器与罗纹机相比，产量较低。各种棉毛机

的技术特征见表２－２７。

表２－２７　棉毛机的技术特征

项　　目 技　　术　　特　　征

机型 Ｚ２１１ Ｚ２１４Ａ Ｚ２１１—１．５路 Ｚ２１５ ＧＥ０５１

原料 棉纱、混纺纱、腈纶、涤纶、锦纶

纱线
ｔｅｘ １４～２８

英支 ４２～２１

纵向纵密

（横列／５ｃｍ）
５０～９０ ４５～６５ ６０～８０ ７０～８５ — —

机号 １６～２２．５ １８ ２１ １６～２２．５ １８，２２，２４，２８ １８，２２

针筒直径（ｃｍ） ３５～６０ ３７．５～５７．５ ３５～６０ ７５ ７５

路数 １４～２４ ２６～４０ ２０～３６ ６０ ７２

针筒转速（ｒ／ｍｉｎ） １８～３８ ２５～３８ １８～３８ ２０ ２８

传动方式 单独或集体 单独 单独或集体 单独 单机

功率（ｋＷ）
单机０．６

集体２．２／６台
１．１

单机０．６

集体２．２／６台
２．２ ３

机器重量（ｋｇ） ４００～５２０ 约１０００ ４００～５２０ 约２２００ 约２２００
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　　近年来，性能单一的罗纹机、双罗纹机逐渐被２＋２或２＋４针道的罗纹、棉毛两用机所

代替。

（６）双面多针道机。双面多针道机由两组针参加编织，这两组针有针筒针盘型和双针筒

型两种配置形式。针筒针盘型为使用较多的一种，上针盘两个针道（最多４个针道），下针筒

２～４个针道（最多６个针道），是一种多针道双面机。针筒和针盘的针槽可以相对，也可以相

错，分为罗纹式和棉毛式两种。一些双面机通过调换通用部件，可实现棉毛和罗纹配置的互

换。双面针筒针盘型多针道机的主要技术特征见表２－２８。

另一种采用上下各一个针筒的双面圆机，利用电子选针机构来控制双头舌针在上下针

筒间进行转移，编织各种类似横机编织的花色双反面织物。

表２－２８　双面多针道机的主要技术特征

项　　目 技　　术　　特　　征

机型 ＦＶ２．０ Ｉｎｔｅｒｒｉｉｂ４—１．６ＱＣ ＤＪＳＡ—１ ＯＶ３．２—６

原料 棉纱、混纺纱、化纤纱

机器特点
　针筒、针盘各１个针

道，罗纹式对针

　针筒４针道、针盘２

针道，棉毛、罗纹快速

转换，采用外调式三角

　针筒４针道、针盘２

针道

　针筒６针道、针盘２

针道

编织织物类型
　１＋１、２＋２罗纹或弹

力罗纹、集圈罗纹

　罗纹、双罗纹及其变

化组织

　罗纹、双罗纹及其变

化组织

　罗纹、双罗纹及其变

化组织

机号 １０～２０，２２ １０～２８ １４～３２ １８～２４，２６，２８

筒径
ｃｍ

２０．３～６１．０，６６０，

７６２，８６４
７６２，８６４，９１４

７６２，８１３，８６４，９１４，

９６５，１０１．６
７６２，８６４

英寸 ８～２４，２６，３０，３４ ３０，３４，３６ ３０，３２，３４，３６，３８，４０ ３０，３４

成圈系统 ２路／２５．４ｍｍ １．６路／２５．４ｍｍ ３路／２５．４ｍｍ ３．２路／２５．４ｍｍ

针筒转速（ｒ／ｍｉｎ） ３８（３０英寸） ３０（３０英寸） ２８～３５ ３５，３１

功率（ｋＷ）
２．２（８～１８英寸），

４（１９～３４英寸）

４（３０～３４英寸），

５．５（３６～３８英寸）
６．５ ４

外形尺寸（ｍｍ）
４２５０×３３６０×２９４１

（３０英寸）

４７６５×３２００×２９６０

（３４英寸）
（２５００～３０００）×

（２４４０～２４６５）（未含纱架）
２３ｍ２，２７ｍ２（占地面积）

机器重量（ｋｇ） １０００～２８００ ２７００，２９００，３１００ ２５００～３２００ ２７００，２９００

压缩空气消耗量（Ｌ／ｍｉｎ） ２５０ ２５０ １８０ ２５０

气压
ｋＰａ ６００ ６００ ６００ ６００

ｂａｒ ６ ６ ６ ６

（７）电子选针单、双面提花机。随着人们对针织物花色多品种、小批量、短周期的生产要

求，电子提花圆纬机在针织生产中已非常广泛地使用。
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电子选针单、双面提花机是利用设备自身的电脑由软驱或接口接收数据，控制电子选针

机构进行选针，实现单针电子选针，可编织各种花型范围不受限制的提花织物。编织的花型

可以在机上通过电脑进行修改，更换花型方便快捷，提高了编织速度，提花的色纱数由４色

增加到８色，大大提高了花型编织的能力。

另外，一些双面电子提花机通过增加配件装置，借助无头织针或针舌开启器，编织具有

长圈、短圈、无圈的大提花毛巾布。越来越多的电子选针提花机可以在一台机器上同时完成

提花、移圈、调线等多功能编织，使织物的品种更加丰富。

（８）调线机。调线机是在普通圆纬机上安装了调线机构，用于编织以基本组织或花色组

织为底组织的彩横条织物。

调线机构是附加在编织机构上的自动换线导纱装置，一般有４～６个可供调换的导纱手

指。按调线的方式分机械调线和电脑调线两种。目前广泛使用的电脑控制调线装置包括电

脑控制器和调线控制装置两部分，电脑控制器将花型信息及色纱排列传输给调线控制器，通

过控制导纱手指的交换进行调线。调线机构除装在普通单、双面机上外，还可安装在毛圈

机、电脑提花大圆机上，用于生产毛圈彩条织物、自动间条天鹅绒布和提花加彩横条花纹

织物。

表２－２９为电脑控制的单面提花机、双面提花机、调线机的主要技术特征。

（９）移圈机。圆形针织机中，编织移圈织物的移圈机主要有两种，一种是编织纱罗组织

的移圈罗纹机，另一种是编织菠萝组织的移圈机。移圈罗纹机针筒织针采用一种特殊的移

圈针，通过提花选针机构将针筒针的线圈转移到针盘针上，形成孔眼花纹织物。编织菠萝组

织的移圈机要借助专门的钩子或扩圈片来完成沉降弧的转移，这种钩子或扩圈片一般安插

于针筒上，与针盘的织针呈一隔一对针。通过提花选针机构对扩圈片进行选针上升，将沉降

弧转移到针盘针上，形成镂空型网孔花纹组织。

具有提花移圈技术的多功能计件编织圆机不仅可以生产各种提花和不同组织结构的产

品，还能够高效生产电脑横机所能编织的各种花纹结构，如绞花、移圈、移针床类产品，可满

足不同编织产品的要求。

移圈机适合于多种纺织原料，如棉、涤／棉、再生纤维素纤维、涤纶丝、毛纱等，编织的织

物具有良好的吸湿透气性、弹性和穿着舒适性，用于男女内衣、Ｔ恤、针织时装等。

（１０）吊线（绕经）机。纬编针织圆机因其结构特点，生产横条纹织物较为容易，如果要生

产纵条类织物，则要用到经纱提花（吊线）大圆机。

吊线大圆机通常是在单面大圆机上加装绕经装置，通过选针机构的选针，使某些织针按

照花纹要求勾取经纱线，形成纵向条纹效应的花纹，并且反面纵条之间没有浮线或短浮线。

绕经装置可安装在多针道单面大圆机上单独使用，也可与机械选针机构、调线机构等结合使

用，生产各种色彩及凹凸的纵条纹织物、提花纵条纹织物及彩格花纹织物。

（１１）无缝成形针织机。无缝成形针织机结合了袜机和提花圆机的技术特点，生产无侧

缝一次成形内衣产品。它分为单针筒和双针筒两种，针筒筒径以小口径为主，一般为

１５２．４～４３１．８ｍｍ（６～１７英寸），机号为１６～３４，机速为３０～１５０ｒ／ｍｉｎ。
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表２－２９　单面提花机、双面提花机、调线机的主要技术特征

项　　目 技　　术　　特　　征

机型 Ｒｅｌａｎｉｔ１．６Ｅ ＯＶＪＡ２．４Ｅ—３ＷＴ ＰＬ—ＸＤＣＳ／６—Ｕ ＯＶＪＡ１．６ＥＴＲ—３ＷＴ

原料 棉纱、混纺纱、化纤纱

机器特点

　单面针筒针具有三

功位选针系统，采用双

向运动沉降片技术

　双面针筒针具有三

功位 选 针、积 极 导 针

系统

　针盘３针道、针筒４

针道三角，压电陶瓷选

导纱手指

　双面针筒针具有三

功位选针、移圈、调线

功能，具有分离线起口

技术

编织织物类型
　编织单面１～４色提

花、结构提花织物

　编织双面１～４色提

花、结构提花织物

　编织６色彩横条１＋

１罗纹、２＋２罗纹、斜

纹织物、弹力织物等

　编织４色调线、移圈

提花织物

机号 １４～２８ ２２，２４，２６，２８
１４，１６，１８，２０，２２，

２４，２６，２８
１４，１５，１６，１８

筒径
ｃｍ ７６．２，８６．４ ７６．２，８６．４ ７６．２，８１．３，８６．４，９１．４ ７６．２，８６．４

英寸 ３０，３４ ３０，３４ ３０，３２，３４，３６ ３０，３４

成圈系统 １．６路／２５．４ｍｍ ２．４路／２５．４ｍｍ ４４，４８，５０，５４
３２＋１６（移圈系统）

３６＋１８（移圈系统）

针筒转速（ｒ／ｍｉｎ） ２３，２０ ２０，１８ １８（３４英寸） ２０，１８

功率（ｋＷ） ４ ４
０．１８ｋＷ、４７～６３Ｈｚ、

２２０Ｖ（彩条控制器）
４

占地面积（ｍ２） ２３，２５ ２４，２９
１７９５ｍｍ×３２００ｍｍ

（外形尺寸，未含纱架）
３２，３６

机器重量（ｋｇ） ３０００，３２００ ３５００，３８００ — ３７００，３８００

　压缩空气消耗量（Ｌ／

ｍｉｎ）
２５０ ２５０ — ２５０

气压
ｋＰａ ６００ ６００ — ６００

ｂａｒ ６ ６ — ６

无缝成形机采用多级电子选针器、单级电子选针器或无级电子选针器技术，利用多次选

针来实现复合花型的编织，采用步进电动机控制成圈三角和针盘的升降运动，在同一横列中

形成不同长度的线圈，编织的织物具有三维立体效果。

装有单片哈夫针的单面机可进行平针移圈编织，双面无缝成形机具有上针盘和下针筒，

在移圈路可将针盘针的线圈移到针筒上，也可将针筒针的线圈移到针盘上，用于编织各种凹

凸、提花、移圈等组织的产品，并使用分离线进行间断计件编织。这类针织机主要用于生产

高档紧身内衣、外衣、运动衣、保健服、泳装、沙滩服、医疗卫生衣等。

移圈机、吊线机、双针筒机、无缝成形机的主要技术特征见表２－３０。

２４



第二章　针织纬编生产设计

表２－３０　移圈机、吊线机、双针筒机、无缝成形机的主要技术特征

项　　目 技　　术　　特　　征

机型 ＯＶＪＡ１．１ＴＴＲＢ型移圈机 ＶＸ—３ＦＷＳ型吊线机 ＬＩＮＫＥＲ型双针筒机 ＭＢＳ型无缝成形机

原料 棉纱、混纺纱、化纤纱

机器特点

　针盘针、针筒针具有

三功位选针功能；具有

彩横条、针筒针盘针相

互移圈、起脚编织功能

　纬纱选针机构为针

筒多针道三角送针，有

调线装置

　电脑控制四种选针

功能 （成 圈、集 圈、浮

线、双反面编织），４色

调线编织

　单面８路进线，具有

双高频电子三功位选

针功能，每路有７个导

纱手指，具有移圈功能

编织织物类型
　编织彩横条、移圈提

花织物、计件产品

　编织吊线平纹、吊线

珠地、多针道提花吊线

织物、彩格花纹织物

　编织类似横机的毛

衫织物、提花结构的双

反面织物

　编织平纹、网眼、褶

皱和加固组织，生产匹

布和计件产品

机号 １４，１５，１６，１８ ２２ １２，１４，１６，１８ １６，２０，２２，２４，２６，２８，３２

筒径
ｃｍ ８６．４ ７６．２ ５８．４ ２５．４～４３．２

英寸 ３４ ３０ ２３ １０～１７

成圈系统 ３６ ９０（经纱导纱器１４４个） ６ ８

针筒转数（ｒ／ｍｉｎ） １８ ２０～２５ ２３～２７ ２ｍ／ｓ

功率（ｋＷ） ４ ３．７ ３８０Ｖ、３ＨＰ ２～３

外形尺寸（ｍｍ） ３８ｍ２（占地面积） ３２８０×２９４０ １９３０×２０５０×１７２０
１４５０×８００×２５００

（机顶２０００）

机器重量（ｋｇ） ３９００ ３０２０（３０英寸） — ９００

压缩空气消耗量（Ｌ／ｍｉｎ） ２５０ ２００ — １０

气压
ｋＰａ ６００ — — ６００

ｂａｒ ６ — — ６

（三）翻布机

圆筒状织物有翻布这一工序，它是根据产品对织物正面效应及染色的要求而决定是否

翻布或翻布次数。翻布机有两种，一种用于主料产品的翻布，该机尺寸较大；另一种用于罗

纹口的翻布，其尺寸较小，尚无定型型号，各厂根据大的翻布机原理自制。目前采用较多的

是利用风动原理的卧式翻布机，它主要由翻布筒、进排气箱、风机、卸布滚筒、折叠传动等部

件组成，并可根据织物的特点，更换不同直径或长度的翻布筒。圆筒翻布机的技术特征见表

２－３１。

（四）验布机

验布机用于检验针织坯布的外观疵点，有圆筒验布机和开幅验布机两种类型，圆筒验布

机又分单面式和双面式两种。

单面式验布机结构简单、操作方便、速度较快，一般要经过两次重复的验布动作才能完

成对圆筒织物两个正面的检验，工作效率低，现逐渐被淘汰。双面式验布机主要有双灯面式

和双镜面式两种，广泛采用的双镜面式是在单面式的基础上加装了两面镜子，利用镜子的照
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表２－３１　圆筒翻布机的技术特征

项　　　　目 技　　术　　特　　征

机型 ＴＦ型 ＴＦ改良型

技术特点 单管设计 双管设计

最大上布量（ｋｇ） １００ ２００

最大翻布速度（ｍ／ｍｉｎ） ８０ １２０

翻布筒尺寸（ｍｍ） １８０×４０００ ２５０×４８００

功率（ｋＷ） ７．５＋０．７５ ７．５＋０．２

外形尺寸（ｍｍ） ６２５０×１３５０×１８００ ７４２０×１１５０×１７６０

影一次完成对圆筒织物两个正面的检验。验布灯箱采用磁悬浮设计，可消除验布时的夹布

痕迹。该机操作较复杂，机速相对较慢，但工作效率比单面式高。

针对在圆机上采用剖幅装置将织物卷绕成卷的开幅织物，要采用开幅验布机。一些针

织弹力布需要在装有开幅装置的验布机上将圆筒布剖幅成开幅布，则要选用装有开幅装置

的验布机。开幅验布机采用红外线探边自动追踪，自动对齐布边，对边的精度要求较高；自

动张力架控制，使布匹在卷验过程中不受张力影响，前后打边、吹边装置使布匹不会皱折和

卷边。机头的电脑还能进行质量数据统计，与打印机相连接，计算验布长度。几种验布机的

主要技术特征见表２－３２。

表２－３２　验布机的主要技术特征

项　　目 技　　术　　特　　征

机型 Ｔ１—Ｂ型圆筒双面验布机 Ｔ１—Ａ型圆筒双面验布机 ＴＦＩ型无张力自动对边开幅验布机

机器特点
上下两个灯面设计，验布架

可伸缩

　无线高频控制灯管照明，

磁悬浮验布灯箱设计，气动

进布

　红外线探边自动对齐布边，自动张

力架控制，打边、吹边装置使布不皱

折、不卷边

验布速度（ｍ／ｍｉｎ） ０～４０ ０～４０ ０～４０（变频可调）

卷取直径（ｍｍ） ≤５００ ≤５００ ≤５００

工作宽度（ｍｍ） ≤１４５０ ≤１４５０ ≤２５００

外形尺寸（ｍｍ） １７００×８００×１６００ １９５０×１８５０×２０００ ３０００×３２００×２１００

电源电压（Ｖ） ２２０ ２２０ ２２０

电动机功率（ｋＷ） ０．４ ０．４

传动电动机：１．１５

打边电动机：０．７４

开幅电动机：０．１２

气缸压力（ＭＰａ） — ≤４ —

对边精度（ｍｍ） — — ±５

计长精度 — — ≤０．５％
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　　三、针织机的选定

针织机的选定主要是确定设备的型号、针筒直径、机号、总针数等。首先要确定的是设

备型号，根据织物组织结构类型，选择合适型号的圆纬机来编织。当设备型号确定后，针筒

直径、机号、总针数则为选择与计算的主要内容，而这些又与产品品种及其工艺参数有关。

（一）针筒直径与机号的确定

多数针织圆纬机同一型号下的针筒直径和机号是系列化的，针筒直径和机号确定后，其

总针数也随之确定。针筒直径和机号的确定与成品布幅宽、织物密度、织物结构、纱线线密

度等有关。在生产过程中影响针织成品布幅宽的因素很多，如染色定形对针织物成品幅宽

就有一定的影响，若忽略这些影响因素，在织物结构及线密度满足编织的条件下，成品布幅

宽及横向密度最终决定编织机器的总针数。

１．总针数与幅宽、密度的关系　

Ｎ＝０．４ＷＰＡ

式中：Ｎ———针筒针数；

ＰＡ———针织物横向密度，纵行／５ｃｍ；

Ｗ———针织物成品圆筒幅宽，ｃｍ。

若为开幅，将开幅布幅宽除以２换算成圆筒布幅宽。

针织物的成品幅宽由针织物的最终产品（服用织物、产业用织物、装饰用织物）决定。针

织服装分为圆筒成衣与开边合肋缝成衣两种，无论是圆筒成衣还是开边合肋缝成衣，针织服

装排版的幅宽决定针织布生产的成品幅宽。针织设备的选择对服装产品的生产至关重要，

不同规格服装的排版设计决定的织物幅宽要求不同型号、规格的针织圆机与之相适应。这

些与针筒直径和机号的确定有关。

２．机号的选择　机号是上机的主要参数之一，机号的合理与否将影响工艺过程的进

行，机号主要取决于纱线类别、纱线细度以及针织物的组织结构。机号可根据纱线细度和线

圈长度计算，但在生产中常采用实际经验方法进行选择，可根据纱线线密度和织物类别从表

２－３３～表２－３７中查出。

表２－３３　一定机号的针织机编织纬平针织物最适合的纱线规格

机　　号
适 于 加 工 纱 线 的 规 格

短纤纱［ｔｅｘ（英支）］ 长丝纱（ｄｔｅｘ）

５ ２３３．２×２～８３．３×２（２．５／２～７．０／２） ６６０×２～５５０×２

６ １６６．６×２～６１．４×２（３．５／２～９．５／２） ５５０×２～４００×２

７ １１６．６×２～４８．６×２（５．０／２～１２．０／２） ４７０×２～３３０×２

８ ８３．３×２～４１．７×２（７．０／２～１４．０／２） ４００×２～２８０×２

９ ６１．４×２～６８．６×１（９．５／２～８．５／１） ３３０×２～２３５×２

１０ ５８．３×２～５８．３×１（１０．５／２～１０．５／１） ２８０×２～２００×２

５４
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续表

机　　号
适 于 加 工 纱 线 的 规 格

短纤纱［ｔｅｘ（英支）］ 长丝纱（ｄｔｅｘ）

１２ ４１．７×２～４８．６×１（１４．０／２～１２．０／１） ２３５×２～１５０×２

１４ ６８．６～４１．７（８．５～１４．０） ２００～２３５

１５ ５５．５～３５．３（１０．５～１６．５） １５０～２００

１６ ４８．６～３０．７（１２．０～１９．０） ２５０～１６７

１８ ４１．７～２４．８（１４．０～２３．５） ２００～１５０

２０ ３２．４～２２．４（１８．０～２６．０） １６７～１２２

２２ ２７．１～１９．８（２１．５～２９．５） １５０～１１０

２４ ２４．８～１６．４（２３．５～３５．５） １４０～１００

２６ ２２．４～１４．１（２６．０～４１．５） １２２～８４

２８ １９．８～１２．８（２９．５～４７．５） １１０～７６

３０ １６．４～９．９（３５．５～５９．０） １００～６７

３２ １４．１～８．２（４１．５～７１．０） ８４～５５

表２－３４　一定机号的针织机编织衬垫织物最适合的纱线规格

机　　号
适 于 加 工 纱 线 规 格

短纤纱［ｔｅｘ（英支）］ 长丝纱（ｄｔｅｘ）

１２ ２３３．２～６１．４（２．５～９．５） ７２０×２～６２２×１

１４ １６６．６～４８．６（３．５～１２．０） ６２０×２～５００×１

１５ １２４～４１．７（４．７～１４．０） ５００×２～４２０×１

１６ ９７．２～３５．３（６．０～１６．５） ８３３～３６０

１８ ８３．３～３２．４（７．０～１８．０） ６６０～３００

２０ ６８．６～２９．２（８．５～２０．０） ５００～２８０

２２ ５５．５～２４．８（１０．５～２３．５） ３６０～２００

２４ ４１．７～２２．４（１４．０～２６．０） ３００～１６７

２６ ３５．３～１９．８（１６．５～２９．５） ２５０～１５０

２８ ３０．７～１６．４（１９．０～３５．５） ２００～１２２

３０ ２７．１～１４．１（２１．５～４１．５） １５０～１１０

３２ ２４．８～１２．３（２３．５～４７．５） １２２～８４

表２－３５　一定机号的针织机编织罗纹织物最适合的纱线规格

机　　号
适 于 加 工 纱 线 规 格

短纤纱［ｔｅｘ（英支）］ 长丝纱（ｄｔｅｘ）

５ ４８．６×２～３５．３×２（１２．０／２～１６．５／２） ８００～５５０

６ ４１．７×２～３０．７×２（１４．０／２～１９．０／２） ６６０～４００

６４
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续表

机　　号
适 于 加 工 纱 线 规 格

短纤纱［ｔｅｘ（英支）］ 长丝纱（ｄｔｅｘ）

７ ３５．３×２～２７．１×２（１６．５／２～２１．５／２） ５５０～３３０

８ ３０．７×２～４８．６×１（１９．０／２～１２．０／１） ４７０～２８０

９ ２７．１×２～４１．７×１（２１．５／２～１４．０／１） ４００～２３５

１０ ４８．６～３２．４（１２．０～１８．０） ３３０～２００

１２ ４１．７～２９．２（１４．０～２０．０） ２８０～１６７

１４ ３５．３～２４．８（１６．５～２３．５） ２３５～１５０

１５ ２９．２～１９．８（２０．０～２９．５） ２００～１２２

１６ ２４．８～１６．４（２３．５～３５．５） １６７～１００

１８ １９．８～１２．３（２９．５～４７．５） １５０～９０

２０ １４．１～１１．０（４１．５～５３．０） １２２～７６

２２ １２．３～９．９（４７．５～５９．０） １００～６７

２４ １１．０～８．２（５３．０～７１．０） ８４～５５

表２－３６　一定机号的针织机编织双罗纹织物最适合的纱线规格

机　　号
适 于 加 工 纱 线 规 格

短纤纱［ｔｅｘ（英支）］ 长丝纱（ｄｔｅｘ）

５ ２×４１．７×２～２×２７．１×２（２／１４．０／２～２／２１．５／２） ８００～５５０

６ ２×３２．４×２～２×２４．８×２（２／１８．０／２～２／２３．５／２） ６６０～４７０

７ ２×２７．１×２～４１．７×２（２／２１．５／２～１４．０／２） ５５０～４００

８ ２×２４．８×２～３２．４×２（２／２３．５／２～１８．０／２） ４７０～３３０

９ ４１．７×２～２７．１×２（１４．０／２～２１．５／２） ４００～２８０

１０ ３５．３×２～４８．６×１（１６．５／２～１２．０／１） ３３０～２３５

１２ ２７．１×２～４１．７×１（２１．５／２～１４．０／１） ２８０～２００

１４ ４８．６～３５．３（１２．０～１６．５） ２３５～１６７

１５ ４１．７～３０．７（１４．０～１９．０） ２２０～１５０

１６ ３５．３～２７．１（１６．５～２１．５） ２００～１３３

１８ ２７．１～２４．８（２１．５～２３．５） １６７～１１０

２０ ２４．８～１９．８（２３．５～２９．５） ５０～１００

２２ ２０．４～１６．４（２８．５～３５．５） １３３～１００

２４ １７．７～１４．１（３３．０～４１．５） １２２～９０

２６ １６．４～１２．３（３５．５～４７．５） １１０～８４

２８ １４．１～１１．０（４１．５～５３．０） １００～７６

３０ １２．３～９．９（４７．５～５９．０） ９０～６７

３２ １１．０～８．２（５３．０～７１．０） ７６～５０

７４
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表２－３７　一定机号的针织机编织提花织物最适合的纱线规格

机　　号
适 于 加 工 纱 线 的 规 格

短纤纱［ｔｅｘ（英支）］ 长丝纱（ｄｔｅｘ）

５ ２×４８．６×２～２×２７．１×２（２／１２．０／２～２／２１．５／２） ５５０×２～３３０×２

６ ２×４１．７×２～２×２７．１×２（２／１４．０／２～２／２１．５／２） ４００×２～２８０×２

７ ２×３５．３×２～２×２４．８×２（２／１６．５／２～２／２３．５／２） ３３０×２～２２０×２

８ ２×２７．１×２～４１．７×２（２／２１．５／２～１４．０／２） ２８０×２～２００×２

９ ５５．５×２～４１．７×２（１０．５／２～１４．０／２） ２２０×２～１６７×２

１０ ４１．７×２～３２．４×２（１４．０／２～１８．０／２） ２００×２～１５０×２

１２ ２９．２×２～２４．８×２（２０．０／２～２３．５／２） １６７×２～１２２×２

１４ ４４．９～３２．４（１３．０～１８．０） ２３５～２００

１５ ４１．７～３０．７（１４．０～１９．０） ２２０～１６７

１６ ３５．３～２７．１（１６．５～２１．５） ２００～１５０

１８ ３２．４～２４．８（１８．０～２３．５） １６７～１２２

２０ ２７．１～２２．４（２１．５～２６．０） １５０～１１０

２２ ２４．８～２０．４（２３．５～２８．５） １２２～１００

２４ ２２．４～１７．７（２６．０～３３．０） １００～８４

２６ — ８４～７８

２８ — ７８～６７

３０ — ６７～５０

机号也可按类比系数方法估算，即：

Ｔｔ＝Ｋ
Ｇ２

式中：Ｔｔ———纱线的线密度，ｔｅｘ；

Ｇ———机号；

Ｋ———类比系数。

该公式反映了线密度与机号的关系，即加工纱线的线密度与机号的平方成反比。目前

由于针织机各种编织机构的参数还没有完整的标准化、系列化，不能迅速地计算出Ｋ 值，因

此，可从生产同类产品的经验数据中利用公式求出总体的类比系数Ｋ，然后再代入所要求解

的理论公式。

例：已知１６机号棉毛机可加工２８ｔｅｘ（２１英支）棉纱，２２．５机号棉毛机可加工１４ｔｅｘ（４２

英支）棉纱，现设计２８机号棉毛机可加工棉纱的线密度。

按公式Ｋ＝Ｔｔ·Ｇ２ 计算类比系数：

Ｋ１＝ Ｔｔ１×Ｇ２＝２８×１６２＝７１６８

８４
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Ｋ２＝Ｔｔ２×Ｇ２＝１４×２２．５２＝７０８７．５

所以：

Ｔｔ＝

Ｋ１＋Ｋ２（ ）２
Ｇ２ ＝

７１６８＋７０８７．５（ ）２
２８２ ＝９．０９（ｔｅｘ）

由此估算出，在２８机号的棉毛机上可加工９ｔｅｘ（６４英支）棉纱，由于前面的已知条件不

一定是最高线密度极限，因此１０ｔｅｘ（６０英支）也可加工。

３．针筒直径的确定　总针数及机号确定之后，就可确定针筒直径，计算公式如下：

Ｌ＝Ｎ
Ｇ×２．５４

Ｄ＝Ｌ
π

式中：Ｌ———针筒周长，ｃｍ；

Ｎ———针筒针数；

Ｇ———机号，针／２．５４ｃｍ；

Ｄ———针筒直径，ｃｍ。

计算的针筒直径根据筒径系列修正，选取合适的筒径。

例：２２．４ｔｅｘ（２６英支）精棉平纹织物幅宽为９０ｃｍ，横密为７３纵行／５ｃｍ，确定生产该织物

单面圆纬机筒径。

Ｎ＝０．４ＷＰＡ＝０．４×９０×７３＝２６２８（枚）

计算出编织该织物所需的总针数为２６２８枚，由于针织圆机的机号、筒径是系列化的，其

总针数都近似等于机号乘以圆周长（Ｎ＝πＤＧ），首先由表２－３３可知２２．４ｔｅｘ（２６英支）纱线

编织平纹较适宜的机号为２６，根据生产经验，２２．４ｔｅｘ（２６英支）纱线也可在机号２４或２８针

织机上编织，已知：

机号２４、筒径为７６２ｍｍ（３０英寸）针织机，总针数近似为２２６２枚

机号２６、筒径为７６２ｍｍ（３０英寸）针织机，总针数近似为２４５０枚

机号２８、筒径为７６２ｍｍ（３０英寸）针织机，总针数近似为２６３８枚

进行比较，其中２６３８枚针最接近，故选用机号２８、筒径为７６２ｍｍ（３０英寸）的机器编织

该平纹布。

例：２９ｔｅｘ（２０英支）精棉１＋１罗纹织物幅宽为７９ｃｍ，横密为４４纵行／５ｃｍ（一面），确定

生产该织物双面罗纹机筒径。

Ｎ＝０．４ＷＰＡ＝０．４×７９×４４＝１３９０（枚）

计算出编织该织物所需的总针数为１３９０枚（单面的总针数），由表２－３５可知２９ｔｅｘ（２０
英支）纱线编织平纹较适宜的机号为１４、１５、１６，已知：

９４
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机号１４、筒径为７６２ｍｍ（３０英寸）针织机，单面总针数近似为１３１９枚

机号１５、筒径为７６２ｍｍ（３０英寸）针织机，单面总针数近似为１４１４枚

机号１６、筒径为７６２ｍｍ（３０英寸）针织机，单面总针数近似为１５０８枚

进行比较，其中１４１４枚针最接近，故选用机号１５、筒径为７６２ｍｍ（３０英寸）的机器编织

该平纹布。

注意：不同型号的针织圆机其实际总针数与Ｎ＝πＤＧ计算的总针数有十几枚针数的

偏差。

（二）针筒直径与幅宽、机号、密度的关系

（１）台车筒径与幅宽、机号、密度的关系见表２－３８。

表２－３８　台车筒径与幅宽、机号、密度的关系

横密（纵行／５ｃｍ） ４２ ４５ ４７ ５６ ５７ ７６ ８１ ８５ ８７ ８９ ９４

机号（针／３．８１ｃｍ） ２２ ２２ ２２ ２８ ２８ ３４ ３６ ３６ ４０ ４０ ４０

幅宽（ｃｍ） 针筒直径（ｃｍ）

３７．５ ３７．５ ４０ ３７．５ ３７．５ ４２．５ ４２．５ ４５ ４０ ４２．５ ４５

４０ ４０ ４２．５ ４０ ４０ ４５ ４５ ４７．５ ４２．５ ４５ ４７．５

４２．５ ３７．５ ４２．５ ４５ ４２．５ ４２．５ ４７．５ ４７．５ ５０ ４５ ４７．５ ５０

４５ ４０ ４５ ４７．５ ４５ ４５ ５０ ５０ ５２．５ ４７．５ ５０ ５２．５

４７．５ ４２．５ ４７．５ ５０ ４７．５ ４７．５ ５２．５ ５２．５ ５５ ５０ ５２．５ ５５

５０ ４５ ５０ ５２．５ ５０ ５０ ５５ ５５ ５７．５ ５２．５ ５５ ５７．５

５２．５ ４７．５ ５２．５ ５５ ５２．５ ５２．５ ５７．５ ５７．５ ６０ ５５ ５７．５ ６０

５５ ５０ ５５ ５７．５ ５５ ５５ ６０ ６０ ６２．５ ５７．５ ６０ ６２．５

（２）棉毛机筒径与幅宽、机号、密度的关系见表２－３９。

表２－３９　棉毛机筒径与幅宽、机号、密度的关系

横密（纵行／５ｃｍ） ７０ ６９ ６３ ５３

机号 ２１ ２２．５ ２１ ２２．５ ２１ ２２．５ １６

幅宽（ｃｍ） 针筒直径（ｃｍ）

３５ ３７．５ ３５ ３７．５ ３５ ３７．５

３７．５ ４０ ３７．５ ４０ ３７．５ ３５ ４０

４０ ４２．５ ４０ ４２．５ ４０ ３７．５ ３５ ４２．５

４２．５ ４５ ４２．５ ４５ ４２．５ ４０ ３７．５ ４５

４５ ４７．５ ４５ ４７．５
４２．５

４５
４２．５ ４０ ４７．５

４７．５ ５０ ４７．５ ５０
４５

４７．５
４５ ４２．５ ５０

０５
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续表

横密（纵行／５ｃｍ） ７０ ６９ ６３ ５３

机号 ２１ ２２．５ ２１ ２２．５ ２１ ２２．５ １６

幅宽（ｃｍ） 针筒直径（ｃｍ）

５０ ５２．５ ５０ ５２．５
４７．５

５０
４７．５ ４５ ５２．５

５２．５ ５５ ５２．５ ５５
５０

５２．５
５０ ４７．５ ５５

５５ ５７．５ ５５ ５７．５
５２．５

５５
５２．５

４７．５

５０
５７．５

第五节　纬编生产设备产量与数量的计算

编织设备的产量直接反映其生产能力，也是生产过程中进行成本核算的重要依据。各

工序设备数量等于各工序的计划产量除以该工序设备班产量所得的值，再将设备的计划停

台率及一些其他因素考虑进去，选取整数，就是各工序所需的机台数。

各工序设备数量与选用的设备速度、路数、运转效率、检修周期、产品品种以及挡车工技

术水平等有关。在确定设备数量时，还应考虑到各工序在生产工艺流程中的重要性与供应

关系。因此，合理地选择设备的工艺参数，将会提高产品的产量和质量。

　　一、理论产量

（一）络纱机

Ａ＝ｖＴｔＢ×６０
１０００×１０００＝６×１０－５ｖＴｔＢ

式中：Ａ———理论产量，ｋｇ／（台·ｈ）；

Ｂ———每台锭数；

ｖ———络纱线速度，ｍ／ｍｉｎ；

Ｔｔ———纱线的线密度，ｔｅｘ。

在理论产量的计算式中，络纱线速度与锭子数是选择设备时需要考虑的两个变数。线

速度的确定，与设备型号、加工纱线粗细、纱线质量、退绕方式以及工人看台定额有关。当纱

线强度高或卷绕股线时，可取较高速度。如果加工纱线较细或化纤纱或绞纱喂入时，应取较

低速度，这样能使纱线顺利退绕，并使断头率维持在一个合理的范围内。速度的选用不宜太

高，应留有余量，以备翻改品种等需要。

每台设备可选用标准锭数，在设计中，还应根据设备在车间的布局而定。如果根据各工

序机种的布局，标准锭数多或少了，则应减少或增加其锭数。

设备的线速度与锭子数随机型不同而异，不同类型的纺织材料应选用适合的络纱设备。

１５
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（二）针织机

１．产量　针织机的理论产量（重量、长度）与线圈长度、编织的总针数、路数、纱线线密

度以及机器的转数等有关，其关系式如下：

Ｌ＝６０Ｍｎ
１００ｋＰＢ

式中：Ｌ———理论长度产量，ｍ／（台·ｈ）；

Ｍ———路数；

ｎ———针筒转速，ｒ／ｍｉｎ；

ｋ———编织一横列的成圈系统数，路数／横列；

ＰＢ———织物的纵向密度，横列／ｃｍ。

Ａ＝６．６７×１０－９ＭＮｎｌＤ

或： Ａ＝６×１０－８ＭＮｎｌＴｔ

式中：Ａ———理论产量，ｋｇ／（台·ｈ）；

ｌ———线圈长度，ｍｍ；

Ｍ———路数；

Ｎ———编织针数；

ｎ———针筒转速，ｒ／ｍｉｎ；

Ｄ———纱线直径，ｍｍ；

Ｔｔ———纱线线密度，ｔｅｘ。

式中线圈长度、路数、编织针数以及纱线线密度与坯布品种、设备型号有关。而坯布品

种是设计过程中一开始就经过充分调查研究分析后确定的。坯布品种确定了，线圈长度、纱

线线密度等工艺参数亦可设计出，随之选用合适的机型及筒径等，其路数与编织针数也随之

确定了。

理论产量还与设备的转速有关，而转速又与型号有关，从针织圆机的主要技术特征表

中可以看出，针织圆机针筒直径范围较大，同一系列圆机的转速随着针筒直径的增大而

减小。

例：在单面圆纬机上编织纬平针织物，机号２８，筒径７６２ｍｍ（３０英寸），９６路成圈系统，

转速３５ｒ／ｍｉｎ。编织１９．７ｔｅｘ棉纱单面纬平针织物的线圈长度２．７ｍｍ，纵密１８横列／ｃｍ。

求该纬平针织物的理论产量。

机器每小时生产织物的理论长度产量：

Ｌ＝６０Ｍｎ
１００ｋＰＢ

＝６０×９６×３５
１００×１×１８＝１１２（ｍ／台·ｈ）

因为：Ｎ＝３．１４×３０×２８＝２６３８（枚），则机器每小时生产织物的理论产量：
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Ａ＝６×１０－８×ＭＮｎｌＴｔ＝６×１０－８×９６×２６３８×３５×２．７×１９．７＝２８．３（ｋｇ／台·ｈ）

例：在双面圆纬机上编织双罗纹织物，机号２８，筒径７６２ｍｍ（３０英寸），９６路成圈系统，

转速３１ｒ／ｍｉｎ。编织７．６ｔｅｘ全涤双罗纹织物的线圈长度２．７ｍｍ，纵密１７横列／ｃｍ。求该双

罗纹织物的理论产量。

双罗纹织物每两路编织一个横列，故ｋ＝２，则机器每小时生产织物的理论长度产量：

Ｌ＝６０Ｍｎ
１００ｋＰＢ

＝６０×９６×３１
１００×２×１７＝５２．５（ｍ／台·ｈ）

因为：Ｎ＝３．１４×３０×２８＝２６３８（枚）（每一路工作的针数），则机器每小时生产织物的理论

产量：

Ａ＝６×１０－８×ＭＮｎｌＴｔ＝６×１０－８×９６×２６３８×３１×２．７×７．６＝９．７（ｋｇ／台·ｈ）

例：在单面提花圆纬机上生产提花织物，机号２０，筒径７６２ｍｍ（３０英寸），９６路成圈系

统，机器转速为２３ｒ／ｍｉｎ。编织１５ｔｅｘ全涤三色提花织物的平均线圈长度３．０ｍｍ，纵密１２横

列／ｃｍ。求该提花织物的理论产量。

三色提花织物每三路编织一个横列，故ｋ＝３，则机器每小时生产织物的理论长度产

量：

Ｌ＝６０Ｍｎ
１００ｋＰＢ

＝６０×９６×２３
１００×３×１２＝３６．８（ｍ／台·ｈ）

因为：Ｎ＝３．１４×３０×２０＝１８８４（枚），则机器每小时生产织物的理论产量：

Ａ＝６×１０－８×ＭＮｎｌＴｔ＝６×１０－８×９６×１８８４×２３×３．０×１５＝１１．２（ｋｇ／台·ｈ）

２．匹重　在针织圆纬机的生产中，要求每一匹布落布重量基本一致。设定某一规格织

物的匹重至少应满足下面几个条件：

（１）最大规格织物的匹重不能超出设备最大的卷取量，否则无法正常编织。

（２）最小规格织物的匹重不能太小，否则染色过程中会因接头过多而造成浪费。

（３）织物的匹重不能超出工人的劳动强度承受能力。

考虑到上面几个因素，针织圆机的匹重一般设定在１８～２３ｋｇ的范围。

在织物的重量、门幅、横纵向密度、机号等上机工艺参数确定后，织物的匹重则与转数有

直接的关系。针织机通过计数器的转数来控制织物的匹重：

Ｒ＝２ＱＰＰＢｎ
ＭＷＧ ×１０６

式中：Ｒ ———转数；

ＱＰ———坯布匹重，ｋｇ；
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ＰＢ———毛坯布纵向密度，横列／５ｃｍ；

ｎ ———编织一横列成圈系统数；

Ｍ ———机器总路数；

Ｗ ———门幅（开幅后幅宽），ｃｍ；

Ｇ ———自然单位面积重量，ｇ／ｍ２。

（三）翻布机

翻布机产量较高，生产中一般配备一台或两台即可满足要求。翻布工序的劳动定额是

以“匹”作为计算单位，因此，翻布机也以班产匹数来表示其能力，计算公式如下：

Ａ＝ｖ×６０×７．５
ＬＰ×２ ＝２２５Ｖ

ＬＰ

式中：Ａ———匹产量，匹／班；

ｖ ———翻布机速度，ｍ／ｍｉｎ；

ＬＰ———匹长，ｍ。

ＬＰ＝
５０×ＱＰ

Ｑ×ＰＢ１

Ｑ＝１×１０－６ｌＮｎＴｔ

式中：ＱＰ———坯布匹重，ｋｇ；

Ｑ ———每一千横列重量，ｋｇ；

ＰＢ１———毛坯布纵向密度，横列／５ｃｍ；

ｌ———线圈长度，ｍｍ；

Ｎ ———编织针数；

ｎ ———编织一横列的路数（棉毛布为２）；

Ｔｔ———纱线的线密度，ｔｅｘ。

在实际生产中，匹长并非都相等，在以匹长为依据计算产量时，可取平均匹长计算，也可

选用适当幅宽的匹长作为估算依据。

（四）验布机

验布工序是以工人的劳动定额即班产千克数作为计算产量的依据，其计算公式为：

Ａ＝７．５×６０ｖＱＰ

ＬＰＢ＝４５０×ｖＱＰ

ＬＰＢ

式中：Ａ ———班产量，ｋｇ；

ＱＰ———坯布匹重，ｋｇ；

ＬＰ———匹长，ｍ；

Ｂ ———验布面数，薄织物验一面，厚织物验两面；

ｖ ———验布机速度，ｍ／ｍｉｎ。
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　　二、设备时间效率

设备时间效率是指在一定的生产时间内，设备实际运转时间与理论运转时间的比值。

如每班工作时间为７．５ｈ，设备理论运转时间为７．５×６０＝４５０（ｍｉｎ）。但由于设备在运转过

程中，有结头、换针、下布、加油、清洁等停车，造成实际运转时间小于理论运转时间。时间效

率η的计算公式如下：

η＝ＴＳ

Ｔ×１００％

式中：ＴＳ———每班设备的实际运转时间，ｍｉｎ；

Ｔ———每班设备的理论运转时间，ｍｉｎ。

设备时间效率与许多因素有关，如设备自动化程度的高低、工人操作技术水平、劳动组

织是否完善、保全保养情况、是否采用大卷装以及纱线质量的好坏等。设备时间效率可通过

试织实验得到，或根据经验统计资料选用平均先进水平。计算设备实际产量时，可根据影响

时间效率的许多因素，结合本厂情况选用合适的时间效率。

例：ＭＶ４—３．２型单面圆纬机，筒径７６２ｍｍ（３０英寸），９６路成圈系统编织，运转时间

７．５ｈ，使用１８．４ｔｅｘ棉纱编织，各项残疵停机时间，断纱８１０ｓ、自停１００ｓ、换针２４０ｓ、查布面

１８００ｓ、下布１８０ｓ、清扫加油２４０ｓ，总停机３３７０ｓ，试计算时间效率。

Ｔ＝７．５×６０×６０＝２７０００（ｓ）

ＴＳ＝２７０００－３３７０＝２３６３０（ｓ）

η＝ＴＳ

Ｔ×１００％＝２３６３０
２７０００×１００％＝８７．５％

从各项残疵停机时间看，自停时间是由于设备电器自停灵敏度过高，造成无故自

停。工人劳动操作规范中规定，挡车工在编织每一匹布下机后，要对下机的布进行布面

的检查及对机台进行清扫；设备在运行过程中，每隔１５ｍｉｎ要对机上的布进行点动查布

面。故查布面、清扫的时间不可省。各设备的条件有所不同，加油的时间通常为每一天

一次。

上例中的残疵停机时间为工作时间内同一残疵多次停机时间之和，每次处理停机的时

间是不等的。若从挡车工的操作水平、机器的完好状态、纱线的品质等方面进行改进，可提

高设备时间效率。设备时间效率的技术查定，是加强技术管理、提高技术水平的有力措施，

应当重视这一工作。

时间效率与很多因素有关，各厂的技术水平不可能一样，因此时间效率将会有差别。现

把各机的时间效率列于表２－４０中，供选用时参考。

表２－４０　设备的时间效率
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机 器 类 型 时间效率（％） 机 器 类 型 时间效率（％）

单面机 ８５～９５ 槽筒络纱机 ８５～９５

罗纹、双罗纹机 ８４～９５ 验布机 ８５～９０

提花机 ８０～９０ 翻布机 ９０～９５

　　三、实际产量

正常生产的设备由于多方面的原因而造成停车，所以在一定时间内实际产量总是低于

理论产量，设备的实际生产量计算如下：

ＡＳ＝Ａ·η
式中：ＡＳ———实际产量，ｋｇ／（台·ｈ）；

Ａ———理论产量，ｋｇ／（台·ｈ）；

η———设备时间效率。

　　四、设备运转率

设备运转率是指车间内运转设备的总时数与利用设备的总台时数的比值。

设备运转率（ＫＣ）＝
运转设备总时数
利用设备总台时数×１００％

设备维修是定期对设备进行修理与维修，即进行大修理、小修理以及重点检修与保养。

机台在一个大修理周期内各项保全与保养工作所造成的停台时间，占大修理周期内理论运

转时间的百分率称为计划停台率（ａ）。

ａ＝１－ ＫＣ

计划停台率的计算应参照有关大、小修理以及重点检修保养周期与操作经验进行。一

般规定为：

（１）每年工作日为３６５天－公休日－法定假日。

（２）修理时停机延续时间，以三班运转工作制计算，每班７．５ｈ，每一工作日以２２．５ｈ计

算，不足一个整日的按小时计。

（３）大、小修理周期是指每两次大、小修理之间的间隔时间。

（４）当大小修理周期内有重叠修理时，应减去小修理一次。

（５）计划停台率可按下式计算：

ａ＝ｃ
·ｎ
Ｂ ×１００％

式中：ｃ———修理一次停机延续时间，ｈ；

ｎ———大修理周期内修理次数；

Ｂ———大修理周期之间的理论运转时间，ｈ。

主要纬编设备保全、保养周期见表２－４１。
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表２－４１　纬编设备的保全、保养周期

机　　　种 大修理周期 小修理周期 重点检修等

大圆机 ４年 ２年 各企业自定

槽筒络纱机 ３年 ６个月

验布机 １年 ３个月

翻布机 ６个月 １个月

　　由于各厂保全保养的技术力量与水平不同，各厂执行检修周期计划不尽相同，特别是重

点检修周期差别较大，所以停台率大小选用不一定一致。

　　五、运转机台数

运转机台数（Ｍｄ）是为保证完成车间生产任务而运转的机台数，其计算式如下：

Ｍｄ＝Ｇ
ＡＳ

式中：Ｇ———某种机台计划总产量，ｋｇ／班或ｋｇ／ｈ；

ＡＳ———某机台单台实际产量，ｋｇ／（台·班）或ｋｇ／（台·ｈ）。

　　六、实际机台数

在实际生产过程中，为了保证设备正常运转，必须对设备进行保全保养工作，这样部分

设备在检修时不能投入生产，确定设备台数时必须考虑这一因素，因此，实际机台数（ＭＳ）较

运转机台数多，其计算式如下：

ＭＳ＝
Ｍｄ

１－ａ
式中：ａ———停台率。

根据上式计算的实际机台数应修正成整数。

第六节　纬编生产设计举例

纬编车间的生产设计以品种、规格、数量、交货期等为依据，根据设备的技术参数，考虑

设备的运转率、计划开台率等因素，通过逐步计算和平衡，得到确切的生产设备数量。

本例设计的是年产１３０万打纬编针织衫裤、纬编大圆机坯布４６１１７３．５ｋｇ的针织厂。

　　一、生产计划一览表

年产１３０万打纬编针织衫裤和纬编大圆机坯布４６１１７３．５ｋｇ各品种的比例及产量见表

２－４２。

表２－４２　各品种比例及产量 （成衣单位：万打；坯布单位：ｋｇ）
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坯布

类别

坯布

品种

比例

（％）
年产

产品

名称
色别
比例

（％）

规格

（ｃｍ）

比例

（％）
年产 月产 日产 班产

纬
　
编
　
针
　
织
　
衫
　
裤
　
用
　
布

单面纬编布 ４５ ５８．５

男背心 精漂 ６０

９０ ２０ ７．０２ ０．５８５ ０．０２２９４ ０．０１１４７

９５ ４０ １４．０４ １．１７ ０．０４５８８ ０．０２２９４

１００ ３０ １０．５３ ０．８７７５ ０．０３４４１ ０．０１７２１

１０５ １０ ３．５１ ０．２９２５ ０．０１１４７０．００５７３５

女短袖 各色 ４０

８０ ３０ ７．０２ ０．５８５ ０．０２２９４ ０．０１１４７

８５ ４０ ９．３６ ０．７８ ０．０３０５９ ０．０１５２９

９０ ２０ ４．６８ ０．３９ ０．０１５２９ ０．００７６５

９５ １０ ２．３４ ０．１９５ ０．００７６５ ０．００３８２

三线衬纬

织物
１５ １９．５

卫衣裤 各色 ５０

９０ ２０ １．９５ ０．１６２５ ０．００６３７ ０．００３１９

９５ ４０ ３．９ ０．３２５ ０．０１２７４ ０．００６３７

１００ ３０ ２．９３ ０．２４３８ ０．００９５６ ０．００４７８

１０５ １０ ０．９８ ０．０８１３ ０．００３１９ ０．００１５９

休闲

运动衫
各色 ５０

９０ ２０ １．９５ ０．１６２５ ０．００６３７ ０．００３１９

９５ ４０ ３．９ ０．３２５ ０．０１２７４ ０．００６３７

１００ ３０ ２．９３ ０．２４３８ ０．００９５６ ０．００４７８

１０５ １０ ０．９８ ０．０８１３ ０．００３１９ ０．００１５９

棉毛布 ４０ ５２

运动上衣 各色 ６０

９０ ２０ ６．２４ ０．５２ ０．０２０３９ ０．０１０２

９５ ４０ １２．４８ １．０４ ０．０４０７８ ０．０２０３９

１００ ３０ ９．３６ ０．７８ ０．０３０５９ ０．０１５２９

１０５ １０ ３．１２ ０．２６ ０．０１０２ ０．００５１

Ｔ恤衫 各色 ４０

８５ ２０ ４．１６ ０．３４６６７ ０．０１３５９ ０．００６８

９０ ３０ ６．２４ ０．５２ ０．０２０３９ ０．０１０２

９５ ４０ ８．３２ ０．６９３３３ ０．０２７１９ ０．０１３５９

１００ １０ ２．０３ ０．１７３３３ ０．００６８ ０．００３４

纬
编
大
圆
机
坯
布

弹力布 １５．６ 各色 ７６２ １５．６ ７１６８５ ５９７３．７５ ２０３．５ １０１．７５

丝盖棉 ２５．９ 各色 ７６２ ２５．９ １１９４７５ ９９５６．２５ ３３７．５ １６８．７５

珠地网眼 １７．１ 各色 ７６２ １７．１ ７８８５３．５ ６５７１．１３ ２２２．７５ １１１．３７５

单面提花布 １７．２ 各色 ７６２ １７．２ ７９６５０ ６６３７．５ ２２５ １１２．５

双面提花布 ２４．２ 各色 ７６２ ２４．２ １１１５１０ ９２９２．５ ３１５ １５７．５

　　二、生产工艺流程

单面纬编布：原纱 （络纱） 编织 密度检验 称重打戳 验布（一道） 修补 翻布

入库。

三线衬纬织物：原纱 （络纱） 编织 密度检验 称重打戳 验布（二道） 翻布

８５
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入库。

棉毛布：原纱 （络纱） 编织 密度检验 称重打戳 验布（二道） 修补（两面）

入库。

开幅圆机布：原纱 （络纱） 编织 密度检验 称重打戳 验布（一道） （修补） 翻

布 入库。

现在棉纱进厂后大多数不需要络纱，在生产车间回潮一定时间，即可进行编织；编织中

剩下的小管脚纱（１０％）需要络纱，绒布起绒纱不络纱。

另外如采用圆筒双镜面验布机验布，只验一道。

　　三、针织物的参数

针织物的工艺参数，按照本书前述方法进行计算和选择，根据有关资料和生产品种，其

工艺参数见表２－４３。

表２－４３　针织物工艺参数

品　　种
纱 线 规 格

ｔｅｘ 英　支

横密

（纵行／５ｃｍ）

纵密

（横列／５ｃｍ）

线圈长度

（ｍｍ）

单位面积干燥

重量（ｇ／ｍ２）

单面纬编布 １８ ３２ ７４ ８９ ２．７２ １２０

三线衬纬织物 １８／２８／２×９６ ３２＋２１＋６×２ ５６ ５８ ４．２８，４．３８，２．２６ ５７０

棉毛布 １８ ３２ ６５ ７２ ３ １８８

弹力布 １９．７ ３０ ５５ ６８ ２．７ １２５

丝盖棉 Ｔ１６．７＋Ｃ１８ Ｔ１５０旦＋Ｃ３２ ５５ ７５ ２．８５ ２９０

珠地网眼 ２７．８ ２１ ５０ ５７ ３．１５ １７５

单面提花布 １６．７ ３５ ５５ ６０ ２．７１ １８０

双面提花布 ８．３ ７０ ７０ ８５ ２．７１ １００

　　四、各种产品的产量

（一）每１０件产品净坯布需用量（ｋｇ／１０件）

每１０件产品净坯布需用量＝
段长×段数×幅宽×２×单位面积重量×（１＋８％）

（１－段耗率）×１０００

注意：大圆机布剖幅时计算不用乘２。

（二）各工序日产量

染整日产量＝成衣日产量×净坯布需用量

编织日产量＝
染整日产量

１－染整损耗率

络纱日产量＝
编织日产量

１－编织损耗率

９５
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上式中染整日产量即为毛坯布经染整加工后的净坯布，编织日产量即为筒子纱经编织

而成的毛坯布，亦即针织机的生产量。染整损耗率和编织损耗率见表２－４４。

表２－４４　各产品损耗率（％）

工　　序 单面纬编布 三线衬纬织物 棉 毛 布 混纺布（大圆机编织）

染整车间 ７．２ ５．２ ６．５ ４．２

编织车间 ０．１２ ０．１７ ０．１ ０．１

各种产品的产量见表２－４５。

表２－４５　各种产品的产量

品种 料别
规格

（ｃｍ）

干燥

重量

（ｇ／ｍ２）

段长

（ｍ）

幅宽

（ｍ）
段　　数

段耗率

（％）

净坯重

（ｋｇ／

１０件）

成衣

日产量

（１０件）

染整

日产量

（ｋｇ）

编织

日产量

（ｋｇ）

络纱

日产量

（ｋｇ）

男
　
背
　
心

大身料

９０ １．３１８１．４５ ０．８３４５ ２２９．４ １９１．４３ ２０６．３６ ２０６．５７

９５
１２０

１．３４５１．５０
１０／３ １．２

０．８８０９ ４５８．８ ４０３．９２ ４３５．４３ ４３５．８６

１００ １．３５ １．６ ０．９４１２ ３４４．１ ３０４．５５ ３４９．８７ ３５０．２２

１０５ １．３６２ １．７ １．０１１１ １１４．７ １１５．９６ １２５．０１ １２５．１３

女
　
短
　
袖

大身料

８０ １．１７ １．７ １０／４ ０．６５１３ ２２９．４ １４９．４３ １６１．０９ １６１．２５

８５
１２０

１．２３ １．８ １０／４
１．２

０．７２５１ ３０５．９ ２２１．８０ ２３９．１０ ２３９．３４

９０ １．３０ １．４５ １０／３ ０．８２３１ １５２．９ １２５．８５ １３５．６７ １３５．８１

９５ １．３６ １．５ １０／３ ０．８９０８ ７６．５ ６８．１５ ７３．４６ ７３．５４

袖子料

８０ ０．３８ １．５０ １０／４ ０．１８６７ ２２９．４ ４２．８２ ４６．１６ ４６．２１

８５
１２０

０．４０ １．６０ １０／４
１．２

０．２０９６ ３０５．９ ６４．１２ ６９．１２ ６９．１９

９０ ０．４２ １．８０ １０／４ ０．２４７６ １５２．９ ３７．８６ ４０．８１ ４０．８５

９５ ０．４４ １．８０ １０／４ ０．２５９３ ７６．５ １９．８４ ２１．３９ ２１．４１

三
线
衬
纬
织
物
裤

大身料

９０ ２．３ １．９０ ６．８１０６ ６３．１ ４２９．７５ ４５３．３９ ４５４．２９

９５
５７０

２．３４６２．００
１０／４ １．２５

７．３１２５ １２７．４ ９３１．６１ ９８２．８５ ９８４．８１

１００ ２．３８６２．１０ ７．８０９０ ９５．６ ７４６．５４ ７８７．６０ ７８９．１８

１０５ ２．４２６２．２０ ８．３１８０ ３１．９ ２６５．３５ ２７９．９４ ２８０．５０

裆料

９０ ０．４９６１．９０ ２０／８ １．４６８７ ６３．１ ９２．６８ ９７．７７ ９７．９７

９５
５７０

０．５１ ２．００ ２０／９
１．２５

１．４１３０ １２７．４ １８０．０２ １８９．９２ １９０．３０

１００ ０．５２４２．１０ ２０／９ １．５２４４ ９５．６ １４５．７３ １５３．７５ １５４．０６

１０５ ０．５３８２．２０ ２ １．４２５７ ３１．９ ４７．０８ ４９．６６ ４９．７６

休
闲
运
动
衫

大身料

８５ ０．９６ １．７０ ２．５４３５ ６３．７ １６２．０２ １７０．９３ １７１．２７

９０
５７０

１．０１ １．８０
１０／４ １．２５

２．８３３３ １２７．４ ３６０．９７ ３８０．８２ ３８１．５８

９５ １．０３５１．９０ ３．０６４８ ９５．６ ２９２．９９ ３０９．１１ ３０９．７３

１００ １．０５５２．００ ３．２８８４ ３１．９ １０４．９ １１０．６７ １１０．８９

０６
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续表

品种 料别
规格

（ｃｍ）

干燥

重量

（ｇ／ｍ２）

段长

（ｍ）

幅宽

（ｍ）
段　　数

段耗率

（％）

净坯重

（ｋｇ／

１０件）

成衣

日产量

（１０件）

染整

日产量

（ｋｇ）

编织

日产量

（ｋｇ）

络纱

日产量

（ｋｇ）

休
闲
运
动
衫

口袋料

８５ ０．２７ １．７０ １０／１１ ０．２６０１ ６３．７ １６．５７ １７．４８ １７．５２

９０
５７０

０．２８ １．８０ １０／１２
１．２５

０．２６１８ １２７．４ ３３．３６ ３５．１９ ３５．２６

９５ ０．２８ １．９０ １０／１２ ０．２７６４ ９５．６ ２６．４２ ２７．８７ ２７．９３

１００ ０．２９ ２．００ １０／１３ ０．２７８１ ３１．９ ８．８７ ９．３６ ９．３８

袖子料

８５ １．０８ １．８０ ３．０２９７ ６３．７ １９２．９９ ２０３．６１ ２０４．０２

９０
５７０

１．１３５１．８０
１０／４ １．２５

３．１８４０ １２７．４ ４０５．６４ ４２７．９５ ４２８．８１

９５ １．１５５１．９０ ３．４２０１ ９５．６ ３２６．９６ ３４４．９４ ３４５．６４

１００ １．１７５２．００ ３．６６２５ ３１．９ １１６．８３ １２３．２６ １２３．５１

运

动

上

衣

大身料

９０ １．１１５０．４５ １．０２８８ ２０３．９ ２０９．７７ ２２４．３５ ２２４．５８

９５
１８８

１．１５５０．４７５
５ ０．９８

１．１２４９ ４０７．８ ４５８．７３ ４９０．６２ ４９１．１２

１００ １．１５５０．５０ １．１８４２ ３０５．９ ３６２．２５ ３８７．４３ ３８７．８２

１０５ １．１９５０．５２５ １．２８６３ １０２ １３１．２０ １４０．３２ １４０．４６

袖子料

９０ ２．５５５０．３７５ ０．７８５８ ２０３．９ １６０．２２ １７１．３６ １７１．５３

９５
１８８

２．６０５０．４０
２ ０．９８

０．８５４６ ４０７．８ ３４８．５１ ３７２．７３ ３７３．１１

１００ ２．６０５０．４０ ０．８５４６ ３０５．９ ２６１．４２ ２７９．６ ２７９．８８

１０５ ２．６５５０．４２５ ０．９２５５ １０２ ９４．４ １００．９６ １０１．０６

领料

９０ １．５０ ０．４０ ０．２４６１ ２０３．９ ５０．１８ ５３．６７ ５３．７２

９５
１８８

１．５０ ０．４０
１ ０．９８

０．２４６ ４０７．８ １００．３２ １０７．２９ １０７．４

１００ １．５５ ０．４０ ０．２５４ ３０５．９ ７７．７ ８３．１ ８３．１８

１０５ １．５５ ０．４０ ０．２５４３ １０２ ２５．９４ ２７．７４ ２７．７７

Ｔ

恤

衫

大身料

８５ １．１３５０．４２５ ０．９８９１ １３５．９ １３４．４２ １４３．７６ １４３．９１

９０ １．１９６０．４５
５

１．１０３６ ２０３．９ ２３５．０２ ２４０．６７ ２４０．９１

９５ １．２３７０．４７５ １．２０４８ ２７１．９ ３２７．５９ ３５０．３６ ３５０．７１

１００ １．２３５０．５０ １．２１５８ ６８ ８２．６７ ８８．４２ ８８．５１

领料

８５ ０．４１７０．４２５

２
附加

０．０２１ ０．１４９ １３５．９ ２０．２５ ２１．６６ ２１．６８

９０
１８８

０．４２７０．４５

（ｍ）

０．０２１
０．９８

０．１６１５ ２０３．９ ３２．９３ ３５．２２ ３５．２５

９５ ０．４３８０．４７５ ０．０２２ ０．１７４９ ２７１．９ ４７．５６ ５０．８６ ５０．９１

１００ ０．４４８０．５０ ０．０２２ ０．１８８ ６８ １２．７８ １３．６７ １３．６９

门襟

８５ ０．２０５０．４２５ ２．５ ０．０８９ １３５．９ １２．１ １２．９４ １２．９５

９０ ０．２１５０．４５ ２．５ ０．０９９ ２０３．９ ２０．１９ ２１．５９ ２１．６１

９５ ０．２２５０．４７５ ２．５ ０．１１ ２７１．９ ２９．９１ ３１．９９ ３２．０２

１００ ０．２３５０．５０ ２．３５ ０．１２ ６８ ８．１６ ８．７３ ８．７４

１６
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续表

品种 料别
规格

（ｃｍ）

干燥

重量

（ｇ／ｍ２）

段长

（ｍ）

幅宽

（ｍ）
段　　数

段耗率

（％）

净坯重

（ｋｇ／

１０件）

成衣

日产量

（１０件）

染整

日产量

（ｋｇ）

编织

日产量

（ｋｇ）

络纱

日产量

（ｋｇ）

Ｔ

恤

衫

袖子料

８５ ０．５１２０．３７５ ０．７８７４ １３５．９ １０７．０１ １１４．４５ １１４．５６

９０
１８８

０．５３３０．３７５
１０ ０９８

０．８１９７ ２０３．９ １６７．１４ １７８．７６ １７８．９４

９５ ０．５４３０．４０ ０．８９１ ２７１．９ ２４２．２６ ２５９．１０ ２５９．３６

１００ ０．５５３０．４０ ０．９１ ６８ ６１．８８ ６６．１８ ６６．２５

现根据表２－４５中各坯布品种的产量按织物幅宽汇总见表２－４６。

表２－４６　各种坯布各种幅宽的产量

坯布品种 幅宽（ｍ） 染整日产量（ｋｇ） 编织日产量（ｋｇ） 络纱日产量（ｋｇ）

单面纬编布

１．４５ ３１７．２８ ３４２．０３ ３４２．３８

１．５０ ５１４．８９ ５５５．０１ ５５５．６１

１．６０ ３６８．６７ ４１８．９９ ４１９．４１

１．７０ ２６５．３９ ２８６．１ ２８６．３８

１．８０ ２７９．５０ ３０１．２７ ３０１．５９

三线衬纬织物

１．７０ １７８．５９ １８８．４１ １８８．７９

１．８０ ９９２．９６ １０４７．５６ １０４９．７７

１．９０ １１６８．８０ １２３３．０８ １２３５．５６

２．０ １３４２．２３ １４１５．９６ １４１８．６９

２．１ ２２３４．５ ９４１．３５ ９４３．２４

２．２ ３０３．４３ ３２９．６０ ３３０．２６

棉毛布

０．３７５ ４３４．３７ ４６４．５７ ４６５．０３

０．４０ １１６８．２１ １２４９．４１ １２５０．６７

０．４２５ ２６１．１７ ２７９．３２ ２７９．５６

０．４５ ４８７．９１ ５２１．８３ ５２２．３５

０．４７５ ８６３．２９ ９２３．８３ ９２４．７６

０．５０ ４６５．８６ ４９８．２５ ４９８．７６

０．５２５ １３１．２０ １４０．３２ １４０．４６

弹力布 ２．４ ２０３．５ ２１２．４２ ２１２．６３

丝盖棉 ２．４ ３３７．５ ３５２．３０ ３５２．６５

珠地网眼 １．９ ２２２．７５ ２３２．５２ ２３２．７５

单面提花布 １．９ ２２５ ２３４．８６ ２３５．１０

双面提花布 ２．４ ３１５ ３２８．８１ ３２９．１４

２６
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　　五、罗纹的日产量

罗纹日产量的计算方法与汗布等的计算方法相同，其计算结果见表２－４７。

表２－４７　罗纹日产量

品　种 类　别
规格

（ｃｍ）

干重

（ｋｇ／１０件）

净坯重

（ｋｇ／１０件）

毛坯重

（ｋｇ／１０件）

纱线量

（ｋｇ／１０件）

编织日产量

（ｋｇ）

女短袖 滚领、滚袖 ８０，８５，９０，９５ ０．０９６ ０．１０３６ ０．１１１６ ０．１１１７ ８５．５

休闲运动衫

袖口
８５，９０ ０．２２６ ０．２４４４ ０．２５７８ ０．２５８２ ４９．２

９５，１００ ０．２５１ ０．２７１６ ０．２８６５ ０．２８７ ３６．６

下摆 ８５，９０，９５，１００ ０．５１９８ ０．５６１４ ０．５９２２ ０．５９３３ １８８．７

领子、口袋等 ８５，９０，９５，１００ ０．５９９２ ０．６４７１ ０．６８２６ ０．６８３７ ２１８．４

棉毛运动衫

袖口
８５，９０ ０．１４０９ ０．１５２１ ０．１６２７ ０．１６２９ ８８．５

９５，１００ ０．１６９ ０．１８２６ ０．１９５２ ０．１９５５ ２２５．６

下摆

８５，９０ ０．３２３３ ０．３４９１ ０．３７３４ ０．３７３８ ２０３．１

９５，１００ ０．３３６５ ０．３６３４ ０．３８８７ ０．３８９１ ４０９．５

１０５ ０．３４６２ ０．３７４ ０．４ ０．４００４ ４０．８

　　六、机台的选择与设备的确定
（一）单面纬编布
１．机台的选择　可按公式Ｎ＝０．２ＷＰＡ（剖幅布）计算出针数，然后根据所用机号与针
数Ｎ 查相关资料，可查得针筒直径。现把各种幅宽的坯布所需要针筒直径列于表２－
４８中。

表２－４８　各种幅宽坯布的筒径

坯布幅宽（ｃｍ） ＰＡ（纵行／５ｃｍ） 计算针筒针数
机　台　标　准　值

机号 针筒针数 针筒直径［ｍｍ（英寸）］

１４５

１５０

１６０

１７０

１８０

７４

２１４６

２２２０

２３６８

２５１６

２６６４

２４

２１１２ ７１１（２８）

２１８６ ７３６（２９）

２３３８ ７８７／３１

２４８８ ８３８／３３

２６３８ ８８９／３５

２．机台的路数（Ｍ）、转数（ｎ）、计划停台率的确定　根据生产设备技术参数确定机台

的路数、转速及计划停台率，见表２－４９。

表２－４９　各筒径的转速、路数及计划停台率

针筒直径［ｃｍ（英寸）］ ７１１（２８） ７３６（２９） ７８７（３１） ８３８（３３） ８８９（３５）

ｎ ２０ ２０ １８ １８ １８

Ｍ ８４ ８８ ９２ ９８ １０４

停台率 ４．５％

３６
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　　３．机台数的确定　按下列各式依次计算，可得各幅宽和筒径的机台数，见表２－５０。

Ａ理＝６×１０－８ｌＭＮｎＴｔ　（ｋｇ／台·ｈ）

Ａ实＝Ａ理×η　　（ｋｇ／台·ｈ）

Ａ实班＝Ａ实×７．５　　（ｋｇ／台·班）

计算针筒数＝
编织产量（ｋｇ／班）

Ａ实班

实际机台（筒）数＝
计算针筒数

１－计划停台率

表２－５０　各筒径的机台数

针筒直径

（ｃｍ）

幅宽

（ｃｍ）

Ａ理

（ｋｇ／台·ｈ）

机器时间

效率η（％）

Ａ实

（ｋｇ／台·ｈ）

Ａ实班

（ｋｇ／台·班）
计算机台数 实际机台数 合计机台数

７１１ １４５ １０．４２

７３６ １５０ １１．４８

７８７ １６０ １１．２７

８３８ １７０ １２．８９

８８９ １８０ １４．５１

８５

８．８６ ６６．４５ １．７２ ２

９．７６ ７３．２ ２．５３ ３

９．５８ ７１．８５ １．９５ ２

１０．９６ ８２．２ １．１６ ２

１２．３３ ９２．４８ １．０９ ２

１１

　　注　表中计划停台率为４．５％。

（二）三线衬垫织物（卫衣布）

三线衬垫圆机的计算步骤和计算公式与单面纬编布相同。

１．机台的选择（表２－５１）　

表２－５１　各种幅宽坯布的筒径

坯布幅宽（ｃｍ） ＰＡ（纵行／５ｃｍ） 计算针筒针数
机　台　标　准　值

机号 针筒针数 针筒直径［ｍｍ（英寸）］

１７０

１８０

１９０

２００

２１０

２２０

５６

１９０４

２０１６

２１２８

２２４０

２３５２

２４６４

２２

１９３４ ７１１（２８）

２０７２ ７６２（３０）

２２１０ ８１３（３２）

２２８０ ８３８（３３）

２４１８ ８８９（３５）

２４８６ ９１４（３６）

　　２．机台的路数（Ｍ）、转数（ｎ）选择（表２－５２）　

４６



第二章　针织纬编生产设计

表２－５２　各筒径的转速、路数及计划停台率

针筒直径［ｃｍ（英寸）］ ７１１（２８） ７６２（３０） ８１３（３２） ８３８（３３） ８８９（３５） ９１４（３６）

ｎ ２５ ２５ ２２ ２２ ２０ ２０

Ｍ ８７ ９０ ９６ ９９ １０５ １０８

计划停台率 ４．５％

３．机台数的确定（表２－５３）　

表２－５３　各筒径的机台数

针筒直径

（ｃｍ）

幅宽

（ｃｍ）

Ａ理

（ｋｇ／台·ｈ）
η（％）

Ａ实

（ｋｇ／台·ｈ）

Ａ实班

（ｋｇ／台·班）
计算机台数 实际机台数 合计机台数

７１１ １７０ ５３．３

７６２ １８０ ５９．１

８１３ １９０ ５９．２

８３８ ２００ ６２．９

８８９ ２１０ ６４．４

９１４ ２２０ ６８．１

８５

４５．３ ３３９．８ ０．１８ １

５０．２ ３７６．５ ０．９３ １

５０．３ ３７７．３ １．０９ ２

５３．４ ４００．５ １．１８ ２

５４．７ ４１０．３ ０．７６ １

５７．９ ４３４．２５ ０．２５ １

８

　　注　计划停台率为４．５％。

（三）棉毛布

１．机台的选择（表２－５４）　

表２－５４　Ｚ２１４Ａ型棉毛机各种幅宽坯布的筒径

坯布幅宽（ｃｍ） ＰＡ（纵行／５ｃｍ） 计算针筒针数
机 台 标 准 值

机号 针筒针数 针筒直径（ｃｍ）

３７．５

４０

４２．５

４５

４７．５

５０

５２．５

６５

９７５

１０４０

１１０５

１１７０

１２３５

１３００

１３６５

２１

９８０ ３７．５

１０６０ ４０

１１２０ ４２．５

１１８０ ４５

１２６０ ４７．５

１３２０ ５０

１３８０ ５２．５

　　２．机台的路数（Ｍ）、转数（ｎ）选择（表２－５５）　

表２－５５　各筒径的转速与路数

５６
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针筒直径（ｃｍ） ３７．５ ４０ ４２．５ ４５ ４７．５ ５０ ５２．５

Ｍ ２６ ２８ ３０ ３２ ３４ ３６ ３６

ｎ ３７．６ ３６ ３２．８ ３１．４ ２９．６ ２７．９ ２７．６

　　３．机台数的确定（表２－５６）　

表２－５６　各筒径的机台数

针筒直径

（ｃｍ）

幅宽

（ｃｍ）

Ａ理

（ｋｇ／台·ｈ）
η（％）

Ａ实

（ｋｇ／台·ｈ）

Ａ实班

（ｋｇ／台·班）
计算台数 实际台数 合计台数

３７．５ ３７．５ ３．１４

４０ ４０ ３．４２

４２．５ ４２．５ ３．６１

４５ ４５ ３．８８

４７．５ ４７．５ ４．１６

５０ ５０ ４．３４

５２．５ ５２．５ ４．４９

９０

２．８２ ２１．１９ ７．５８ ８

３．１５ ２３．７ １８．２ １９

３．２５ ２４．３７ ３．９４ ４

３．４９ ２６．１９ ６．９ ７

３．７４ ２８．４ １１．３ １２

３．９１ ２９．３ ５．８ ６

４．０４ ３０．３ １．５６ ２

５８

　　注　计划停台率为３．６％。

（四）大圆机的确定

１．机台的选择（表２－５７）　

表２－５７　几种坯布的设备参数

坯布幅宽（ｃｍ） ＰＡ（纵行／５ｃｍ） 计算针筒针数
机　台　标　准　值

机号 针筒针数 针筒直径（ｃｍ）

２４０（弹力布） ５５ ２６４０ ２８ ２６４０ ７６．２

２４０（丝盖棉） ５５ ２６４０ ２４ ２２６８ ７６．２

１９０（珠地网眼） ６０ ２２８０ ２４ ２２６８ ７６．２

１９０（单面提花布） ５５ ２０９０ ２２ ２０７２ ７６．２

２４０（双面提花布） ７０ ３３６０ ２８ ２６４０ ７６．２

２．机台路数（Ｍ）与转数（ｎ）选择（表２－５８）　

表２－５８　各种坯布选择的设备的转数与路数

坯布品种 弹 力 布 丝 盖 棉 珠地网眼 单面提花布 双面提花布

Ｍ ９０ ９０ ９０ ８４ ７６

ｎ ２０ ２２ ２０ １８ １８

　　３．机台数的确定（表２－５９）　

表２－５９　各种坯布计算的机台数

６６



第二章　针织纬编生产设计

坯布品种
幅宽

（ｃｍ）

Ａ理

（ｋｇ／台·ｈ）
η（％）

Ａ实

（ｋｇ／台·ｈ）

Ａ实班

（ｋｇ／台·班）
计算台数 实际台数 合计台数

弹力布 ２４０ １５．１７

丝盖棉 ２４０ ２６．６５

珠地网眼 １９０ ２１．４５

单面提花布 １９０ ９．１１

双面提花布 ２４０ ５．８４

８５％

１２．８９ ９６．７５ ０．７３ １

２２．６５ １６９．８８ ０．６９ １

１８．２３ １３６．７３ ０．５７ １

７．７４ ５８．０５ １．３５ ２

４．９６ ３７．２ ２．９５ ３

８

　　注　１．计划停台率为２．８７％。

２．实际机台数计算取整数。

（五）罗纹机的确定

罗纹机台数的确定可按下列各式依次计算，其结果见表２－６０。

Ａ理＝
干重（ｇ／ｃｍ）×５×ｎ×Ｍ×６０×（１＋８％）×７．５

ＰＢ×１０００×（１－染整损耗率）
（ｋｇ／台·班）

Ａ实＝Ａ理×η（ｋｇ／台·班）

计算机台数＝
编织计划班产（ｋｇ／班）

Ａ实

计算实际机台数＝
计算机台数

１－计划停台数

表２－６０　罗纹机机台数的确定

类　　别
罗纹领

（汗布）

绒　　　布 棉　毛　布

袖　　口 下摆
大领、

边领等
袖　　口 下　　摆

规格（ｃｍ）
８０，８５，

９０，９５
８５，９０ ９５，１００

８５，９０，

９５，１００

８５，９０，

９５，１００
８５，９０

９５，１００，

１０５
８５，９０ ９５，１００ １０５

机型
Ｚ１３１

罗纹机
Ｚ１５１罗纹机 Ｚ１０１罗纹机 Ｚ１５１罗纹机 Ｚ１０１罗纹机

针数Ｎ ５４０ ２４０ ２６０ ８００ ８００ ２４０ ２６０ １１２０ １２００ １２８０

筒径（ｃｍ） １６．５ ８．９ ３７．５ ８．９ ４２．５，４０

转速（ｒ／ｍｉｎ） １００ １２０ ５２ １３０ ４５

路数Ｍ ４ ２ ８ ２ ８

干重（ｇ／ｃｍ） ０．５９６ ０．２９ ０．３２ １．９１ ０．２９ ０．３２ １．２０７ １．３２９ １．５０３

ＰＢ（横列／５ｃｍ） ５１ ５１ ４６ ５１ ５７

Ａ理（ｋｇ／台·班） １２．２４ ３．５９９ ３．９７ ４４．４７ ３．８７ ４．２４９ １９．８５ ２１．８６ ２４．７２

续表

类　　别
罗纹领

（汗布）

绒　　　布 棉　毛　布

袖　口 下摆
大领、

边领等
袖　口 下　摆
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效率η（％） ８９

Ａ实（ｋｇ／台·班） １０．８９４ ３．２０３ ３．５２４３ ３９．５７３ ３．７９ ３．７８２ １７．６７ １９．４５７ ２２

编织计划班产

（ｋｇ／班）
２８．５ １６．４ １２．２ ６２．９ ７２．８ ２９．５ ７５．２ ６７．７ １３６．５ １３．６

计算台数 ２．６３ ５．１３ ３．４４ １．５９ １．８４ ８．１ １９．９ ３．８ ７．０１ ０．６２

计划停台率（％） ４．９

实际台数 ３ ６ ４ ２ ２ １０ ２１ ５ ８ １

合计（台） ６２

　　注　染整损耗率同相应的主料。

（六）络纱机台的确定

１．各种纱需用纱量　各产品品种的络纱日产量见表２－４６。各品种络纱日产量相加见

表２－６１。

表２－６１　各种纱日需络纱量

类　　　　别 汗　布 绒　布 棉毛布 合　计

络纱量（ｋｇ）
１８ｔｅｘ（３２英支） １６９７．３ ６２１．７７ ４０８１．５９ ６４００．６６

２８ｔｅｘ（２１英支） ８６３．４４ ８６３．４４

　　注　绒布中１８ｔｅｘ（３２英支）占１３．２５％，２８ｔｅｘ占１８．４％，９６ｔｅｘ占６８．３５％。

绒布所用的９６ｔｅｘ×２（６英支／２）纱和罗纹用纱不络纱，其他纱由于只络占总量１０％的

管底小纱，所以把表２－６１中的络纱日产量作为计算络纱机台的依据。

２．络纱机台的确定　选用１３３２Ｍ 型１００锭的槽筒络纱机，机速为６００ｍ／ｍｉｎ，其台数

见表２－６２。

表２－６２　络纱机机台数

纱线规格

ｔｅｘ 英支

Ａ理

（ｋｇ／台·日）
η（％）

Ａ实

（ｋｇ／台·日）

日计划络纱

量（ｋｇ）

计算

机台数

计划停台率

（％）
实际台数 合计台数

１８ ３２ ８８３．６

２８ ２１ １３５０
９０

７９５．２４ ６４００．６６ ８．０６

１２１５ ８６３．４４ ０．７１
５

８．５

０．７５
１０

思 考 题

１．在市场调研的基础上，拟订产品方案及规格比例。

２．计算１０ｔｅｘ×２（６０英支／２）纯棉纬平针织物的工艺参数（线圈长度、织物密度及单位

面积重量）。
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３．计算１４ｔｅｘ（４２英支）纯棉双罗纹织物的工艺参数（线圈长度、织物密度及单位面积重

量）。

４．计算１８ｔｅｘ／２８ｔｅｘ／５８ｔｅｘ（３２英支＋２１英支＋１０英支）纯棉添纱衬垫织物的工艺参数

（线圈长度、织物密度及单位面积重量）。

５．根据已知的成衣规格，确定各衣片所用坯布的幅宽。

６．１８ｔｅｘ（３２英支）精棉双罗纹织物开幅后幅宽为９１ｃｍ，横密为７０纵行／５ｃｍ，确定生产

该织物双面圆机筒径。

７．在单面圆纬机上生产１８ｔｅｘ（３２英支）棉纬平针织物，工艺参数：横密为７７．５纵行／

５ｃｍ，单位面积重量１４０ｇ／ｍ２，开幅门幅为１７０ｃｍ，计划班产量为２０００ｋｇ／班。

（１）确定编织机器的机型、机号、筒径及总针数。

（２）需配置多少台单面圆纬机？（每班以７．５ｈ计算）

（３）若在１００锭的槽筒络纱机上进行络纱，需配多少台络纱机？
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1. 针织厂经编车间确定产品方案的意义与品种确定的要求。

2. 针织厂经编车间生产的一般工艺流程与主要工序的内容。

3. 经编工艺参数及其计算方法。

4. 针织厂经编车间设备的选型和机器规格的确定。

5. 针织厂经编车间机台数的计算步骤与方法。

本章知识点

经编生产设计的主要内容是按市场需求确定经编生产织物的品种，根据产品的不同要

求选择合适的生产工艺流程，并据此确定织物坯布规格、原料和织物组织，计算整经与经编

工艺参数、原料需用量和坯布生产量，最后根据产品品种和规格选择合适的生产设备，并计

算确定各工序机台的配备情况等。

经编厂的生产能力一般是以经编机台数或年耗用丝量（吨）来表示。在新建经编针织厂

时，均以经编机台数表示其建厂规模的大小。

第一节　经编生产设计的依据及内容

经编生产设计的主要依据是进行产品方案的确定，而产品方案选择的主要内容是确定

经编产品品种、选择坯布品种。

随着我国社会主义改革的不断深化，针织厂的企业性质已由原来的集体所有制为主逐

步过渡为以民营企业、股份制企业为主，在新厂设计或原有企业整顿、扩大生产规模时，产品

方案的确定也由计划经济时代的政府或其主管部门的统一安排转变为目前市场经济下的供

求关系。因而在新的经营环境下，新建的经编针织厂必须以市场为导向，在进行全面的原料

供应、生产管理、市场营销等调研后，综合自身建厂条件，以便确定最优化的产品方案。

　　一、经编产品与选择

经编产品的品种较多，广泛应用于服用、装饰用和产业用三大领域。

（一）服用经编产品

在服用方面，经编产品主要用作泳衣等紧身衣面料、外衣面料、运动休闲服面料、妇女高

档内衣面料、高档睡衣及浴衣面料、鞋材和衬里布等。

在经编生产中，氨纶弹力裸丝能够很顺利地进行编织，弹力面料是经编生产的主要品
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种，既有在特里科型经编机上编织的双向松弹性平纹泳衣面料，也有在拉舍尔型经编机上编

织的单向或双向紧弹性平纹或网眼面料。编织经编弹力织物时，一般以锦纶丝为地梳、氨纶

裸丝为后梳进行编织，如在高速特里科型经编机上以锦纶丝为前梳做经绒垫纱、氨纶为后梳

做经平垫纱编织的平纹泳衣织物；在高速弹性拉舍尔型经编机上以锦纶丝为主要原料编织

的四梳弹力网布，广泛用作绣花底布、服装衬里和女式服装中。新建经编厂进行产品方案确

定时，若将弹力面料作为主要产品，则应充分了解经编弹力织物的生产特点，熟悉企业的生

产管理和技术管理等。

特里科型经编机生产的经编平纹织物、经编起绒织物等，在运动休闲服、外衣和工作服

面料方面的应用也较为成功。经编生产中可利用较长针距的针背横移来形成长延展线，在

后整理加工中对长延展线进行起绒整理而制成经编起绒类产品。这类产品主要以涤纶长丝

或涤纶低弹丝为地梳、涤纶细旦丝或超细旦丝等为起绒纱，采用２～４梳的特里科型经编机

进行编织。

在多梳拉舍尔花边机和贾卡经编机上生产的提花面料在女装中应用也非常广泛，这些

产品多以锦纶丝、氨纶丝为主要原料编织六角网眼、四角网眼等地组织，配以锦纶丝、粘胶

丝、金银丝和（或）涤纶低弹丝等作为花梳形成较为复杂的花型，应用于妇女高档内衣、文胸

和时装面料等。

在经编工艺中，网眼形成方便，工艺灵活、网形多变，在服用织物中应用也较多。除应用

广泛的弹力网眼外，以涤纶丝为主要原料的两梳涤纶网布则多用作外衣和运动服的衬里及

头巾、裙衬。

在特里科全幅衬纬型经编机上用１～２梳为地梳编织的全幅衬纬织物，尺寸稳定性较

好，经过聚氨酯树脂涂层后常应用于对尺寸稳定性要求较高的服装，如西装衬里。

在经编毛巾机上生产的经编单面或双面毛巾织物则广泛用于仿丝绒服装、海滨服、便

服、睡衣、童装等，尤其是全棉型的毛巾织物，主要用于高档浴巾、睡衣等。

采用涤纶丝或涤纶低弹丝为地纱、涤纶单丝为间隔丝，在双针床经编机上生产的经编间

隔织物，由于结构稳定、透气性好，在鞋材、文胸、肩垫等方面应用也较广泛。

（二）装饰用经编产品

在装饰用方面，经编产品主要用作窗帘、台布、沙发面料、席梦思面料等。

在特里科型经编机上编织的涤纶长丝经编平纹织物，经印花或压烫花纹后广泛用作窗

帘等制品；在双针床经编机上生产的剖绒经编织物也广泛用作厚型窗帘、帷幕和沙发面

料等。

在多梳拉舍尔花边机和贾卡经编机上生产的提花织物用作高档窗帘、台布较为广泛，这

些产品多以涤纶为原料，采用压纱型多梳或贾卡经编机编织成较为复杂的花型。目前国内

这类织物生产较多、品种丰富，竞争也较为激烈。

经编织物用作床上用纺织品也极为流行，如席梦思面料、蚊帐等。席梦思面料多在２～３
梳的特里科型经编机上以涤纶长丝为原料生产，再经过印花而成；目前对经编间隔织物取代

聚氨酯泡沫材料（海绵，用作衬垫材料）的研究很多，由于经编间隔织物压缩回弹性好、透湿
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透气、环保，很适合于用作衬垫材料；而长期以来，蚊帐则大多由以涤纶长丝为原料生产的经

编网眼织物所垄断。

（三）产业用经编产品

在产业用方面，经编产品的应用发展迅速，主要用作车船内饰、建筑防护、水产养殖和各

种纺织品增强材料等。

在汽车工业中，采用在特里科型经编机上编织的涤纶起绒织物作为车顶及四壁的面料；

采用普通细薄涤纶织物作泡沫塑料薄片贴合的基布，贴合后用作座椅、沙发的衬垫材料；采

用特里科型毛圈经编机或双针床经编机生产的涤纶经编圈绒织物作座椅面料；经编间隔织

物用作汽车座椅的衬垫材料也越来越多。现在产业用经编产品的应用正向飞机、火车、轮船

等领域扩展。

在粗针距的网眼型拉舍尔经编机上，采用锦纶丝、聚乙烯扁丝等编织的２～８梳经编网

眼类织物，在水产养殖、建筑防护和花卉栽培等的使用也极为广泛。

在土工、建筑、能源和航空航天工业中采用高强涤纶丝、玻璃纤维长丝、碳纤维和芳纶等

新型原料加工的经编双轴向、多轴向织物作为灯箱布基布、土工格栅、安全防护帽基布、建筑

修补材料和风力发电机叶片增强材料以及游艇、汽车、飞机和火箭壳体等的纺织增强材料等

也得到了广泛的应用。

另外，特里科型经编机编织的网孔织物还广泛用作滤布、橡胶工业的基布（如橡胶管道、

皮带等的基布）等；在特里科型经编机上采用锦纶丝与导电纤维交织制成的防静电面料则广

泛用作微电子行业中的操作手套、屏蔽服等。

总之，在经编生产设计中，应根据需要选择合适的经编产品，以进一步确定织物具体的

坯布品种与规格要求。

　　二、织物规格

织物规格的确定是进行工艺设计的依据，其内容有单位面积重量、幅宽、布匹重量等，织

物规格又取决于织物的用途。对于服用产品，如休闲服、运动服、泳装等，既要考虑织物的内

在质量，又要具有良好的服用性能，还要力求美观大方、挺括；对于装饰用产品，如台布、窗帘

等，不但要求花型美观，而且要做到具有较好的使用性能，如抗污性、透光透气性、悬垂性等；

对于产业用产品，如土工格栅、无结渔网、包覆网等，则要满足特殊的使用要求。

各种经编产品在满足使用和工艺的条件下，应尽量减少用丝量，以降低成本，提高劳动

生产率。一些典型经编产品的主要规格见表３－１。

　　三、原料的选择

目前经编生产的原料以化纤长丝为主，其中涤纶丝、涤纶低弹丝、锦纶丝和氨纶丝等应

用最为广泛，锦纶高弹丝、丙纶丝、玻璃纤维丝、ＰＢＴ、真丝和各类粘胶丝应用也较多。各类

短纤维纱线，如棉、毛、麻、绢丝和各类混纺纱也已有或开始有一定的应用。选用各种不同的

纱线及恰当的组织将形成各色花纹效应的织物。
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表３－１　典型经编产品的主要规格

产品名称 单位面积重量（ｇ／ｍ２） 成品幅宽（ｍ） 坯布匹重（ｋｇ） 匹布长度（ｍ）

起绒面料

薄绒型：１３０～１８０

中绒型：１８０～２５０

厚绒型：２５０～４００

１．５０～１．６５

２０～４０ ２００～１２０

４０ １６０～１００

４０～６０ １３０～９０

网眼布

薄型：２０～９０

中型：９０～１８０

厚型：１８０～３２０

１．５０～１．６５

１０～２０ ４００～１８０

２０～４０ ３００～１５０

３０～４０ ２２０～１１０

弹力布

薄型：４０～１００

中型：１００～２００

厚型：２００～３５０

１．５０～１．６５

３０～４０ ４００～２７０

４０～６０ ３５０～２３０

４０～６０ ２２０～１００

花边布

薄型：６０～１１０

中型：１１０～１８０

厚型：１８０～２６０

面料型：１．３０～１．５０

条型：０．０３～０．１８

３０～４０ ３００～２４０

４０～６０ ２７０～２００

４０～６０ ２５０～１８０

窗帘布

薄纱型：３０～１００

平纹型：１００～２００

厚实型：２００～２６０

１．８５～２．０５

１０～４０ ３３０～２７０

３０～５０ ３１０～２８０

４０～６０ ２７０～２００

灯箱布 ３５～８５ １．０～３．６ ２５０～３００ ３５００～２０００

　土工格栅［按强度要

求和原料分（玻纤类产

品）］

２０ｋＮ／ｍ：１１０～１４０

５０ｋＮ／ｍ：２３０～２６０

１００ｋＮ／ｍ：４２０～４６０

２．０～５．４

（与使用路宽相配）
２００～４００

１０００～８００

５００～４００

５００～４００

　　注　坯布匹重和长度的确定既要考虑染整加工的易操作性，又要便于人工搬运。

原料线密度和经编机号的选择均与织物的用途有关，例如，涤纶具有良好的刚性和强

力，但吸湿性较差，用作加工外衣面料、窗帘、玩具等较为合适，如用于加工经编绒类面料

和休闲面料可使服装具有一定的挺括性；锦纶既有良好的服用舒适性，又有适应于氨纶的

低温染色性，在加工经编弹力织物如高档妇女内衣、泳衣、练功紧身服或作绣花底布时常

被选用。

常见产品品种、原料规格及机号的相互关系见表３－２。

表３－２　常见产品品种、原料规格及机号的相互关系

织物用途 原　料　种　类 原料线密度（ｄｔｅｘ） 机　　号

剖绒面料
涤纶丝 ８３～１６７

腈纶纱或棉纱 １４０～５６０
１６～２２
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续表

织物用途 原　料　种　类 原料线密度（ｄｔｅｘ） 机　　号

　 起 绒 织 物 与 休 闲

面料

涤纶低弹丝或超细纤维长丝 ５５～１６５

涤纶长丝 ５５～１１１

纯棉纱或棉纱与涤纶交织 １４０～２８０

２８～３２

网眼布
涤纶长丝 ３３～１１１

棉纱 １４０～２８０
２８～３２

弹力布
锦纶丝或涤纶丝 ２２～７８

氨纶丝 ２２～１５４
２８～４４

毛巾布
涤纶低弹丝 ８３～１１１

棉纱 １８０～２８０
２４

花边面料

锦纶丝或涤纶低弹丝 ４４～１１１

氨纶丝 ７８～１５６

　提花纱（如涤纶低弹丝、锦纶丝、粘胶丝、金银

丝等）

７８～３３０
２４～２８

贾卡窗帘
涤纶丝 ４４～３３３

粘胶丝 ８３～１３２
１４～２４

灯箱布
涤纶丝、高强涤纶丝 ７８～３３０

高强涤纶丝、高强丙纶丝 ７８～１１００
１２～１８

土工格栅
涤纶丝、高强涤纶丝 ７８～３３０

高强涤纶丝、高强丙纶丝、玻璃纤维丝 ７８～２５０００
６～１２

原料线密度与经编机机号有关，在经编机机号不变的条件下，其织针针钩所能容纳的纱

线粗细度有一定的范围，因而在编织时当若干把梳栉的经纱同时喂入针钩内，所有纱线合成

线密度不能超过允许范围，否则将给编织带来困难。常用经编机针钩垫纱总和的线密度见

表３－３。

表３－３　常用经编机机号与垫入针钩经纱线密度总和的关系

机　　　　号 １２ １４ １６ １８ ２０ ２２ ２４ ２８ ３２ ３６ ４０ ４４

　垫入针钩的经纱

线密度总和（ｔｅｘ）

特里科经编机 — ９７ — ７３ ６１ — ３６ ２４ １７ １２ １０ １０

拉舍尔经编机 １３０ １０５ ８８ ７２ ６０ ５０ ４２ ２９ １９ １３ — —

　　注　１．表中所有数据是对涤纶丝而言的，代表能使用的最粗纱线，而对于加工丝、变形丝或任何其他膨体纱，线密度

应适当减小些。

２．用作衬纬或压纱组织的纱线可比编织纱线粗得多，可粗到表中数据的６倍。

３．全幅衬纬的纱线不受编织机件的限制，可使用极粗纱线。

４．纱线性能参数（如柔软性、摩擦性、润滑性等）和编织条件（如张力、送经量等），会使可用纱线的细度范围改变。

　　四、织物组织的选择

４７



第三章　针织经编生产设计

织物组织对产品品质有很大的影响，用途不同，织物组织也不大相同。

对于经编泳衣和紧身衣织物，要求贴身、弹性好，选用氨纶作原料，可降低成本，一般前

梳选用经绒组织（１－０／２－３／／）织锦纶丝、后梳用经平组织（１－２／１－０／／）织氨纶；用作外衣

的绒类面料则要求尺寸稳定性好、延伸性小、易起绒的组织结构，为此可选用两或三梳组织，

前梳做长延展线垫纱的组织（如１－０／３－４／／、１－０／５－６／／等）、中梳经平组织（１－０／

１－２／／）和后梳反向经绒组织（２－３／１－０／／）。

某些织物要求结构稳定性好，可选用少延伸组织进行编织。如对于双针床毛绒织物地

组织，可选用两把梳栉编织编链加３～５针距衬纬。由于衬纬横向延伸性小、编链纵向延伸

性小，加之编链作前梳，其延展线把衬纬纱锁住，更使织物的延展性减小，而多针距衬纬纱又

能令毛绒竖直；对于土工格栅，织物纵横向延伸性均较小，一般采用全幅衬纬和衬经形成网

格，再以一或两梳编织进行“捆绑”。

花色效应织物，可选用经缎组织及各种变化组织，采用不同原料的丝线或采用色丝交

织，可形成各色效应的花纹。

要求表面呈网眼形的织物，可选用不同的组织和穿纱方式。如需六角网眼，可选用变化

的经平组织和１穿１空的穿纱方式。网眼的高度取决于经平组织的延续数。如需四方形网

眼，前梳可选用编链组织，后梳选用衬纬组织。

多梳或贾卡织物中，为凸出部分花型的效果，常采用压纱组织，以更好地保证花纹的立

体感。

各种常见经编产品的组织、工艺与原料、针距和成品纵密的关系见表３－４。

表３－４　部分常见经编产品的织物组织

坯布品种 梳栉序号 原料种类
原料规格

（ｄｔｅｘ）
组织结构

送经量

（ｍｍ／腊克）
机号
成品纵密

（横列／ｃｍ）

双针床长毛绒

ＧＢ１／６ 涤纶低弹丝 １６７ 四针衬纬 ３６３４

ＧＢ２／５ 涤纶低弹丝 １６７ 编链 ２６９８

ＧＢ３／４ 腈纶纱 ５００ 绒组织 视隔距定

１６ ６．５

圈绒布
ＧＢ１ 涤纶丝 ５５．５ 四针经平 ２２５４

ＧＢ２ 涤纶丝 ５５．５ 经平 １４７０
２８ １６．０

不倒绒布

ＧＢ１ 锦纶丝 ４４．４ 五针经平 ２６００

ＧＢ２ 锦纶三叶形丝 ２２．２ 经平 １１００

ＧＢ３ 氨纶丝 ４４．４ 经平 ５７５（４０％）

３２ ３４．０

短毛绒布

ＧＢ１ 涤纶超柔丝 ８３．３ 八针经平 ４０００

ＧＢ２ 涤纶丝 ５５．５ 经平 １３５０

ＧＢ３ 涤纶丝 ５５．５ 三针经平 １７４０

２８ １９．０

续表
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坯布品种 梳栉序号 原料种类
原料规格

（ｄｔｅｘ）
组织结构

送经量

（ｍｍ／腊克）
机号
成品纵密

（横列／ｃｍ）

麂皮绒
ＧＢ１ 海岛丝 ８３．３ 四针经平 １８７５

ＧＢ２ 涤纶丝 ５５．５ 经平 １１４５
２８ ２５．５

经编真丝绸
ＧＢ１ 白厂丝（４Ａ以上） ４６ 经平 １２００

ＧＢ２ 白厂丝（４Ａ以上） ４６ 三针经平 １５８４
３２ １８．０

经编旗帜面料

ＧＢ１ 涤纶丝 １６７ 编链 １２９０

ＧＢ２ 涤纶丝 １６７ 经平 １４５５

ＧＢ３ 涤纶丝 １００ 四针经平 ２２００

２８ １８．１

泳衣布
ＧＢ１ 锦纶丝 ４４．４ 三针经平 １４５０

ＧＢ２ 氨纶丝 ４４．４ 经平 ５５０
３２ ４６．０

弹力网布
ＧＢ１／２ 锦纶丝（１穿１空） ７８ 变化经平 １０５０

ＧＢ３／４ 氨纶丝（１穿１空） １５６ 一针衬纬 ７４（５０％）
２８ ５４．０

锦纶四角网布
ＧＢ１／２ 锦纶丝（１穿１空） ７８ 变化经平 ９００

ＧＢ３／４ 氨纶丝（１穿１空） ３１０ 一针衬纬 ７８（６５％）
３２ ６６．０

涤纶网布 ＧＢ１／２ 涤纶丝（１１穿１空） ５０ 变化经平 １０４４ ２８ ２６．０

蚊帐布 ＧＢ１／２ 涤纶丝 ５５．５ 变化经平 ９６０ ２８ ２９．０

普通花边布

ＧＢ１／２ 锦纶丝（１穿１空） ４４ 变化经平 ８９０

ＰＢ１０—４４ 锦纶丝（按花型穿） ７８ 根据花型 纱架供纱

ＧＢ４７／４８ 氨纶丝（１穿１空） ２３５ 一针衬纬 １６０（６５％）

２４ ５４．０

网眼窗帘

ＪＢ１．１／１．２ 涤纶低弹丝 １５０ 三针贾卡技术

ＧＢ２ 涤纶丝 ７６ 编链

ＧＢ３ 涤纶丝 ５０ １针与２针交替衬纬

ＧＢ４ 涤纶丝 ５０ １针与３针交替衬纬

１４ １５．５

灯箱布

ＧＢ１ 高强涤纶丝 ７６ 编链 ３７２０

ＧＢ２ 高强涤纶丝 ２２０ 衬经 １３５０

ＭＳＵＳ 高强涤纶丝 ２２０ 全幅衬纬 —

１８ ３．６

土工格栅

ＧＢ１ 高强涤纶丝 １４０ 编链 ４０４０

ＧＢ２ 高强涤纶丝 ２×１４０ ２针衬纬 １２００

ＧＢ３ 高强涤纶丝 ２×３３００ １针衬纬 １１００

ＭＳＵＳ 高强涤纶丝 ２×３３００ 全幅衬纬 —

１２ ４．８

　　注　１．符号ＧＢ表示地梳，ＰＢ表示花梳，后面的数字表示经编机上从前到后的梳栉位置。

２．原料种类后的括号表示穿纱方式，未注明时为满穿。

３．氨纶送经量后的括号表示氨纶整经牵伸率。
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第二节　经编生产工艺流程的确定

经编生产由原料至毛坯产品的工艺流程相对简单，一般为：原料进厂 原料检验 堆

置 整经 上轴穿纱 编织 称重打戳 坯布检验 装袋 毛坯入库。

其中的一些主要工序要求为：

（１）原料检验。经编生产中广泛采用化学纤维长丝及各种短纤纱。化纤长丝中以采用

涤纶、锦纶、氨纶丝为多。这些原料一般为筒子卷装形式，可以直接上机整经，如原料不是筒

装形式则必须经过络丝工序倒成筒子卷装后才能进行整经。进厂后，要根据要求，对原料的

物理性能（如原料品种、结构，纱线线密度等）、机械性能（如强度、回弹性等）等进行检验，以

保证符合要求。

（２）堆置。纱线进入整经车间后要存放一定时间（２４～４８ｈ），使原料的温度、含湿率与车

间的温湿度相一致。

（３）整经。将筒装的纱线按所需根数和长度平行地卷绕成圆柱形卷装的经轴，以供经编

机使用。为使纱线具有良好的编织性能，在整经时给纱线以辅助处理，其中最重要的是对化

纤长丝上油。

（４）上轴穿纱。将整经工序制成的经轴（串套在一根轴上）安装到经编机上，按照编织工

艺要求进行穿纱。

（５）编织。根据织物品种要求选用适当的经编机型号，由经编机将经纱按织物工艺参数

编织成坯布（一般称此为毛坯布）。

经编毛坯布经过称重打戳、坯布检验、装袋后进入毛坯仓库。

第三节　经编生产工艺参数的确定与计算

在经编生产中，经编上机工艺参数除与产品规格和幅宽密切相关外，与整经工序的生产

工艺参数联系甚密，因而在生产设计时需将经编生产工艺与整经生产工艺结合在一起进行

考虑和计算。

经编针织物的主要工艺参数有原料线密度、整经长度与根数、送经量、线圈密度和织物

单位面积重量等。这些工艺参数影响因素较多、变化复杂，随坯布品种不同而改变，有时即

使是同一工艺在相同型号规格的不同经编机上加工，其织物的工艺参数也会产生一些差异。

一般设计新厂时在进行工艺参数计算过程中，都是选用当时流行的主要品种或传统的

典型品种，因为这些产品的工艺参数可较方便地获取。一些传统经编产品的工艺参数参见

表３－４。

经编织物工艺参数一般是根据产品开发的要求（或产品用途），选用合适的原料品种和

织物组织结构后再进行理论计算。理论计算的过程较为复杂，有些数据与实际相比有一定

的偏差，应在可能的情况下进行修正，力求所计算的工艺参数具有指导上机调试的价值。
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以下主要介绍经编针织物幅宽、织物密度、单位面积重量、送经量、编织工艺参数和整经

上机工艺参数的计算方法。

　　一、织物幅宽

图３－１　经编生产的幅宽

经编生产的幅宽通常有四种，如图３－１所示。一是成品

幅宽Ｂ１，即出售面料织物的宽度，是织物定形后剪去定形边的

宽度；第二种是定形幅宽Ｂ４，即成品幅宽加上剪去的定形边宽

度，每边约１．０～１．５ｃｍ；第三种为下机幅宽Ｂ３，即在编织生产

中织物在卷布辊上的幅宽；第四种为机上坯布工作幅宽Ｂ２，或

称为针床工作宽度。各种幅宽间的相互关系如下：

Ｂ１＝Ｂ４－２ｂ

Ｂ３＝Ｂ２（１－ｘ）

Ｂ４＝Ｂ３（１－ｙ）

式中：ｂ———定形边，为１～１．５ｃｍ；

ｘ———织缩率；

ｙ———定形收缩率。

由上述公式可得：

Ｂ２＝
Ｂ１＋２ｂ

（１－ｘ）（１－ｙ）

有时为了计算方便，将Ｂ４

Ｂ２
之比称为幅宽对比系数Ｃ，即：

Ｃ＝Ｂ４

Ｂ２
＝Ｂ１＋２ｂ

Ｂ２

Ｂ２＝
Ｂ１＋２ｂ

Ｃ

织缩率ｘ、定形收缩率ｙ和幅宽对比系数Ｃ，随产品品种的不同而变化。

　　二、经编机工作针数

经编机针床工作针数一般根据成品幅宽来计算。根据上述关系式推导出针床上坯布工

作幅宽，再根据机号求出针床工作总针数Ｎ，其关系式为：

Ｎ＝１０×Ｂ２

Ｔ

式中：Ｔ———针距，ｍｍ。

由此计算所得的针床工作针数，还需与经编机各经轴上经纱数之和一致（满穿配置时），

因而算得的工作针数有待于修正，修正后的针数才是经编机上机的工作针数。
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　　三、整经根数

整经根数是指每一只分段经轴（工厂常称为盘头）上卷绕的经纱根数。每只盘头上经纱

根数与经编机上的工作针数、盘头数以及穿纱方式有关。因此分总穿针数与整经根数两部

分计算。

（一）总穿针数

由于经编生产中有些组织带空穿，在确定盘头上的整经根数时，不能单纯只考虑整经根

数，还需把空穿的针数一并计入，否则，盘头上计算的整经根数，就与盘头允许的最佳整经根

数有矛盾。每只盘头的总穿针数Ｍ２（穿纱针数＋空穿针数）可按下式确定：

Ｍ２＝Ｎ
ｍ

式中：ｍ———盘头个数。

确定盘头个数时应考虑到穿纱位置。盘头上总穿针数过多或过少都会造成经纱的歪

斜，增加编织困难。每个盘头最适宜的总穿针数取决于盘头的外档宽度和经编机的机号。

一般考虑从盘头引出的经纱至针床上时，其宽度近似等于盘头外档宽度，这样可使引出的

经纱不会与盘边产生接触摩擦。根据这一原则，每盘头最适宜的总穿针数 Ｍ１ 可由下式

决定：

Ｍ１＝Ｗ
Ｔ

式中：Ｗ———盘头外档宽度，ｍｍ。

对于不同型号、机号的经编机，总穿针数可根据计算得出。如 ＨＫＳ３—Ｍ 型经编机的

机号为２８，采用的盘头外档宽度为５３３ｍｍ（２１英寸），则此时每盘头最适宜的总穿针

数为：

Ｍ１＝ ５３３
０．９０７＝５８８（根）

在实际生产中，总穿针数有适宜的范围，这可作为确定总穿针数的参考。

（二）整经根数

盘头上实际的整经根数与穿纱方式有关。经纱采用满穿时，整经根数 Ｍ 等于总穿针

数；如采用带空穿时，与每个盘头的总穿针数的关系如下：

Ｍ＝Ｍ１（１－ａ）

式中：ａ———空穿率，ａ＝
一个穿纱循环中的空穿针数
一个穿纱循环的总针数

。

为了管理方便，应尽量做到每个盘头的整经根数是一个穿纱循环内穿纱针数的整数倍。

如不是整数倍，则每个盘头开始时穿纱方式不能一样，需根据前一个盘头所剩的纱线来

确定。
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　　四、线圈长度和送经比

（一）线圈长度

线圈长度在经编中既是织物的主要参数，也是经编生产中控制产品质量的主要参数。

当织物的组织结构与纱线线密度变化时，线圈长度也随着变化。在经编产品生产与工艺设

计中广泛采用送经量的概念来表征线圈长度。送经量通常是指经编机每编织一腊克（ｒａｃｋ，

一腊克即是４８０横列）时经纱的消耗长度，其与线圈长度的关系如下：

线圈长度（ｍｍ）＝
一腊克的送经量（ｍｍ）

４８０

目前经编织物送经量（或线圈长度）的确定，一般通过实测得出，以此作为经编生产中控

制送经量的参考；也可通过建立一定的线圈结构模型从理论上进行估算而求得，但其结果只

是一个近似值。

由于影响经编织物结构的因素较多、变化复杂，因而精确推算各梳的送经量是非常困难

的，正因为如此，实用估算方法便成了一个重要课题。送经量的估算方法很多，但均为估算，

即通过任何一种方法计算出的送经量在上机时均需要进行调整，也就是说在上机时应及时

根据实际布面情况进行送经量的调整。

这里介绍一种较为简便实用的送经量理论估算方法，估算参数如图３－２所示。

图３－２　送经量估算参数

每横列送经量（ｒｐｃ）＝

Ｓ ａ＝０，ｂ＝０
（ｂ＋０．３）Ｔ ａ＝０，ｂ≠０

πｄ
２．２＋３Ｓ ａ＝１，ｂ＝０

πｄ
２．２＋２Ｓ＋ｂＴ ａ＝１，ｂ≠０

２×（πｄ
２．２＋２Ｓ）＋（ｂ＋１）Ｔ ａ＝２，ｂ≠

烅

烄

烆 ０

每腊克送经量（ｍｍ／腊克）＝４８０×

ｍ

ｉ＝１
ｒｐｃｉ

ｍ

式中：ａ———针前横移的针距数；
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ｂ———针背横移的针距数；

ｄ———织针厚度，ｍｍ，见表３－５；

Ｓ———机上织物的线圈高度，ｍｍ，Ｓ＝１０／纵密；

Ｔ———针距，ｍｍ。

表３－５　经编机织针厚度（ｍｍ）

机　号 １４ ２０ ２４ ２８ ３２ ３６ ４０ ４４

织针厚度 ０．７ ０．７ ０．５５ ０．５ ０．４１ ０．４１ ０．４１ ０．４１

针　距 １．８１ １．２７ １．０６ ０．９１ ０．７９ ０．７１ ０．６４ ０．５８

例：在机号３２的 ＨＫＳ３—Ｍ型经编机上编织经编麂皮绒织物（即前梳１－０／３－４／／；后

梳１－２／１－０／／），编织时机上纵密为２１横列／ｃｍ，试估算两梳的送经量。

由机号３２可知：ｄ＝０．４１ｍｍ，Ｔ＝０．７９ｍｍ；由机上纵密２１横列／ｃｍ 可得：Ｓ＝

０．４７６ｍｍ。

前梳经斜：ａ＝１，ｂ＝３。

送经量＝４８０×（３．１４×０．４１
２．２ ＋２×０．４７６＋３×０．７９）＝１８７５．４（ｍｍ／腊克）

后梳经平：ａ＝１，ｂ＝１。

送经量＝４８０×（３．１４×０．４１
２．２ ＋２×０．４７６＋１×０．７９）＝１１１７．０（ｍｍ／腊克）

表３－６列出了一些经编组织在 ＫＳ３型经编机（机号２８）上编织的、双梳均采用

４４ｄｔｅｘ／ｆ１０锦纶丝在不同密度条件下的送经量实测经验值。

表３－６　送经量实测值 单位：ｍｍ

线圈纵密

（横列／ｃｍ）

垫　　纱　　方　　式

１－０／

０－１／／

１－０／

１－２／／

１－０／

２－３／／

１－０／

３－４／／

１－０／

４－５／／

１－０／

５－６／／

１－０／

６－７／／

１－０／

７－８／／

１－０／

８－９／／

１－０／

９－１０／／

６ ２５５０ ２６５０ ３０５０ ３４５０ ３８６０ ４２７０ ４６８０ ５０９０ ５５２０ ５９６０

７ ２２３０ ２３３０ ２７３０ ３１３０ ３５４０ ３９５０ ４３６０ ４７７０ ５２００ ５６４０

８ １９４０ ２０４０ ２４４０ ２８４０ ３２５０ ３６６０ ４０７０ ４４８０ ４９１０ ５３５０

１０ １６９０ １７９０ ２１９０ ２５９０ ３０００ ３４１０ ３８２０ ４２３０ ４６６０ ５１００

１２ １５００ １６００ ２０００ ２４００ ２８１０ ３２２０ ３６３０ ４０４０ ４４７０ ４９１０

１４ １３６０ １４６０ １８６０ ２２６０ ２６７０ ３０８０ ３４９０ ３９００ ４３３０ ４７７０

１６ １２６０ １３６０ １７６０ ２１６０ ２５７０ ２９８０ ３３９０ ３８００ ４２３０ ４６７０

１８ １１９０ １２９０ １６９０ ２０９０ ２５００ ２９１０ ３３２０ ３７３０ ４１６０ ４６００

２０ １１４０ １２４０ １６４０ ２０４０ ２４５０ ２８６０ ３２７０ ３６８０ ４１１０ ４５５０
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２２ １１００ １２００ １６００ ２０００ ２４１０ ２８２０ ３２３０ ３６４０ ４０７０ ４５１０

续表

线圈纵密

（横列／ｃｍ）

垫　　纱　　方　　式

１－０／

０－１／／

１－０／

１－２／／

１－０／

２－３／／

１－０／

３－４／／

１－０／

４－５／／

１－０／

５－６／／

１－０／

６－７／／

１－０／

７－８／／

１－０／

８－９／／

１－０／

９－１０／／

２４ １０６０ １１６０ １５６０ １９６０ ２３７０ ２７８０ ３１９０ ３６００ ４０３０ ４４７０

２６ １０３０ １１３０ １５３０ １９３０ ２３４０ ２７５０ ３４６０ ３５７０ ４０００ ４４４０

２８ １０００ １１００ １５００ １９００ ２３１０ ２７２０ ３１３０ ３５４０ ３９７０ ４４１０

３０ ９７０ １０７０ １４７０ １８７０ ２２８０ ２６９０ ３１００ ３５１０ ３９４０ ４３８０

３２ ９５０ １０５０ １４５０ １８５０ ２２６０ ２６７０ ３０８０ ３４９０ ３９２０ ４３６０

３４ ９３０ １０３０ １４３０ １８３０ ２２４０ ２６５０ ３０６０ ３４７０ ３９００ ４３４０

３６ ９２０ １０２０ １４２０ １８２０ ２２３０ ２６４０ ３０５０ ３４６０ ３８９０ ４３３０

３８ ９１０ １０１０ １４１０ １８１０ ２２２０ ２６３０ ３０４０ ３４５０ ３８８０ ４３２０

４０ ９００ １０００ １４００ １８００ ２２１０ ２６２０ ３０３０ ３４４０ ３８７０ ４３１０

　　注　这些数值仅供参考，送经量因经编机的调整状态、梳栉位置、送经张力等不同而异。

此外，线圈长度还可根据给定的坯布规格进行计算，公式如下：

ｌｋ ＝ １０００Ｇ

ＰＡＰＢ
ｎ

ｉ＝１
ＴｔｉＣｉ（１－ａｉ）

式中：Ｇ———织物单位面积重量，ｇ／ｍ２；

ｌｋ———第Ｋ 梳的线圈长度，ｍｍ；

ＰＡ———织物的线圈横密，纵行／ｃｍ；

ＰＢ———织物的线圈纵密，横列／ｃｍ；

Ｔｔｉ———各梳所使用的纱线线密度，ｄｔｅｘ；

ａｉ———各梳的空穿率；

Ｃｉ———各梳的送经比；

ｎ———所用梳栉数。

亦即Ｃ１＝
ｌ１

ｌＫ
；Ｃ２＝

ｌ２

ｌＫ
；Ｃ３＝

ｌ３

ｌＫ
；…Ｃｉ＝

ｌｉ

ｌＫ
；…Ｃｎ＝

ｌｎ

ｌＫ
。

在计算过程中应注意各参数的计量单位。

（二）送经比

送经比是指各把梳栉的送经长度的比值，它随织物组织不同而异。送经比选择合适与

否，对产品的质量与风格影响很大。

如果各梳的线圈长度已经确定，送经比就可直接用各梳的线圈长度与后梳的线圈长度

比得到。但在实际生产中，一般根据各种织物组织的线圈不同纱段，按一定常数进行估计的
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方法来计算送经比。估计方法为：

（１）一个开口线圈或闭口线圈的主干为２个单位。

（２）线圈的延展线一个针距为１个单位，两个针距为２个单位，依次类推。

（３）编链组织的延展线为０．７５个单位。

（４）衬纬的拐转圈弧为０．５个单位，延展线一个针距为０．５个单位。

（５）重经组织连接两个线圈之间的圆弧为０．５个单位。

按上述方法估算各种组织中一个完全组织的循环送经单位如表３－７所示。

表３－７　各种组织的送经单位

织 物 组 织 送 经 单 位 织 物 组 织 送 经 单 位

编链 ５．５ 单列衬纬 １．０

经平 ６ 双列衬纬 ２．０

三针经平 ８ 闭口重经编链 １１

三针四列经缎 １２ 开口重经编链 １０．５

四针六列经缎 １８ 重经经平 １１

已知各种组织的送经单位后，就可确定送经比。确定送经比时，应注意各梳的线圈横列

数应相等。

采用变化组织时，可算出各梳一个完全组织相同线圈横列的送经单位，然后求得送

经比。

如果各梳使用的原料性质和纱线粗细都不同时，按上述方法确定的送经比要适当修正。

较粗的纱线要适当增加送经量，弹性较大的纱线要适当减少送经量。

在设计时这种方法仅作为估计送经量的参考，实际生产中送经比的大小对产品品质指

标影响较大，所以，在选用时应加以注意。表３－８为１１１ｄｔｅｘ×５０ｄｔｅｘ涤纶经编平纹织物的

送经比对品质指标的影响，供参考。

表３－８　送经比对品质指标的影响

线圈长度（ｍｍ）

前　梳 后　梳
送经比

成　　品　　布

纵密（横列／ｃｍ） 横密（纵行／ｃｍ） 单位面积重量（ｇ／ｍ２）

４．７２ ３．２５ １．４５ １８．４ １１．４ １８３．７

４．６０ ３．２５ １．４１ １６．１ １１．３ １７２．５

４．４１ ３．２５ １．３５ １５．７ １１．３ １７０．５

　　五、织物密度

织物密度是织物品质的重要指标之一，一般为坯布规格所给定，有横密和纵密之分。在

试制新产品时，织物密度要根据试验工艺或客户需要来确定。
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横密（ＰＡ）用每厘米的线圈纵行数（或每英寸的线圈纵行数）来表示。织物的横密取决

于经编机机号和织物横向收缩率的大小。

ＰＡ＝１０
Ａ＝１０

ＴＣ
（纵行／ｃｍ）［或ＰＡ＝２５．４

ＴＣ
（纵行／英寸）］

式中：Ａ———圈距，ｍｍ。

纵密（ＰＢ）用每厘米的线圈横列数（或每英寸的线圈横列数）来表示。

ＰＢ＝１０
Ｂ

（横列／ｃｍ）［或ＰＢ＝２５．４
Ｂ

（横列／英寸）］

式中：Ｂ———圈高，ｍｍ。

织物的纵密与纱线的线密度、织物的线圈长度和单位面积重量等有关。在已知其他参

数情况下，其表达式为：

ＰＢ ＝ １０００Ｇ

ＰＡ
ｎ

ｉ＝１
ｌｉ×Ｔｔｉ（１－ａｉ）

（纵行／ｃｍ）

　　六、织物单位面积重量

织物单位面积重量是织物的重要经济指标之一，也是进行工艺设计，如织物组织、原料

规格、机号的选用及染整工艺（特别是定形工艺）确定的依据。首先计算每一把梳栉单位面

积重量，然后叠加得到总的单位面积重量。

在ｎ把梳栉的情况下，织物的单位面积重量（ｇ／ｍ２）计算式为：

Ｇ＝ 
ｎ

ｉ＝１
１０－３×ｌｉ×Ｔｔｉ×ＰＡ ×ＰＢ（１－ａｉ）

或 Ｇ＝ 
ｎ

ｉ＝１
ｑｉ ＝３．９４×１０－５

ｎ

ｉ＝１
Ｅ×Ｙｉ×Ｅｉ×Ｔｔｉ

式中：ｑｉ———第ｉ把梳栉的单位面积重量；

Ｅ———经编机机号，针／２．５４ｃｍ；

Ｙｉ———第ｉ把梳栉穿经率；

Ｅｉ———第ｉ把梳栉送经率；

Ｔｔｉ———第ｉ把梳栉纱线线密度，ｄｔｅｘ。

当一把梳栉采用不同的纱线时，各纱线应该分别计算，然后把这些数据叠加起来就是理

论计算的织物单位面积重量，即机上的织物单位面积重量。

坯布单位面积重量为：

坯布单位面积重量＝机上单位面积重量×
坯布纵密×坯布横密
机上纵密×机上横密
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成品单位面积重量为：

成品单位面积重量＝机上单位面积重量×
成品纵密×成品横密
机上纵密×机上横密

　　七、原料用纱比

在经编生产中，织物往往是由几种不同原料或不同线密度的纱线编织而成的。原料用

纱比是指编织某种坯布采用不同的几种原料交织时，各种原料重量之比。一般用某种原料

占总用料的百分比来表示。它在进行原料计划和成本核算时是非常重要的，也是计算用纱

量与整经机台数所必需的。

下面以两梳织物为例介绍计算用纱比的方法。当前、后梳用两种原料交织时，其用纱比

可按下式确定：

第一种原料用纱比 ＝

Ｔｔ１

１００００
（Ｍ１Ｃ＋Ｍ３）

Ｔｔ１

１００００
（Ｍ１Ｃ＋Ｍ３）＋ Ｔｔ２

１００００
（Ｍ２Ｃ＋Ｍ４）

×１００％

第二种原料用纱比 ＝

Ｔｔ２

１００００
（Ｍ２Ｃ＋Ｍ４）

Ｔｔ１

１００００
（Ｍ１Ｃ＋Ｍ３） Ｔｔ２

１００００
（Ｍ２Ｃ＋Ｍ４）

×１００％

式中：Ｍ１、Ｍ３———分别为第一种原料在前梳和后梳穿纱循环中的根数；

Ｍ２、Ｍ４———分别为第二种原料在前梳和后梳穿纱循环中的根数；

Ｔｔ１、Ｔｔ２———分别为第一种原料和第二原料的线密度，ｄｔｅｘ，若一梳为氨纶弹性丝，则该

原料线密度应考虑整经牵伸比；

Ｃ———送经比。

　　八、整经长度

整经长度是指在整经时经轴上卷绕纱线的长度。在实际生产中，整经长度的确定一般

应考虑以下几点：

（１）编织每匹布时需要整经的经纱长度（即匹布纱长）。应使盘头在了机时能够编织整

匹坯布，因而整经长度应是匹布纱长的整数倍，再加上适量的生头、了轴回丝长度。

（２）编织时各梳栉之间的送经比。用于同一台经编机的各经轴的盘头经纱长度应考虑

所编织织物的送经比，避免在一根经轴上的经纱退绕完时另一根经轴上的经纱剩余而产生

浪费。当然，有时当最大整经长度允许时，可使一根经轴换两次或三次时另一根经轴才

用完。

（３）原料卷装筒纱长度。应使原料筒子用空时能够整经的盘头数为成套数量。如生产

中要求某原料８只为一套，则当筒子上的纱线整完时，应尽可能使所整盘头数为８的整
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数倍。

（４）经轴上所能容纳的最大整经长度。最大整经长度与经轴卷绕直径和经轴宽度、纱线

线密度和类别、卷绕密度以及整经根数等有关。

整经长度可用下列几种方法来计算：

１．定重法　编织一匹布的布重一定时整经长度计算方法。

Ｗ ＝ 
ｎ

ｉ＝１
１０－６ｍｉＭｉＬｉＴｔｉ ＝１０－６（ｍ１Ｍ１Ｔｔ１Ｃ１ＬＢ＋ｍ２Ｍ２Ｔｔ２Ｃ２ＬＢ＋…）

则后梳的整经长度ＬＢ ＝ １０６Ｗ
ｍ１Ｍ１Ｔｔ１Ｃ１＋ｍ２Ｍ２Ｔｔ２Ｃ２＋…

式中：Ｗ———坯布下机的匹重，ｋｇ／匹，视产品种类和规格而异，一般为４０ｋｇ／匹；

Ｍｉ———第ｉ梳的整经根数，一般前梳为第１梳，后梳为第２梳，如满穿Ｍ１＝Ｍ２；

Ｌｉ———此梳的整经长度，ｍ；

ＬＢ———后梳的整经长度，ｍ；

Ｔｔｉ———第ｉ梳原料线密度，ｄｔｅｘ；

ｍ１、ｍ２———分别为第１、２梳盘头个数，一般ｍ１＝ｍ２；

Ｃｉ———第ｉ梳对后梳的送经比。

２．定长法　即编织一匹布的匹长为已知，且已知纵向密度及线圈长度，则：

ＬＰ＝ Ｌ×１０００
１００×ＰＢ×ｌ　　Ｌ＝０．１ＬＰ×ＰＢ×ｌ

式中：ＬＰ———坯布匹长，ｍ；

Ｌ ———整经长度，ｍ；

ＰＢ———织物纵密，横列／ｃｍ；

ｌ ———线圈长度，ｍｍ。

３．纱布比法　编织一匹布所用的纱线长度（ｍ）与匹布长度（ｍ）之比称为纱布比

（α），则：

α＝Ｌ
ＬＰ

同理，编织一横列时，纱布比α＝ ｌ
１
ＰＢ

×１０
＝０．１ＰＢ×ｌ

整经长度Ｌ＝α×ＬＰ，如已知α，则计算很容易。

生产中所用的实际整经长度应在根据以上方法计算出的整经长度上再加了轴和上轴需

要的回丝长度。实际整经长度根据工艺要求与实际情况计算出来，然后在运转中严格控制，

按工艺要求落布了轴，以减少不必要的回丝与零头布或拼匹段数。因此，盘头上的整经长度

应根据具体情况恰当选用。实际整经长度Ｌ′０（ｍ）可按下式计算：
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Ｌ′０＝Ｌ１＋Ｒ

式中：Ｌ１———未考虑回丝长度时的整经长度，ｍ；

Ｒ———生头、了轴回丝长度，ｍ。

生头、了轴回丝长度根据各厂生产情况而定，一般可取４ｍ左右。实际整经长度Ｌ′０应

小于最大整经长度。

与整经长度有关的一些参数列于表３－９～表３－１１中。

表３－９　原料、整经根数、整经长度和纱线重量的关系

纱线线密度（ｄｔｅｘ） 整 经 根 数 整经长度（ｍ） 纱线重量（ｋｇ）

２２．２

５９６ ５００００ ６６．１６

６７２ ４００００ ５９．６７

７６８ ３００００ ５１．１５

８６６ ３００００ ５７．６８

３３．３
５１６ ４００００ ６８．７３

５９６ ３００００ ５９．７４

５５．５
５９６ ２００００ ６６．１６

６８４ ２００００ ７５．９２

８３．３

４３２ １５０００ ５３．９８

５１６ １５０００ ６４．４７

５９６ １５０００ ７４．４７

１１１

３５０ １５０００ ５８．３３

３９２ １５０００ ６５．３３

４３２ １５０００ ７１．９９

１６７

３５０ １５０００ ８７．４７

３９２ １２０００ ７８．３７

４３２ １００００ ８５．９７

　　注　表中不能概括生产中所有的数据，但从最大整经长度计算式中可看出，最大整经长度与纱线重量成正比，与整经

根数和线密度成反比。表中未包括的数据，可据此折算求得。

表３－１０　原料与卷绕密度的关系

原　　料 卷绕密度λ（ｇ／ｃｍ３） 原　　料 卷绕密度λ（ｇ／ｃｍ３）

锦纶丝 ０．８５～１．０ 涤纶低弹丝 ０．５～０．７

锦纶弹力丝 ０．４～０．６ 氨纶丝 １．１～１．２

涤纶丝 １．０～１．１ 粘胶丝 ０．６～０．８

　　注　表中数据是在正常整经张力下测得的。
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表３－１１　原料、卷绕直径与纱线重量的关系

卷绕直径

（ｃｍ）

卷绕体积

（ｃｍ３）

纱线重量（ｋｇ）

锦纶丝

λ＝０．９ｇ／ｃｍ３

锦纶低弹丝

λ＝０．５ｇ／ｃｍ３

涤纶丝

λ＝１．０５ｇ／ｃｍ３

涤纶低弹丝

λ＝０．６ｇ／ｃｍ３

氨纶丝

λ＝１．１５ｇ／ｃｍ３

３０ １８８４０ １６．９６ ９．４２ １９．７８ １１．３０ ２１．６７

３１ ２１１３８ １９．０２ １０．５７ ２２．２０ １２．６８ ２４．３１

３２ ２３５１２ ２１．１６ １１．７６ ２４．６９ １４．１１ ２７．０４

３３ ２５９６２ ２３．３７ １２．９８ ２７．２６ １５．５８ ２９．８６

３４ ２８４８６ ２５．６４ １４．２４ ２９．９１ １７．０９ ３２．７６

３５ ３１０８６ ２７．９８ １５．５４ ３２．６４ １８．６５ ３５．７５

３６ ３３７６１ ３０．３８ １６．８８ ３５．４５ ２０．２６ ３８．８３

３７ ３６５１２ ３２．８６ １８．２５ ３８．３４ ２１．９０ ４１．９９

３８ ３９３３８ ３５．４０ １９．６７ ４１．３０ ２３．６０ ４５．２４

３９ ４２２３９ ３８．０２ ２１．１２ ４４．３５ ２５．３４ ４８．５７

４０ ４５２１６ ４０．６９ ２２．６１ ４７．４８ ２７．１３ ５２．００

４１ ４８２６８ ４３．４４ ２４．１３ ５０．６８ ２８．９６ ５５．５０

４２ ５１３９６ ４６．２６ ２５．７０ ５３．９７ ３０．８４ ５９．１０

４３ ５４５９８ ４９．１４ ２７．３０ ５７．３３ ３２．７６ ６２．７９

４４ ５７８７６ ５２．０９ ２８．９４ ６０．７７ ３４．７３ ６６．５６

４５ ６１２３０ ５５．１１ ３０．６２ ６４．２９ ３６．７４ ７０．４１

４６ ６４６５８ ５８．１９ ３２．３３ ６７．８９ ３８．７９ ７４．３６

４７ ６８１６３ ６１．３５ ３４．０８ ７１．５７ ４０．９０ —

４８ ７１７４２ ６４．５７ ３５．８７ ７５．３３ ４３．０５ —

４９ ７５３９７ ６７．８６ ３７．７０ ７９．１７ ４５．２４ —

５０ ７９１２８ ７１．２２ ３９．５６ ８３．０８ ４７．４８ —

　　注　表中数据是针对２１英寸×２１英寸（盘头规格）在正常整经张力下测得的；对氨纶整经而言，由于原筒子卷装和

盘头强度的关系，一般整经直径在４５ｃｍ以下。

整经生产中常用的盘头有两种外形，如图３－３所示，即平行边盘头和锥形边盘头，其具

体的规格参数见表３－１２，同样规格条件下平行边盘头的容纱量大于锥形边盘头。
表３－１２　盘头外形尺寸

盘头规格

（边盘直径Ｄ×总宽度Ｗ２）

总宽度

Ｗ２（ｍｍ）

内宽

Ｗ１（ｍｍ）

内直径

ｄ１（ｍｍ）

边盘直径

Ｄ（ｍｍ）

轴孔直径

ｄ（ｍｍ）

卷绕直径

Ｄ１（ｍｍ）

盘头自重

（ｋｇ）

２１英寸×２１英寸 ５３３ ４８０ ２００ ５３３ １５２．７ ５０５ ３７．５

３０英寸×２１英寸 ５３３ ４４８ ３００ ７６２ １５２．７ ７１１ ９３．１

３０英寸×４２英寸 １０６６ ９７７ ３００ ７６２ １５２．７ ７１１ １２８．０

　　注　卷绕直径Ｄ１一般比盘头外径Ｄ小２０～３５ｍｍ。

８８



第三章　针织经编生产设计

图３－３　经编用整经盘头

第四节　经编生产设备的选择与确定

　　一、经编设备及其主要技术规格

在经编生产中，主要设备为整经机和经编机。在经编生产设计中，应根据产品要求选用

合适的经编设备，因此必须熟悉整经机和经编机的型号和主要技术规格。

（一）整经机

整经是将筒子纱线按照所需要的根数和长度，平行地卷绕成圆柱形卷装（经轴），以供经

编机使用。在经编生产中，常用的整经方法有两种：分段整经和轴经整经。相应的常用整经

机也有分段整经机和轴经整经机两类。

１．普通分段整经机　分段整经机是将筒子上的纱线按所需的根数和长度平行地卷绕

到盘头上，以供经编机使用。分段整经具有生产效率高、运输和操作方便、经济、原料适应性

广、能适应多品种要求的特点，应用广泛，普遍应用于高速经编机、双针床经编机以及多梳拉

舍尔经编机、贾卡拉舍尔经编机等地梳的整经生产中。

几种常见分段整经机的主要技术特征列于表３－１３中。

２．弹性纱线整经机　弹性纱线整经机也属于分段整经机。聚氨酯弹性纱线（氨纶）具

有很高的弹性回复率，与导纱机件间摩擦系数较高，纱线极易产生缠结，经纱张力亦不稳定，

这就决定了聚氨酯弹性纱线必须采用专门的弹性纱线整经机进行整经。弹性纱线整经机在

整经时，筒子受到积极传动而回转，主动、定长地送出纱线，且在筒子和经轴之间纱线所受的

牵伸量得到精确控制，以保证各根经纱的伸长一致，从而保持张力均匀一致。

几种常见聚氨酯弹性纱线整经机的主要技术特征列于表３－１４中。
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表３－１３　几种分段整经机的主要技术特征

项　　目 技　　术　　特　　征

机型 ＧＥ２０９型电脑实时监控整经机 ＤＳ２１／３０ＮＣ—２型整经机

监控与操作方式 　电脑实时监视，触摸屏显示器显示和操作
　“ＮＣ—２”型电脑实时监视，触摸屏显示器

显示和操作

整经速度（ｍ／ｍｉｎ） 变频调速，１０００ 变频调速，１０００

恒速控制机构
　前轴测长辊（１５９ｍｍ）测速，电子控制自动

调速

　前轴测长辊（１６５ｍｍ）测速，电子控制自动

调速

适用原料
　锦纶长丝与变形丝、涤纶长丝与变形丝、粘

胶丝、棉纱等

　锦纶长丝与变形丝、涤纶长丝与变形丝、粘

胶丝、棉纱等

　适用经轴（边盘直径／宽

度）（ｍｍ）
（５３３～７６２）／５３３ （５３３～７６２）／５３３

纱线总张力（Ｎ） ２００ ２００

制动形式
　气动式经轴制动（液压碟式制动器），制动

力矩高达１６００Ｎ·ｍ

　气动式经轴制动，制动力矩高达１６００Ｎ

·ｍ

经轴升降架 气动 气动

经轴夹紧 电动 气动

分纱筘
前筘针距和形式 人字筘，与前罗拉同时游动 ０．９０８ｍｍ或１．２７ｍｍ，人字筘

后筘针距和形式 一字筘，固定式 １．２７ｍｍ或１．１６ｍｍ，一字筘

贮纱装置 上摆式（最大贮纱量为１０ｍ） 上摆式（最大贮纱量为１０．８ｍ）

张力罗拉装置 电子伺服控制的张力制动辊 均衡张力辊组，ＷＡＩＩ４Ｑ型２．５ｋＷ ＡＣ传动

加油装置
　自动溢流间歇加油装置，油辊速度０．１～

１０ｍ／ｍｉｎ，并附有停车时抬起纱线的电磁铁

　滴油自动补油装置，油辊速度０．１～１．０

ｍ／ｍｉｎ

筒子架

型式 多种结构可选 多种结构可选

张力装置 液阻尼式张力器 液阻尼式张力器（ＫＦＤ—２型）

适用原料卷装 长丝直筒管，１５０ｍｍ×３６０ｍｍ 长丝直筒管，１５０ｍｍ×３８０ｍｍ

断纱自停 电子断纱自停 电子断纱自停

电源输入 变频调速电机，１５ｋＷ 变频调速电机，电源总负荷２０ｋＶ·Ａ

　主机标准安装尺寸（长×

宽×高）（ｍｍ）
３１５６０×３５６０×２３００（６８０头纱架） ３０１５０×２９５０×２８５０（６８４头纱架）

表３－１４　常见聚氨酯弹性纱线整经机主要技术特征

项　　目 技　　术　　特　　征

机型 ＤＳＥ—Ｈ２１／３０ＮＣ—２ ２３Ｅ—５６０

监控与操作方式
　“ＮＣ—２”型电脑实时监视，触摸屏显示器

显示和操作
电脑实时监视，液晶显示和操作

整经速度（ｍ／ｍｉｎ） 电子无级变速，最高６００ 电子无级变速，最高７００

纱架退绕速度（ｍ／ｍｉｎ） 电子无级变速，３０～３００ 电子无级变速，最高３５０

　适用经轴（边盘径／宽度）

（ｍｍ）
５３３／５３３ ５３３／５３３
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续表

项　　目 技　　术　　特　　征

机型 ＤＳＥ—Ｈ２１／３０ＮＣ—２ ２３Ｅ—５６０

纱线最大

张力（Ｎ）

５３３ｍｍ １５０ —

７６２ｍｍ １００ —

牵伸率与牵伸比 由齿轮传动调整，１∶３．１７ 电子控制调整，１∶２

前筘安装方式 固定式 固定式

后筘安装方式 固定式 固定式

适用丝卷装（ｍｍ） 圆柱形，２００×１１７ 圆柱形，２００×１１７

断纱自停 红外自停装置 红外自停装置

传动电动机功率（ｋＷ）
盘头电动机１３

纱架与牵伸罗拉电动机２５

　盘头电动机２２，牵伸罗拉电动机５．５，纱架

电动机２２

主机标准安装尺寸（ｍｍ） １８５００×２５９０×２３００（７９２头纱架） １５４００×２８５０×２１００（８６８头纱架）

３．花经轴整经机　花经轴整经机是将一把梳栉所有的纱线整到花经轴上，供多梳拉舍
尔经编机的花经轴使用。

常见的花经轴整经机采用正面式纱架，经轴由两个回转的罗拉摩擦直接传动而进行卷

绕，其结构简单，主要技术特征见表３－１５。

表３－１５　常见的花经轴整经机主要技术特征

项　　　　目 技　术　特　征

机型 ＨＤＳＭ１／３０００

整经速度（ｍ／ｍｉｎ） 电器无级变速，０～３００

适应花经轴长度（ｍｍ） １８０３～３３００

整经直径（ｍｍ） ２００

游动次数（次／ｍｉｎ） 电器无级变速，０～３００

张力装置形式 三柱圆盘式

分纱筘 一字筘，２４针／２．５４ｃｍ

断纱自停 电气式

锭距
上下中心距（ｍｍ） １６０，２１５，２６０

左右中心距（ｍｍ） １６０，２２０，２６０

经轴电动机功率（ｋＷ） １．５

游动电动机功率（ｋＷ） １．１

主机标准安装尺寸（长×宽×高）（ｍｍ） ４２５０×４３７５×２３００

（二）经编机

经编机是经编厂的生产主机之一，根据经编产品品种的不同，经编机的种类、规格也很
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多。主要的经编机类型有高速经编机、双针床拉舍尔经编机、多梳拉舍尔经编机、贾卡拉舍

尔经编机等。

１．高速特里科型经编机　高速特里科型经编机是经编生产中最基本的机型之一，能适

应服装用、装饰用、产业用织物生产的需要，生产效率高，有良好的经济性，是经编生产中使

用最广泛的机型。高速特里科型经编机具有机号高、梳栉少、编织速度快的特点，主要生产

平纹、网眼、毛圈、绣纹、全幅衬纬和毛绒类等经编产品。

新型特里科型经编机主要采用槽针，常见的有２～４把梳栉，最多可达１０梳，对于

织物密度和结构限制少，能生产较小密度的织物。该机可以用来生产各种品质的织物，

如从薄型网眼织物到厚型拉绒织物等各种不同织物，并可安装氨纶装置，生产弹性

织物。

常见的几种高速特里科型经编机的主要技术特征列于表３－１６和表３－１７中。

表３－１６　普通高速特里科型经编机的技术特征

项　　目 技　　术　　特　　征

机型 ＫＳ２Ｂ ＨＫＳ２ ＨＫＳ３—Ｍ Ｃｏｐｃｅｎｔｒａ３Ｋ

成圈机件 槽针、针芯、沉降片、导纱针

机号 ２８，３２ １８～３６ １８～３２ ２８～４４

针床有效宽度（ｃｍ） ３３０～５３３ ２３６～５３３ ３３０～５３３ ３３０～５３８

梳栉数 ２ ２ ３ ３

梳栉横移机构 Ｎ型横移机构 Ｎ型横移机构 Ｎ型横移机构 Ｎ型横移机构

经轴架 独立支撑，２×８１２ｍｍ 独立支撑，３×８１２ｍｍ

送经机构
　ＦＡＧ 机械 式、ＥＢＡ

或ＥＢＣ电子送经

　ＥＢＡ 或 ＥＢＣ 电 子

送经

　ＥＢＡ 或 ＥＢＣ 电 子

送经

　ＥＢＡ 或 ＥＢＣ 电 子

送经

送经范围（ｍｍ／腊克） －２００～８０００ －２００～８０００ －２００～８０００
　 转 速 １０００ｒ／ｍｉｎ 时

最高８０００

牵拉机构 四辊齿轮式 — 四辊齿轮式或电子式 —

密度（横列／ｃｍ） ６．３２～７０．３ １０．８２～４０．２４ １０．８２～４０．２４ ６．０～１００

卷取机构（直径）（ｍｍ） ６３５ — ７６２ ８００

电源输入

　变频调速主电动机，

１１ｋＷ；点 动 电 动 机，

０．７５ｋＷ

　变频调速主电机，点

动电动机，电源总负荷

２５ｋＶ·Ａ

　变频调速主电机，点

动电动机电源总负荷

３５ｋＶ·Ａ

　 变 频 调 速 电 动

机，１１ｋＷ

最高转速（ｒ／ｍｉｎ） ２２００ ２５００ ２２００ ２３００

特殊配置 氨纶装置 氨纶装置
　氨纶装置，毛圈片装

置（１．５～３ｍｍ）
氨纶装置

　机器外形尺寸（ｍｍ）

（针床宽度为４３２ｃｍ）
５９４５×２０３３×２２７２ ６０４５×２２４６×２２６９ ６０４５×２２４６×２６５７ ６０３５×２１７６×２４０３
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表３－１７　毛巾类、全幅衬纬类高速特里科经编机的技术特征

项　　目 技　　术　　特　　征

机型 ＨＫＳ４ＦＢＺ型毛巾机 ＨＫＳ２ＭＳＵＳ型全幅衬纬机

成圈机件 槽针、针芯、沉降片、导纱针

机号 ２４ １８～３２

针床有效宽度（ｃｍ） ３４５ ３３０～４４７

梳栉数 ４ ２

梳栉横移机构 Ｎ型横移机构 Ｎ型横移机构

经轴架 独立支撑，４×８１２ｍｍ 独立支撑，２×８１２ｍｍ

送经机构 ＥＢＡ—２型电子送经 ＥＢＡ型电子送经

送经范围（ｍｍ／腊克） －２００～３２０００

牵拉机构 四辊齿轮式 四辊齿轮式或ＥＷＡ电子式

密度（横列／ｃｍ） １０．８２～４０．２４ ５．３～６５

卷取机构（直径）（ｍｍ） １２７０ １２７０

电源输入
　变频调速主电动机，带点动电动机，电源总

负荷３５ｋＶ·Ａ

　变频调速主电动机，带点动电动机，电源总

负荷３５ｋＶ·Ａ

最高转速（ｒ／ｍｉｎ） １２００ １５００

特殊装置 氨纶装置，吸尘装置 全幅衬纬装置，氨纶装置

机器外形尺寸（ｍｍ） ５１００×３７３８×３１１６ ６９６０×５８５０×３２００（针床宽度为４４７ｃｍ）

２．高速弹性拉舍尔型经编机　在众多的拉舍尔经编机中，高速弹性拉舍尔型经编机在

国际市场中应用得最为成功。高速弹性拉舍尔型经编机多用于生产弹性织物，也可用于生

产非弹性织物，如生产女式内衣、女式紧身衣、绣花绢网、弹力网眼织物等。高速弹性拉舍尔

型经编机通常有４～５把梳栉，采用槽针为主要成圈机件进行编织。常见的几种高速弹性拉

舍尔型经编机的主要技术特征列于表３－１８中。

３．双针床经编机　配置两列背对背又相互平行针床的拉舍尔型经编机，一般称为双针

床经编机。它可以在各个针床上单独编织成圈，然后用局部或全部连接的方式，生产出具有

与单针床不同风格和不同花纹效应的织物，其中以辛普莱克斯织物、双针床毛绒织物、经编

间隔织物、双针床筒形织物以及成形产品等为主要产品，这些产品在女式内衣、车用装饰用

品和各种产业用品方面有着广泛的应用。

双针床拉舍尔型经编机及其编织技术在经编工业中出现较早，但由于车速较低、操作不

便、花型变化能力不强等原因，此种设备和技术曾沉寂了一段时间，但随着化纤工业的发展、

经编机设计和加工技术的巨大革新、经轴卷装的大型化，上述各种问题得到显著改善。目前

在我国双针床拉舍尔型经编机多用于生产双针床毛绒织物、经编间隔织物和包装袋等产品，

最近在生产连裤袜和手套方面也逐步增加，其他如用双针床机编织围巾、筒形弹性绷带、辛

３９



针织厂设计

表３－１８　弹性拉舍尔型经编机的技术特征

项　　目 技　　术　　特　　征

机型 ＲＳＥ４—１ ＲＳＥ５ＥＬ

成圈机件 槽针、针芯、栅状脱圈板、沉降片、导纱针

机号 ２４～４０ ２４，２８，３２

针床有效宽度（ｃｍ） ３３０～４８３ ３３０～４３２

梳栉数 ４ ５

梳栉横移机构 Ｎ型横移机构 ＥＬ型电子横移机构

经轴架 独立支撑，３×８１２ｍｍ或４×８１２ｍｍ 独立支撑，５×５３３ｍｍ

送经机构 ３或４轴ＥＢＡ电子送经 ５轴ＥＢＡ或ＥＢＣ电子送经

送经范围（ｍｍ／腊克） －２００～８０００ －２００～８０００

牵拉机构 四辊齿轮式或电子式 电子式

密度（横列／ｃｍ） ９．９５～７２．５６ －１００～１００

卷取机构（直径）（ｍｍ） ５３３ ５３３

电源输入
　变频调速主电动机，点动电动机，电源总负

荷２５ｋＶ·Ａ

　变频调速主电动机，点动电动机，电源总负

荷４７ｋＶ·Ａ

最高转速（ｒ／ｍｉｎ） ２５００ １７５０

特殊装置 氨纶装置 氨纶装置

　主机外形尺寸（ｍｍ）（针

床宽度为３３０ｃｍ）
５１０４×２６８７×２８９６ ５０２０×３９４５×３６８３

普莱克斯女式内衣等也开始初具规模。此外，双针床拉舍尔型经编机对原料品种及其细度

也有较广泛的适应性。

常见的几种双针床拉舍尔型经编机的主要技术特征列于表３－１９中。

４．多梳拉舍尔型经编机　一般将梳栉数在１８把以上的拉舍尔型经编机称为多梳拉舍
尔型经编机，它是经编机中起花能力最强的一类机器，主要用于生产网眼类提花织物，例如

花边、窗帘、台布以及弹性和非弹性的网眼面料等。多梳拉舍尔型经编机已经过５０多年的

发展，特别是多梳与压纱板、多梳与贾卡经编技术的复合代表着多梳拉舍尔型经编机发展的

一个巨大进步，ＳＵ电子梳栉横移机构、压电陶瓷贾卡装置和新一代钢丝花梳的使用，使得多

梳经编技术更趋完善，其产品更加精致和完美。

多梳拉舍尔型经编机由于梳栉数较多，故一般机器速度较低。但近５年来，随着新型的

钢丝花梳、压电陶瓷贾卡装置技术的应用，现代多梳拉舍尔型经编机无论是机器结构、使用

原料、起花原理、花型设计都发生了很大的变化，生产速度大大提高，４３梳经编机已达到

６２０ｒ／ｍｉｎ，成为生产花边、妇女内衣和外衣面料的主要机种。多梳拉舍尔型经编机按其结构

特征、用途和附加装置可以分为衬纬型、成圈型、压纱型、康脱莱特、贾卡簇尼克和特克斯簇
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表３－１９　常见双针床拉舍尔型经编机的技术特征

项　　目 技　　术　　特　　征

机型 ＲＤ２Ｎ ＲＤ６ＤＰＬＭ／３０ ＲＤ６Ｎ ＲＤＰＪ６／２

成圈机件 舌针、栅状脱圈板、沉降片、导纱针、防针舌自闭钢丝

机号 ３０，３２ １２～１６ １２～２８ １６，２４

针床有效宽度（ｃｍ） ２３６～４３２ ２８０～４１７ １９５～４３２ １９５，３５０

脱圈板间距（ｍｍ） ０．８ ８～２２整体调整 １．５～９整体调整 ０．６５～１．０

梳栉数 ２ ６ ６ ６

梳栉横移机构 Ｎ型横移机构 Ｎ型横移机构 Ｎ型横移机构 Ｎ型横移机构

经轴架
　 独 立 支 撑，２

×８１２ｍｍ

　独立支撑，４×１０１６

ｍｍ和２×１２７０ｍｍ

　 独 立 支 撑，６

×８１２ｍｍ
　６×７６２ｍｍ

送经机构 ＥＢＡ电子送经 罗拉式送经 罗拉式送经 ＥＢＣ电子送经

送经范围

（ｍｍ／腊克）

地梳

间隔／毛绒
－２００～２００００

１０６４～７３３３ １０６４～７３３３

５９８０～４１２００ ３９８８～２７４８０
－２００～２００００

牵拉机构 四辊齿轮式 四辊齿轮式 四辊齿轮式 ＥＡＣ四辊电子式

密度（横列／ｃｍ） ４．２２～３０．７２ ２．１４～１５．６１ ７．６６～３２．２８ １．８～２７．９

卷取机构（直径）（ｍｍ） ５３３ 升降式，１８００ １２００ ５３３

电源输入 　变频调速主电动机，电源总负荷２２ｋＶ·Ａ 　变频调速主电动机，电源总负荷３５ｋＶ·Ａ

最高转速（ｒ／ｍｉｎ） ６００ ４２０ ５００ ５００

　主机外形尺寸（ｍｍ）

（针床宽度为３５０ｃｍ）
５０７５×１９５７×２８４０ ４９００×８２７８×４５３０ ６７４５×６３１７×３２９０ ５０４５×５９３０×３５１０

尼克等六大类型。

常见的几种多梳拉舍尔型经编机的主要技术特征列于表３－２０中。

５．贾卡拉舍尔型经编机　一般将带有贾卡装置的少梳栉拉舍尔型经编机称为贾卡拉

舍尔型经编机。贾卡拉舍尔型经编机多配置３～８把梳栉，其中贾卡梳栉使用１或２把，它

利用贾卡导纱针的偏移来形成花纹，而不是用长、重而又昂贵的花纹链条来提花。由于贾卡

装置生产的织物与多梳花边机生产的织物各具特色，所以这两种工艺技术目前仍并存着，并

都不断产生各种新的产品。

在贾卡拉舍尔型经编机上用地梳产生地组织，而用贾卡梳生产覆盖这些地组织的花

纹图案。贾卡的编织原理是控制每根导纱针的每一次垫纱运动。虽然它们安装在同一把

梳栉上，但这些导纱针还能单独进行侧向偏移。为了不与相邻的导纱针相互干扰，每一导

纱针仅能偏移一个针距。因此每根导纱针，其可能的垫纱运动针距数是有一定限度的。

根据贾卡提花原理的不同，贾卡拉舍尔型经编机可分为成圈型、衬纬型、压纱型和浮纹型

四种，可以生产密实的或网眼类的弹力内衣面料和网眼类窗帘、挂毯、桌布、沙发靠垫、床
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表３－２０　多梳拉舍尔型经编机的技术特征

项　　目 技　　术　　特　　征

机型
ＭＲＥＳ３３ＥＨ型

多梳经编机

ＭＲＰＪ４３／１型

多梳经编机

ＭＬ３５Ｃ型

多梳经编机

ＴＬ３１／１／２４型

多梳贾卡经编机

成圈机件 槽针、针芯、栅状脱圈板、沉降片、导纱针

机号 １８，２４ １８，２４ ２４，２８ ２４

针床有效宽度（ｃｍ） ３３０，３３５ ３３５，３８６ ３３５（可延伸５作边）

梳栉数 　地梳３，花梳３０
　地梳２，贾卡梳１，花

梳４０
　地梳６，花梳３０

　地梳２，贾卡梳１，压

纱花梳２４

横移工作线 １１条 １５条 １１条 １０条

梳栉横移机构 ＥＨ型横移机构 花梳ＳＵ型横移机构
　地梳ＥＬ４型电子横移机构，钢丝花梳ＥＬ３型

电子横移机构

经轴架
　 独 立 支 撑，地 梳

２×７６２ｍｍ

　 独 立 支 撑，地 梳

３×５３３ｍｍ

　 独 立 支 撑，地 梳

６×５３３ｍｍ

　 独 立 支 撑，地 梳

２×５３３ｍｍ

送经机构 地梳定长式 地梳ＥＢＡ电子式

牵拉机构 四辊齿轮式 四辊齿轮式或电子式 四辊电子式 四辊电子式

卷取机构（直径）（ｍｍ） ７６２ ７６２ ９１４ ７６２

电源输入 变频调速电动机，５．５ｋＷ 变频调速电动机，电源总负荷２５ｋＶ·Ａ

最高转速（ｒ／ｍｉｎ） ４６０ ４２０ ６００ ５００

特殊配置 氨纶装置
　氨纶装置、压电陶瓷

贾卡
氨纶装置

　氨纶装置、压电陶瓷

贾卡、压纱板

　主机外形尺寸（ｍｍ）

（针床宽度为３３５ｃｍ）
６８５０×４２００×３６００ ６７８２×５５０３×３５４４ ７３００×５３００×４６００ ７３００×６６００×４１００

上用品等装饰用布。

近１０年来，贾卡经编技术发展迅速，贾卡经编机的发展经历了从机械 电磁 压电陶

瓷式贾卡提花系统的过程，使机器的速度提高了５０％，可达１３００ｒ／ｍｉｎ，贾卡技术更趋完善，

产品更加精致和完美。现在贾卡技术不但用于普通高速经编机，而且用于多梳和双针床经

编机。

常见的几种贾卡拉舍尔型经编机的主要技术特征列于表３－２１中。

　　二、经编机规格参数的选定

与纬编机型号参数的选择相似，在经编生产中，根据经编产品的组织结构、工艺参数、原

料及其规格来选择和确定相应的经编机类别，并确定机器的型号、针床宽度、机号、工作总针

数等参数。当机器型号确定后，经编机针床宽度（又称经编机幅宽）、机号、工作总针数则为

计算的主要内容，这些又与产品品种及其工艺参数有关。
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表３－２１　贾卡拉舍尔型经编机的技术特征

项　　目 技　　术　　特　　征

机型 ＲＳＪ５／１ ＲＪＰＣ４Ｆ—ＮＥ ＲＪＷＢ８／２Ｆ

成圈机件 槽针、针芯、栅状脱圈板、沉降片、导纱针

机号 ２８，３２ ６／１２～１２／２４ ９／１８，１２／２４

针床有效宽度（ｃｍ） ３３０ ３３０～５８４ ３３５，３８６

梳栉数 ５，贾卡梳１把 ４，贾卡梳１把 ８，贾卡梳２把

梳栉横移机构 Ｎ型横移机构 ＮＥ型横移机构 ＳＵ型横移机构

经轴架 　独立支撑，５×８１２ｍｍ
　独立支撑，３×５３３ｍｍ，贾

卡由纱架供纱

　独立支撑，６×８１２ｍｍ，贾卡

由纱架供纱

送经机构 ＥＢＡ电子送经 地梳ＥＢＡ电子送经 地梳ＥＢＡ电子送经

送经范围（ｍｍ／腊克）
ＪＢ１和ＧＢ２：２００～３０００

其余梳栉：７０～１６３５
—

牵拉机构 四辊齿轮式或电子式

密度（横列／ｃｍ） ８．５９～８０ 最高４０ 最高３０

卷取机构（直径）（ｍｍ） ６８５ ７３６ ７３６

电源输入
　变频调速电动机，电源总

负荷２０ｋＶ·Ａ

　变频调速电动机，电源总

负荷２６ｋＶ·Ａ
　变频调速电动机，５．５ｋＷ

最高转速（ｒ／ｍｉｎ） １１００ ７００ ３８０

特殊配置 氨纶装置 氨纶装置，压纱板
　氨纶装置，压纱板，单纱选

择装置

　主机外形尺寸（ｍｍ）（不含

纱架）
　５１４０×４０２９×３８０４（针床

宽度为３３０ｃｍ）
　５３５０×５１００×４２００（针床

宽度为３３０ｃｍ）
　８９３３×７０６０×４１８１（针床宽

度为３３５ｃｍ）

经编机的针床宽度和机号是系列化的，当针床宽度和机号确定后，其总针数也随之

确定。

针床宽度和机号的确定与要求的织物门幅和横向密度有关，计算方法如下。

（一）总工作针数Ｎ

Ｎ＝ｎＢ１ＰＡ

式中：ｎ ———织幅数；

Ｂ１———经编针织物幅宽，ｃｍ；

ＰＡ———经编针织物横向密度，纵行／ｃｍ。

计算得到的总工作针数应进行圆整。

（二）机号Ｅ
机号是经编机的主要参数之一，取决于原料种类、线密度以及织物的组织结构。经编机

的机号可根据织物的横向密度和机上织缩率进行计算。
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Ｅ＝ＰＡ×２．５４ｘ

式中：Ｅ———经编机机号，针／２．５４ｃｍ；

ｘ———织缩率。

在实际生产中，机号一般是根据经验方法来确定。

（三）经编机针床宽度Ｂ２

Ｂ２＝Ｎ
Ｅ×２５４＝２５４ＮＴ（ｃｍ）

或 Ｂ２＝Ｎ
Ｅ＝ＮＴ（英寸）

式中：Ｔ———针距，ｃｍ或英寸。

计算得到的经编机针床幅宽应根据对应经编机机型现有的规格参数进行选择，确定合

适的经编机针床幅宽。

常见的经编机总针数与针床宽度、机号的关系见表３－２２。

表３－２２　经编机总针数与常用的针床宽度、机号的关系

机　号
针床宽度（ｃｍ）

３３０ ３３５ ３５０ ４３２ ４５７ ５３３

６ ７８０ — ８２８ １０２０ — １２６０

１２ １５６０ １５８４ — ２０４０ — ２５２０

１６ ２０８０ — ２２０８ ２７２０ ２８８０ ３３６０

１８ ２３４０ ２３７６ ２４８４ ３０６０ ３２４０ ３７８０

２０ ２６００ ２６４０ ２７６０ ３４００ ３６００ ４２００

２２ ２８６０ — ３０３６ ３７４０ ３９６０ ４６２０

２４ ３１２０ ３１６８ — ４０８０ ４３２０ ５０４０

２８ ３６４０ — — ４７６０ ５０４０ ５８８０

３２ ４１６０ — — ５４４０ ５７６０ ６７２０

３６ ４６８０ — — — — —

４０ ５２００ — — — — —

４４ ５７２０ — — — — —

　　例：经编双面超柔毛绒织物门幅１６５ｃｍ，横向密度１４．５纵行／ｃｍ，试确定 ＨＫＳ３—Ｍ 型

经编机的规格参数。

Ｎ＝ｎＷＰＡ＝２×１６５×１４．５＝４７８５

由织物的横向密度１４．５纵行／ｃｍ可知，选用机号为２８，则选用的经编机针床宽度为：
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Ｂ２＝Ｎ
Ｅ×２．５４＝４７８５

２８ ×２．５４＝４３４．０７（ｃｍ）

根据 ＨＫＳ３—Ｍ型经编机可供的规格参数表，可取针床宽度为４５７ｃｍ（即１８０英寸）。

第五节　经编生产设备产量与数量的计算

经编车间的设备数量的计算方法与纬编相同，设备数量的多少与选用的机器速度、针床

工作幅宽、运转效率、检修周期、产品的品种以及操作工的技术水平等因素有关。

　　一、理论生产量

（一）整经机的理论生产量

ＡＬ＝６０×ｖ×Ｍ

１００００×１００
Ｔｔ

＝６×１０－６ＭｖＴｔ

式中：ＡＬ———整经机的理论产量，ｋｇ／（台·ｈ）；

Ｍ———盘头的整经根数；

ｖ ———整经线速度，ｍ／ｍｉｎ；

Ｔｔ———纱线线密度，ｄｔｅｘ。

（二）经编机的理论生产量

按重量计算：

ＡＬ＝
６０ｎｅ

１０００×１０００
ｎ

ｉ＝１

ｌｉ×Ｍｉ×ｍｉ

１００００
Ｔｔｉ

＝６×１０－９ｎｅ
ｎ

ｉ＝１
ｌｉ×Ｍｉ×ｍｉ×Ｔｔｉ

式中：ＡＬ———经编机的理论生产量，ｋｇ／（台·ｈ）；

ｎ ———编织所用的梳栉数；

ｌｉ ———第ｉ把梳栉的线圈长度，ｍｍ；

Ｍｉ———第ｉ把梳栉经轴上每个盘头上的经纱根数；

ｍｉ———第ｉ把梳栉经轴上每个盘头数；

ｎｅ———经编机转速，ｒ／ｍｉｎ；

Ｔｔｉ———第ｉ把梳栉纱线线密度，ｄｔｅｘ。

按长度计算：

ＡＬ＝０．６×ｎｅ

ＰＢ

式中：ＡＬ———经编机的理论生产量，ｍ／（台·ｈ）；
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ｎｅ———经编机转速，ｒ／ｍｉｎ；

ＰＢ———坯布纵向密度，横列／ｃｍ。

由于按重量计算式计算的经编机理论生产量，其数值与线圈长度、纱线线密度、机器转

速、经纱根数等有关，影响因素较多，故在这里仅把按长度计算的理论生产量列于表３－

２３中。

表３－２３　经编机的理论生产量 单位：ｍ／（台·ｈ）

ＰＢ

（横列／ｃｍ）

经编机转速（ｒ／ｍｉｎ）

３００ ４５０ ６００ ７５０ ９００ １２００ １５００ １８００ ２２５０ ２７００

１３ １３．８５ ２０．７６ ２７．６９ ３４．６１ ４１．５２ ５５．３８ ６９．２２ ８３．１０ １０３．８ １２４．６

１４ １２．８５ １９．２５ ２５．７２ ３２．１４ ３８．５０ ５１．４４ ６４．２８ ７７．１６ ９６．４２ １１５．５

１５ １２．００ １８．００ ２４．００ ３０．００ ３６．００ ４８．００ ６０．００ ７２．００ ９０．００ １０８．０

１６ １１．２５ １６．８７ ２２．５０ ２８．１２ ３３．７４ ４５．００ ５６．２４ ６７．５０ ８４．３６ １０１．２

１７ １０．５９ １５．８８ ２１．１８ ２６．４７ ３１．７６ ４２．３６ ５２．９４ ６３．５４ ７９．４１ ９５．２８

１８ １０．００ １５．００ ２０．００ ２５．００ ３０．００ ４０．００ ５０．００ ６０．００ ７５．００ ９０．００

１９ ９．４７ １４．２１ １８．９４ ２３．６８ ２８．４２ ３７．８８ ４７．３６ ５６．８２ ７１．０５ ８５．２３

２０ ９．００ １３．５０ １８．００ ２２．５０ ２７．００ ３６．００ ４５．００ ５４．００ ６７．５０ ８１．００

２１ ８．５７ １２．８５ １７．１４ ２１．４２ ２５．７０ ３４．２８ ４２．８４ ５１．４２ ６４．２６ ７７．１３

２２ ８．１８ １２．２７ １６．３６ ２０．４５ ２４．５４ ３２．７２ ４０．９０ ４９．１０ ６１．３５ ７３．６２

２３ ７．８２ １１．７４ １５．６５ １９．５６ ２３．４８ ３１．３０ ３９．１２ ４６．９５ ５８．６８ ７０．４０

２４ ７．５０ １１．２５ １５．００ １８．７５ ２２．５０ ３０．００ ３７．５０ ４５．００ ５６．２５ ６７．５０

２５ ７．２０ １０．８０ １４．４０ １８．００ ２１．６０ ２８．８０ ３６．００ ４３．２０ ５４．００ ６４．８０

２６ ６．９５ １０．３８ １３．８４ １７．３０ ２０．７６ ２７．６８ ３４．６０ ４１．５２ ５１．９０ ６２．５５

２７ ６．６７ １０．００ １３．３３ １６．６６ ２０．００ ２６．６７ ３３．３３ ４０．００ ５０．００ ６０．００

２８ ６．４３ ９．６４ １２．８６ １６．０７ １９．２８ ２５．７２ ３２．１５ ３８．５８ ４８．２１ ５７．８７

２９ ６．２１ ９．３１ １２．４１ １５．５１ １８．６２ ２４．８２ ３１．０２ ３７．２４ ４６．５３ ５５．９０

３０ ６．００ ９．００ １２．００ １５．００ １８．００ ２４．００ ３０．００ ３６．００ ４５．００ ５４．００

３１ ５．８１ ８．７１ １１．６１ １４．５２ １７．４２ ２３．２３ ２９．０３ ３４．８４ ４３．５５ ５２．２６

３２ ５．６３ ８．４４ １１．２５ １４．０６ １６．８８ ２２．５０ ２８．１３ ３３．７５ ４２．１９ ５０．６３

３３ ５．４５ ８．１８ １０．９１ １３．６３ １６．３６ ２１．８２ ２７．２７ ３２．７３ ４０．０９ ４９．１０

３４ ５．２９ ７．９４ １０．５９ １３．２４ １５．８８ ２１．１８ ２６．４７ ３１．７６ ３９．７１ ４７．６５

３５ ５．１４ ７．７２ １０．２８ １２．８６ １５．４３ ２０．５７ ２５．７１ ３０．８５ ３８．５７ ４６．２９

　　二、设备时间效率

经编机时间效率的计算方法与纬编机基本相同。在经编生产中，为了保证产品质量、提

高效率，经编机应尽可能减少停开机次数。每班以８ｈ计，如操作工用餐等需要时，一般采取

换看机台，保证不停机，且经编落布一般也不停机。
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第三章　针织经编生产设计

经编产品品种繁多，同一机型上加工不同产品时，原料线密度、穿纱方法、各梳送经量、

送经张力、牵拉张力以及经编机机速等差别也较大，这对每套经轴的换轴周期、成圈机件的

损坏等影响很大，因而同一机型在生产不同产品时，其时间效率差异很大，现举例说明。

例：在 ＨＫＳ３—Ｍ型经编机上生产８３．３ｄｔｅｘ×５５．５ｄｔｅｘ×５５．５ｄｔｅｘ三梳经编毛绒织物，

机速１４５０ｒ／ｍｉｎ，运转８．０ｈ，各项残疵停机时间如下：换针１２００ｓ，断纱处理９６０ｓ，折算到每班

平均换经轴与穿纱（含清洁时间）１２９０ｓ，更换产品调试６４０ｓ，试计算时间效率。

停机时间总和 ＝１２００＋９６０＋１２９０＋６４０＝４０９０（ｓ）

每班机器实际运转时间（ＴＳ）＝２８８００－４０９０＝２４７１０（ｓ）

所以 η＝ＴＳ

Ｔ×１００％＝２４７１０
２８８００×１００％＝８５．８％

例：在 ＨＫＳ３—Ｍ型经编机上生产４４．４ｄｔｅｘ×４４．４ｄｔｅｘ经编网眼布，机速２０００ｒ／ｍｉｎ，

运转８．０ｈ，各项残疵停机时间如下：换针２００ｓ，断残４８０ｓ，折算到每班平均换经轴与穿纱（含

清洁时间）５００ｓ、更换产品调试６４０ｓ，试计算时间效率。

停机时间总和 ＝２００＋４８０＋５００＋６４０＝１８２０（ｓ）

ＴＳ＝２８８００－１８２０＝２６９８０（ｓ）

η＝ＴＳ

Ｔ×１００％＝２６９８０
２８８００×１００％＝９３．７％

在一班的时间内，有的有换轴或换产品调试的停机时间，有的则无，它们之间的总停机

时间差异较大。在考核与测定时，应考虑一个计算周期时间内的总换轴与产品调试时间，然

后均分到每个班中，这样才具有代表性。现把整经机和经编机的时间效率列于表３－２４中，

以供参考。

表３－２４　整经机与经编机的时间效率

品　种
原料与规格

（ｄｔｅｘ）

整　经　机 经编机效率（％）

速度（ｍ／ｍｉｎ） 效率（％） １０００ｒ／ｍｉｎ １２００ｒ／ｍｉｎ １５００ｒ／ｍｉｎ

经编短

毛绒布

涤纶超柔丝，８３．３ ６００ ５５

涤纶丝，５５．５ ６００ ７５
８９ ８８ ８６

圈绒布 涤纶丝，５５．５ ６００ ７５ ９１ ９０ ８９

涤纶网布 涤纶丝，５０ ６００ ７５ ９５ ９４ ９３

泳衣布
锦纶丝，４４．４ ６００ ８０

氨纶丝，４４．４ ３００ ６６
９５ ９４ ９３

　　三、实际产量

ＡＳ＝ＡＬη

式中：ＡＳ———实际产量，ｋｇ／（台·ｈ）或ｍ／（台·ｈ）；
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针织厂设计

ＡＬ———理论产量，ｋｇ／（台·ｈ）或ｍ／（台·ｈ）；

η———机器时间效率。

　　四、设备运转率与计划停台率

经编机设备运转率与纬编机设备运转率的计算方法相同。但随着经编机加工技术的提

高，现在的新型经编机具有加工与装配精度极高、零部件寿命长等特点，除要求定期更换机

油和加注润滑脂外，降低了对机器的维护保养要求，使得经编机的设备运转率大大提高。

经编机与整经机的修理周期列于表３－２５中。

表３－２５　经编机及整经机的维修周期

机　　种
修　理　周　期

大 修 理 重点检修
计划停台率（％）

经编机 ４年 ３～４月 ２～４

整经机 ３年 １２月 ３

例：ＫＳ２Ｂ型经编机大修理需９天（周期取４年），重点检修２天（周期取３个月），计算该

机的计划停台率。

（１）大修理周期：

Ｂ１＝４×３５５×２４＝３４０８０（ｈ）

大修理次数：

ｎ１＝１次

大修理每次停台时间：

ｃ１＝２４×９＋８＝２２４（ｈ）

大修理停台率：

ａ１＝
ｃ１ｎ１

Ｂ１
×１００％＝２２４×１

３４０８０×１００％≈０．７％

（２）在大修理周期内重点检修次数：

ｎ２＝４×４－１＝１５（次）

重点检修每次停台时间：

ｃ２＝２４×１＋８＝３２（ｈ）

重点检修停台率：

ａ２＝
ｃ２ｎ２

Ｂ１
×１００％＝１５×３２

３４０８０×１００％≈１．４％

经编机计划停台率：

ａ＝ａ１＋ａ２＝０．７％＋１．４％＝２．１％

经编机的设备运转率则为９７．９％。
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第三章　针织经编生产设计

　　五、运转机台数

经编车间在设计中，生产规模常以机台数来衡量。因此，车间运转机台数Ｍｄ 应为实际

机台数ＭＳ减去计划停台数，其计算方法为：

Ｍｄ＝ ＭＳ（１－ａ）

式中：ａ———计划停台率。

　　六、车间生产量

车间生产量Ｇ为运转机台数乘以机台的实际产量。

Ｇ＝ＡＳ×Ｍｄ

式中：Ｇ ———各工序的总产量，ｋｇ／班或ｍ／班；

ＡＳ———机台实际产量，ｋｇ／班或ｍ／班；

Ｍｄ———运转机台数。

各工序生产量的计算中，还应考虑回丝率，计算方法与纬编相同。整经回丝包括穿纱、

生头、接头、坏丝管和上机调整消耗等；经编回丝包括了机、生头、接头、产品调试消耗等回

丝。这两种回丝的综合值列于表３－２６中。

表３－２６　整经与经编的综合回丝率（％）

产品品种 原料与规格（ｄｔｅｘ）
盘头规格（直径×宽度）（ｍｍ）

５３３×５３３ ７６２×５３３

经编短毛绒布
涤纶超柔丝，８３．３ ０．６８ ０．３７

涤纶丝，５５．５ ０．２９ ０．１６

圈绒布 涤纶丝，５５．５ ０．２９ ０．１６

涤纶网布 涤纶丝，５０ ０．２９ ０．１６

泳衣布
锦纶丝，４４．４ ０．２１ ０．１１

氨纶丝，４４．４ ０．０４ —

第六节　经编生产设计举例

现以年产３０００ｔ经编化纤面料为例说明经编工艺设计的方法。

　　一、产品品种

确定产品品种时，既要考虑市场需求，又应有一定的市场前瞻性，还应确定较恰当的产

品品种比例。本例中年产３０００ｔ经编化纤面料的品种选择经编短毛绒布和涤纶网眼衬里
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两种。

对于经编短毛绒布，一般采用二梳或三梳结构，其中三梳结构较稳定，应用更为广泛。

图３－４　网眼衬里织物

这种织物前梳采用大针距针背垫纱，便于进行拉毛整理，

后两把梳栉分别做经平和三针经平并进行反向垫纱，形

成结构稳定的底组织，多用作服装或玩具面料，这里选用

的组织结构为：

ＧＢ１：１－０／７－８／／

ＧＢ２：１－０／１－２／／

ＧＢ３：２－３／１－０／／

而涤纶网眼衬里使用较为广泛，多用于一些休闲服

装如沙滩裤等的衬里。这种织物常采用小网孔结构，可

在两把梳栉的特里科型高速经编机上进行编织，双梳对

称垫纱，并可用一个循环较少、空穿的穿纱方式来形成结

构稳定且较为分散的网孔，如图３－４所示。

其组织结构为：

ＧＢ１：１－０／１－２／１－０／１－２／１－０／１－２／３－４／５－６／７－８／７－６／７－８／７－６／７－８／７－

６／５－４／３－２／／

ＧＢ２：７－８／７－６／７－８／７－６／７－８／７－６／５－４／３－２／１－０／１－２／１－０／１－２／１－０／１－

２／３－４／５－６／／

设计时这两种产品品种的织物规格与产量比例见表３－２７。

表３－２７　产品品种、规格与比例

产品品种 年产量（ｔ）
单位面积

重量（ｇ／ｍ２）

幅宽

Ｂ１（ｃｍ）
机号

匹重

Ｗ（ｋｇ）
原料品种

原料规格

（ｄｔｅｘ／ｆ）
穿纱方式

经编短毛绒布 １８００ ２８２ １５４ ２８ ６０

涤纶超柔

涤纶半光

涤纶半光

８３．３／１４４

５５．５／２４

５５．５／２４

满穿

满穿

满穿

涤纶网眼衬里 １２００ ９２ ２０３ ２８ ４０
涤纶有光

涤纶有光

５０／２２

５０／２２

１１穿１空

１１穿１空

　　二、针床工作针数

由织物幅宽可求得针床工作总针数Ｎ，其计算式为：

Ｂ２＝
Ｂ１＋２ｂ

Ｃ

Ｎ＝１０×Ｂ２

Ｔ
式中：Ｔ ———针距，ｍｍ；
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Ｂ１———织物成品幅宽，ｃｍ；

Ｂ２———织物机上工作幅宽，ｃｍ。

Ｃ ———幅宽对比系数；

ｂ———两边定形边宽度。

短毛绒布：

Ｂ２＝１５４＋２×１．５
０．７４６ ＝２１０．５（ｃｍ）

式中短毛绒布的幅宽对比系数取０．７４６，为小样试织与后整理后的实测值。

Ｎ＝１０×２１０．５
０．９０７ ＝２３２０（针）

因而每幅使用盘头４只，每只盘头上实际经纱数修正为５８０根，Ｎ 为２３２０针。双幅生产时，

总针数为４６４０针。

网眼布：

Ｂ２＝２０３＋２×１．５
０．６２５ ＝３２９．６（ｃｍ）

式中网眼布的幅宽对比系数取０．６２５。

Ｎ＝１０×３２９．６
０．９０７ ＝３６３４（针）

因而每幅使用盘头６只，每只盘头上实际经纱数为５５０根（为每个穿纱循环的整数倍），

Ｎ 修正为３６００针。

　　三、工艺参数的确定及计算

工艺参数按以下公式计算，计算结果列于表３－２８中。

送经量估算：

送经量＝４８０×（πｄ
２．２＋２Ｓ＋ｂＴ）（ｍｍ／腊克）

横向密度：

ＰＡ＝１０
ＴＣ

（纵行／ｃｍ）

纵向密度：

ＰＢ＝ １０００Ｑ

ＰＡ
ｎ

ｉ＝１
ｌｉ×Ｔｔｉ（１－ａｉ）

（横列／ｃｍ）

送经比：

Ｃｉ＝
ｌｉ

ｌ后＝
第ｉ梳送经量
后梳送经量
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各把梳栉用纱比 ＝ Ｔｔｉ（１－ａｉ）


ｋ

ｉ＝１
Ｔｔｉ（１－ａｉ）Ｃｉ

×１００％

每匹布经纱长：

Ｌｉ＝ １×１０６Ｗ
ｍ１ｎ１Ｔｔ１＋ｍ２ｎ２Ｔｔ２Ｃｉ＋… （ｍ／匹）

坯布长度：

Ｈ＝ １×１０７Ｗ
ＰＢ（ｍ１ｎ１Ｔｔ１＋ｍ２ｎ２Ｔｔ２Ｃｉ＋…）（ｍ／匹）

表３－２８　各种坯布工艺参数

类　　别 ＰＡ（纵行／ｃｍ） ＰＢ（横列／ｃｍ） Ｃ 用 纱 比 Ｌ（ｍ／匹） Ｈ（ｍ／匹）

经编短毛绒布 １４．７５ １９．０

２．３０

０．７７６

１

０．６５７

０．１５０

０．１９３

２０００

６７５

８７０

１２６

网眼衬里 １７．７ ２６．０
１

１

０．５

０．５

１２２５

１２２５
２１７

　　四、经编机产量的计算

根据以上经编起绒布和网眼衬里织物的工艺参数要求，经编起绒布选用 ＨＫＳ３—Ｍ 型

经编机生产，而网眼衬里织物选用 ＨＫＳ２型经编机生产。

ＨＫＳ３—Ｍ和 ＨＫＳ２型经编机的主要技术规格见表３－１６，其中根据产品需要，设计中

具体选用的经编机规格参数见表３－２９。

表３－２９　选用的经编机具体规格参数

产品类别 加工机型 机　　号 幅宽（ｃｍ） 生产速度（ｒ／ｍｉｎ）

经编短毛绒布 ＨＫＳ３—Ｍ型 ２８ ４３２ １４００

网眼衬里 ＨＫＳ２型 ２８ ３３０ １８００

据此计算的理论产量、班／日／年产量等见表３－３０。计算式为：

ＡＬ ＝６×１０－９ｎｅ
ｎ

ｉ＝１
ｌｉ×Ｍｉ×ｍｉ×Ｔｔｉ （ｋｇ／ｈ）

坯布需要年总产量＝
年总产量

１－染整损耗率

运转台数＝
坯布需要年总产量

经编机实际台时产量×２４×全年工作天数

实际台数＝
运转台数

１－计划停台率
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表３－３０　经编机产量与机台数计算

产品类别
理论产量

［ｋｇ／（台·ｈ）］

时间效率

（％）

实际产量

［ｋｇ／（台·ｈ）］

停台率

（％）

需要年总产量

（ｔ）
运转台数 实际台数

经编短毛绒布 ４１．０ ８５ ３４．８５ ３ １８９５．０ ６．４ ７

网眼衬里 ７．７５ ８５ ６．５９ ４ １２１４．６ ２１．６ ２３

　　注　１．经编短毛绒布和网眼衬里的染整损耗率分别取５．０％和１．２％。

２．全年工作天数以３５５天计，每班工作８ｈ。

即经编车间需配备７台 ＨＫＳ３—Ｍ型经编机编织三梳短毛绒织物、２３台 ＨＫＳ２型经编

机编织双梳涤纶网眼衬里织物。

　　五、整经机的计算

整经选用ＤＳ２１／３０ＮＣ—２型整经机生产，其规格参数见表３－１３，整经速度均以６００

ｍ／ｍｉｎ计算。整经机的台数按下式进行计算，其计算结果列在表３－３１中。

ＡＬ＝６×１０－６ＭｖＴｔ（ｋｇ／ｈ）

经纱需要年总产量＝
坯布需要年总产量
１－经编损耗率

整经机运转台数＝
经纱需要年总产量

整经机实际台时产量×２４×全年工作天数

表３－３１　整经机产量与机台数计算

产 品 类 别
理论产量

［ｋｇ／（台·ｈ）］

时间效率

（％）

实际产量

［ｋｇ／（台·ｈ）］

停台率

（％）

需要年总

产量（ｔ）
运转台数 实际台数

经编短毛

绒布

ＧＢ１ １７３．９ ５５ ９５．６４ ３ １２４９．６ １．５３
３

ＧＢ２／３ １１６．３ ７５ ８７．２３ ３ ６５１．０ ０．８７

网眼衬里 ＧＢ１／２ ９９．０ ７５ ７４．２５ ３ １２１６．５ １．９２ ２

　　注　计算中８３．３ｄｔｅｘ涤纶超柔丝的经编损耗率取０．３７％，５０～５５．５涤纶丝的经编损耗率取０．１６％。

即经编整经车间需配备５台ＤＳ２１／３０ＮＣ—２型整经机进行生产。

　　六、经编染整设备的选择与计算

（一）工艺流程

经编短毛绒织物：预定形 拉毛 染色 烘干（定形） 烫剪 复定形 检验 包装

入库。

网眼织物：煮洗 染色 烘干 中检 定形 检验 包装入库。

（二）机台的选取与确定

染整按工艺流程选择合理的设备，其台数按下式进行计算，计算结果列在表３－３２中。
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按长度计算：

ＡＬ＝６０×７．５×ｖ［ｍ／（台·班）］

按重量计算：

ＡＬ＝每锅千克数×每班锅数

ＡＳ＝ＡＬ×时间效率

实际台数＝
计算台数

１－计划停台数

表３－３２　染整工序机台数

工　　序 设备名称型号 生 产 速 度 计算台数 实际台数

煮洗 平幅松弛煮练机 １５～６０ｍ／ｍｉｎ ０．８３ １

染色 高温高压溢流染色机 ３００ｋｇ／锅，每锅４ｈ ５．８０ ６

烘干 振荡式烘干机 ３０ｍ／ｍｉｎ ０．２３ １

拉毛 复式钢丝起绒机 １５ｍ／ｍｉｎ（拉５次） ２．６３ ５

烫剪 烫剪联合机 １５～２０ｍ／ｍｉｎ ０．６６ １

定形 拉幅定形机 １５～３０ｍ／ｍｉｎ（定１～２次） １．４５ ２

验布 验布机 １５ｍ／ｍｉｎ（每日两班） ２．１１ ３

卷布 卷布机 ２０～４０ｍ／ｍｉｎ（每日两班） １．０６ ２

思 考 题

１．一般在经编针织厂设计时产品方案是如何确定的？

２．试述经编生产的一般工艺流程与主要工序的内容。

３．经编生产的幅宽通常有哪些？它们之间的关系如何？

４．针织厂经编车间的设备有哪几类？如何确定经编机的规格参数？

５．试对一经编车间进行工艺设计，该经编车间年产２４００ｔ化纤面料，生产的产品品种自

定（选择１或２个品种），试计算：

（１）选定经编产品品种，确定产品的生产工艺流程；

（２）进行经编产品的工艺参数计算；

（３）选用经编生产的设备类型，并进行设备机台数计算。
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第四章　针织染整生产设计

第四章　针织染整生产设计

1. 掌握针织物染整的特点、原则和要求。

2. 掌握针织物染整加工的工艺流程及染整工艺。

3. 确定针织物染整加工的工序及所用设备。

本章知识点

第一节　概　述

针织物染整加工是从针织坯布（或纱线）开始，经过煮练、漂白、碱缩或丝光、染色、印花、

整理等加工过程，使之成为具有鲜艳色泽或丰富多彩的花型，并具有良好服用性能或特殊功

能的产品，为下一阶段缝纫加工提供原料。

印染生产是针织厂的重要组成部分，它与产品的质量和企业经济效益有着密切的

联系。染整生产的形式是由产品品种和要求、染整生产工艺及设备决定的，因此在设计

针织厂时，首先要对产品的特征进行充分的研究，对市场的需求和染整生产发展趋势进

行充分调查，从而确定产品的品种。然后根据产品品种，选择合理的染整加工技术和

设备。

　　一、针织物染整加工的特点

（１）目前染整湿加工主要以水为介质，用水用汽量大，污水排放量多，有些品种还需经高

温工序加工，致使车间温度高、湿度大。夏季需通风降温，冬季需消雾防滴水。

（２）不少工序排出的生产污水要经过处理达标后方可排放。染整车间一般为三班制

连续生产，必须稳定连续供电。在选择厂址和设计时应根据染整生产特点和生产要求来

进行。

（３）印染厂加工过程用酸、碱、染化料、助剂很多，再加上车间内温湿度高，因而对设备、

房屋、地面腐蚀严重。某些工序会产生一些有害气体，污染环境，不利于人体健康。

　　二、设计的原则和要求

染整工艺设计是核心，因为其他各专业部分设计都是根据染整工艺设计的内容和要求

进行的。工艺设计是否合理、先进，对工厂投产后能否取得较好的经济效益，能否便于发展

生产至关重要。
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染整工艺设计包括根据生产规模、产品方案要求，确定生产方法、工艺流程、设备选型及

配置、车间设备布置图、主要染化料耗用计算、车间内部运输、生产附属设备布置、生产制度、

车间定员、车间安全防护、车间环保等。

针织物染整加工的工序随针织物的形态、所用纤维和纱线的规格以及成品要求不同而

异。在制定针织物染整加工的工艺流程、工艺条件以及选择加工设备时，应根据针织用纤维

的类别、纱线的规格、织物组织以及产品特征等几个方面作出决定。

（一）确定产品方案的原则

产品方案是指染整产品种类分配比例，包括原布（坯布）和产品的种类、规格、数量。

产品种类有棉、麻、化纤及其混纺织物，色织物，绒类织物，经编、纬编针织物等，按染整生

产分为印染、漂染、色织物整理等。产品比例是指漂白、染色、印花产品各自所占的百

分比。

（１）市场需求。调研近年来产品内销和外销市场资料，预测市场需求趋势、服装流行动

向，提出产品的品种规格和质量要求。选择有竞争力的产品，以市场需求为导向，使产品多

样化、功能化、个性化，提高其附加价值。

（２）原布供应。产品品种要与本厂生产和供应的原料种类、组织规格相适应。

（３）设备的生产能力。由于染整设备种类较多，确定产品方案应能大致适应染整设备的

生产能力，使设备的负荷率恰当合理，以免造成某些设备长期闲置浪费。

（４）染整科技发展动态。市场形势变化快、需求多样化，应考虑染整、化纤、纺织高新科

技发展动态，根据条件选用先进而成熟的新技术，生产有较强竞争力的高档新产品。

生产品种的多少，应该根据建厂地区的具体情况而定。若一个地区生产厂家较多，有条

件进行专业化生产则生产品种可少些；若地区印染工厂较少，产品销售区域较大，市场需求

品种多时，则生产品种可多些。

（二）染整生产工艺流程的选择

工艺流程设计是整个工艺设计的基础，是设备选择和配置的主要依据之一。工艺流程

设计的主要依据是产品方案。

（１）应积极采用先进合理的技术经济指标和先进、成熟、合理、可行且符合本企业条件、

有实效的新工艺和新技术。在保证加工的产品具有较高产量和质量的前提下，使加工工艺

流程短，占地面积小，便于生产管理。

（２）对易产生形变的针织物宜采用张力小、流程短的间歇式加工工艺；对于高档产品，应

采用高级原料进行高级整理。使加工的产品具有较高的质量和产量。

（３）在加工过程中没有有害气体的产生。

此外，为了合理选取生产工艺流程，还必须熟悉各工序的目的、作用、原理及其工艺要

求，同时还应了解为完成此工序所采用的各种方法，比较优缺点，再作出正确和合理的

选择。

在针织印染生产中，工艺流程选择得合理与否，不仅关系到正常生产时产品的质量和产

量，而且还关系到建厂时的投资、劳动力的安排、工人的工作条件、劳动强度及产品的成本，
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因此在经济和技术上有着极重要的意义。

（三）生产方式的选择

织物前处理是采用绳状加工还是平幅加工，染色是采用轧染还是浸染，印花是采用滚筒

印花还是圆网印花或平网印花等，都属于生产方式的选择问题。

生产方式的选择直接影响工艺流程的确定、设备的选型、占地面积、定员、产量、质量及

染化料消耗。因此，要尽量使选择的生产方式合理可行。选择生产方式和工艺流程应首先

考虑产品的加工质量指标能否达到规定要求。印染产品质量技术指标一般包括幅宽加工系

数，经、纬密加工系数，经向、纬向断裂强度加工系数，折皱回复角，缩水率和染色牢度等。同

时要根据市场需求的变化及时调整产品种类，所选的生产方法和工艺流程应有一定的灵活

性和适应性。

（四）原材料和设备的选择

（１）设备性能的可靠性。按所选生产方法配置的染整设备性能必须满足工艺要求，对选

用新的生产方法所配置的新型染整设备，要求性能稳定可靠。采用的染整工艺和设备除能

生产出高品位的产品外，还必须对品种多变、批量小、交货期短的市场需求有较强的适应能

力，并便于发展生产。

（２）染化料供应的可能性。所选生产方法需用的染化料，特别是一些新型染料和助剂性

能要稳定，以保证生产质量，同时防止对环境的污染，符合生态标准。

（３）加工成本。生产方法、工艺流程和设备等是影响产品加工成本的重要因素，因为它

直接影响产品的质量、产量，水、电、汽、高温热源的耗用量。应立足节能降耗，综合利用资

源，尽可能以最少投资，获得最大的经济效益。

第二节　染整生产工艺流程

针织物染整加工的工艺流程还与用剂（如漂白用剂和染料等）有关。因此，对同一品种

也可采用不同的工艺流程进行加工，这将根据生产厂的具体条件决定。

针织物的基本结构是线圈，由线圈相互套结成的组织疏松，易于形变，不能经受较大的

张力，故加工时一般采用间歇式或松式加工设备。此外，缩短加工流程也是减少针织物变形

的有效措施。所谓间歇式生产线主要是指在同一台设备内分步完成练、漂、染等工序。间歇

式练漂（染）一浴工艺流程具有以下优点：

（１）整个流程采用短程松弛、轻轧少拉、轻练重漂的工艺，使得织物手感柔软、丰满，降低

了产品的缩水率。

（２）生产周期短，能够适应小批多变的市场需求。

（３）染化药剂的消耗稍高于传统工艺，但水、电、汽等的消耗大大低于传统工艺，故总成

本仍比传统工艺低。

（４）投资少，见效快，占地面积小，从管理上看，间歇式工艺易于发现和分析质量

问题。
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　　一、棉布类针织物染整工艺流程

（一）汗布类

１．漂白汗布

脱水 开幅 烘干 检验 翻布 预缩 轧光 检验 包装 入库。

２．浅、中色产品

处理 脱水 开幅 烘干 检验 （翻布） 预缩 轧光 照密 检验 包装 入库。

３．深色产品

坯布接头 （碱缩） 煮练 水洗 染色 水洗 柔软处理 脱水 开幅 烘干 预

缩 轧光 检验 包装 入库。

色产品由于对底布白度要求不高，浅色产品需进行漂白，深色产品可以不漂底布。

（二）棉毛布类

棉毛布不需要碱缩，其余工艺流程与汗布相同。

（三）弹力罗纹

弹力罗纹大多数是白色产品，可以采用上述氯氧联漂工艺，但产品的质量不如亚氧双漂工艺。

亚氧双漂的工艺流程为：坯布接头 浸轧渗透剂 亚漂 水洗 氧漂 热水洗 冷水

洗 加白上蓝 柔软处理 脱水 开幅 烘干 检验 堆放 （翻布） 阻尼预缩 检验、

照密 包装 入库。

（四）绒织物类

绒类织物绒面绒毛的产生方法有起毛（起绒）和割绒，常规工艺流程如下。

１．深色厚绒

配锅 （煮练） 染色 柔软处理 脱水 开幅 圆网烘干 缝头 起绒 （翻布）

轧光（或呢毯整理） 检验 轧光 配色 包装 入库。

２．浅色薄绒

配锅 煮练 水洗 漂白 水洗 染色（印花） 水洗 柔软处理 脱水 开幅 烘

干 缝头 起绒 （翻布） 轧光（或呢毯整理） 检验 包装 入库。

（五）纯棉针织品的功能整理

对以高级纱为原料的纯棉针品，进行烧毛、丝光、抗皱和防缩等高级整理，就可使纯棉织

物兼备化纤织物的挺括、滑爽和其本身的透气吸湿、柔软舒适的优点。

１．高档白产品
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烘干 焙烘 轧光 检验 包装 入库。

２．高档色产品

坯布接头 烧毛 丝光 练漂一浴 染色 水洗 脱水 开幅 烘干 浸轧树脂

焙烘 轧光 检验 包装 入库。

　　二、化纤类产品染整工艺流程

（一）长丝类织物

按不同方法或原料编织的化纤长丝织物染整工艺流程基本相同，但具体的工艺条件却

与原料种类和织物组织有关。

１．特白产品

配锅 理布 缝头 松弛精练（亚漂） 水洗 加白上蓝 （柔软抗静电整理） 脱

水 理布、缝头 烘干、定形 检验 对折打卷 入库。

２．染色产品

配锅 理布 缝头 平幅松弛精练（洗油） 水洗 （预定形） 染色 水洗 （柔软整

理） 脱水 理布、缝头 烘干、定形 检验 对折打卷 入库。

３．印花产品

配锅 理布 缝头 松弛煮练 加白上蓝 短环烘干 预定形 圆网印花 常压高

温蒸化 吸鼓水洗 过柔软剂 短环烘干 定形 检验 对折打卷 包装 入库。

４．色织布

配锅 理布 缝头 洗油 皂洗 水洗 烘干定形 检验 对折打卷 包装。

（二）粘胶针织物

包装 入库。

（三）涤纶针织物

１．染色蚊帐布

坯布 定形 经轴染色（绳状染色） 脱水 拉幅 检验 包装。

２．衬衫布、外衣布

坯布 前处理 脱水 （定形） 染色或增白 定形 柔软处理 脱水 拉幅 检

验 包装 入库。

（四）腈纶针织物

１．特白、浅色织物

坯布接头 前处理 染色或增白 柔软处理 脱水 开幅 烘干 轧光 检验 包

装 入库。

２．中、深色织物

坯布接头 染色 柔软处理 脱水 开幅 烘干 轧光 检验 包装 入库。
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３．起绒织物

烘燥后坯布 翻布 汽蒸 轧光 堆置 翻布 缝头 起绒 翻布 轧光 检验

包装 入库。

　　三、麻、真丝类针织物染整工艺流程

１．真丝

（抗皱整理） 脱水 烘干 堆置 呢毯整理（圆筒织物）或针夹拉幅定形（剖幅织物） 检

验 包装 入库。

绢丝针织物的工艺流程与上相同。

２．苎麻针织物

包装 入库。

　　四、混纺、交织针织物染整工艺流程

（一）涤棉混纺、交织针织物

１．单面类

圆筒定形 轧光 检验 包装 入库。

水 烘干 圆筒定形 轧光 检验 包装 入库。

２．双面和薄绒类

３．涤棉交织坯布（深色涤盖棉坯布）

配锅 接头 松弛精练 水洗 高温高压染涤 水洗 常温常压染棉 水洗 固

色 柔软处理 脱水 理布 烘干、定形 检验 打卷、包装 入库。

４．涤棉交织织物的一浴法染色

坯布前处理 涤／棉一浴染色 还原清洗 脱水 烘干定形 检验 打卷、包装

入库。
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（二）棉麻混纺织物

坯布接头 烧毛 丝光 漂白 染色（或增白上蓝） 柔软处理 脱水 开幅 烘

燥 呢毯定形 检验 包装 入库。

（三）涤麻混纺织物（麻不染色）

坯布接头 前处理（漂底） 洗涤 涤增白（或染色） 柔软处理 脱水 开幅 烘燥

定形 检验 包装 入库。

（四）粘棉混纺针织物

１．单面类

入库。

２．双面、薄绒类

（五）腈棉双面类混纺、交织类针织物

包装 入库。

腈／棉交织针织物，均以腈纶丝为面纱、棉为底纱，织成双面布；一般对腈纶染色，而棉底

纱仅去除部分杂质以适当改善其白度。

（六）锦／氨交织针织物

毛坯布 松弛预缩 水洗 脱水 预定形 染色 水洗 （柔软处理） 脱水 拉幅

定形。

（七）锦／棉交织针织物

通常用弹力锦纶丝为面纱，棉为底纱，织成绒布坯，用二浴法将两种纤维染成均一色

泽。工艺流程为：坯布 前处理 煮练 水洗 氯漂 水洗 染棉 （皂洗） 水洗 锦

纶染色 水洗 脱水 固色 柔软处理 脱水 烘燥 起绒 翻布 圆筒定形 检验

包装 入库。

（八）锦／涤交织针织布

１．常压绳状染色

坯布 前处理 水洗 脱水 定形 染色 水洗 柔软处理 脱水 拉幅 检验

包装 入库。
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２．高温高压经轴染色

坯布 前处理 水洗 脱水 定形 经轴打卷 染色 水洗 柔软处理 经轴退

卷 脱水 拉幅 检验 包装 入库。

３．高温高压溢流染色

坯布 前处理 水洗 染色 水洗 脱水 定形 检验 包装 入库。

　　五、绒类织物染整工艺流程

（一）短绒类（天鹅绒）

１．涤纶牵伸丝经（纬）编天鹅绒

毛坯布 洗油 汽蒸烘干 烫剪 预定形 精练 水洗 染色 水洗 脱水 柔软

抗静电处理 烘干 绒毛开松（或转筒烘燥） 复烫剪 拉幅定形 检验 卷装 入库。

２．腈／涤纬编彩条天鹅绒

色织毛坯布 剖幅 缝头 烫剪 柔软抗静电处理 短环烘干 绒毛开松 烫剪

拉幅定形 检验 卷装 入库。

（二）经编起绒起圈织物

毛坯布 （预定形） 精练 水洗 染色 水洗 脱水 柔软处理 烘干 低温拉幅

定形 起绒（圈） 拉幅定形 （轧花） 检验 卷装 入库。

（三）仿麂皮织物

毛坯布 预定形 前处理 烫色 柔软抗静电处理 烘干 低温拉幅定形 起绒

拉幅定形 浸轧聚氨酯 烘干 焙烘 磨毛 拉幅定形 检验 卷装 入库。

（四）人造毛皮

坯布 上树脂 热定形 烫剪联合 烫光 烫剪联合 定形 检验 打卷 入库。

（五）割圈绒

坯布 上树脂 定形 梳毛 汽蒸（膨松） 检验 打卷 入库。

第三节　染整生产工艺

　　一、棉针织物染整工艺

棉针织物染整准备阶段包括配锅（按锅次编号理顺）、理布（将匹头甩出待缝头）、缝头

工序。

（一）前处理（练漂）

棉针织物练漂的主要目的是去除坯布上的各种杂质，以便于染整加工顺利进行，并提高

它的服用性能。棉针织物的练漂要求，随品种和用途不同而异。汗衫织物要求有良好的吸

水性、白度和柔软的手感，练漂要求高。棉毛衫等织物多为本色或染深色，因此仅需煮练而

不要漂白，或仅轻度漂白。

１．碱缩、丝光　碱缩是棉针织汗布，在松弛状态下用浓烧碱液处理的过程。碱缩的目
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的是为了增加织物的密度和弹性，增加强力及光泽，降低缩水率，改善手感，从而提高织物的

服用性能。同时也可提高织物对染料的吸附能力及色泽鲜艳度。

碱缩有干缩和湿缩两种。干缩是原坯布直接进行碱缩，工序简单，可以连续化生产。湿

缩是原坯布经煮练后进行碱缩，湿缩织物吸碱均匀，弹性及光泽较好，但碱液易被稀释而影

响碱缩效果，目前多采用干碱缩。

（１）碱缩质量要求：浸轧平整、均匀，细皱纹少，成品密度和干燥重量达到国家标准。

（２）碱缩工艺：浸轧碱液 堆置 水洗去碱。

浸轧碱液：碱液浓度１５０～２００ｇ／Ｌ；温度为室温；渗透剂０．５％～１．５％。

堆置：温度为室温；堆置时间为５～１５ｍｉｎ。

水洗去碱：洗后坯布含碱量不超过煮练浓度。

丝光是棉纱线或棉织物在张力状态下，用浓烧碱处理的工艺。棉纤维遇浓烧碱会

发生剧烈膨化、退捻与直向收缩。施加张力能控制其收缩并获得真丝一样的耐久光泽。

丝光能赋予棉针织物优良特性，如：尺寸稳定，消除皱痕，降低缩水变形；织物光泽提

高；改进织物手感，增加织物弹性，使布面平滑；能防止单面针织物的卷边现象；提高坯

布上染率。

２．煮练　煮练的目的是去除纤维上的杂质，以及织造过程中所粘附的油污，使织物具

有良好的外观和吸水性，有利于后续漂、染、印、整等加工。对天然纤维是去除其共生物，对

涤纶等合成纤维针织物来说，则是去除纺丝加入的油剂及沾污的油垢、色素等。

（１）质量要求：煮布均匀，棉籽壳基本脱尽，无严重碱斑。

（２）精练工艺。

①煮布锅精练：经碱缩后针织物（毛坯针织物） 进锅 煮练 热洗（５０～７０℃） 酸

洗（硫酸２～５ｇ／Ｌ） 纯碱中和（０．２％～０．５％） 水洗。

②连续汽蒸精练：经碱缩后针织物（毛坯针织物） 浸轧精练液 汽蒸 水洗 酸洗

（硫酸２～５ｇ／Ｌ） 水洗 纯碱中和（０．２％～０．５％） 水洗。

精练的主要用剂是烧碱，浓度为１０～１８ｇ／Ｌ；一般汗布、棉毛布低些，绒布高些。如果

采用汽蒸箱精练，烧碱的浓度一般要高于煮布锅精练。为了提高精练效果，往往要加入其

他助剂（助练剂），如润湿渗透剂、亚硫酸钠（亚硫酸氢钠）、硅酸钠（水玻璃）、磷酸三钠（软

水剂）。

煮练工艺条件见表４－１。

表４－１　煮练工艺条件

方　法

工　艺
常压锅煮练 高压锅煮练 Ｊ形箱煮练

温度或压力 沸点 压力９８～１４７ｋＰａ ９５～１００℃

浴比 １∶５～１∶１０ １∶５～１∶７ １∶２～１∶４

时间（ｈ） ３～５ ２～４ １～３
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续表

方　法

工　艺
常压锅煮练 高压锅煮练 Ｊ形箱煮练

配

方

烧碱浓度（ｇ／Ｌ） ８～１５ ６～１０ １０～２０

３５％硅酸钠（％） ０～１ ０～１ ０～１

洗涤剂（或渗透剂）（％） ０．３～０．５ ０．３～０．５ ０．５～１

亚硫酸钠（ｇ／Ｌ） ０．５～１ ０．３～０．５ ０．５～１

３．漂白　漂白是棉针织物及其混纺织物，在煮练的基础上进一步去除棉纤维的残余杂

质和天然色素，以提高织物的白度和渗透性，使它在染色、印花后色泽更加鲜艳。特白产品、

中色和浅色产品需要进行漂白。

棉针织物所用的漂白剂有次氯酸钠（氯漂）、亚氯酸钠（亚漂）和双氧水（氧漂）等。漂白

方法有氯漂、氯氧联漂、亚氧双漂和氧漂等。

（１）氯漂。氯漂有浸（淋）漂和轧漂，浸漂属间歇性生产。轧漂可连续化生产，但由于机

械张力又易使针织物伸长变形。现采用斗式结构设备较多，以便于连续化生产，节约占地面

积，漂白效果也较好。也有利用常温常压溢流染色机进行漂白的。

①浸（淋）漂工艺：浸（淋）漂 水洗 酸洗 水洗 纯碱中和 水洗 脱氯 水洗。

浸漂：次氯酸钠（有效氯）０．８～１．２ｇ／Ｌ；ｐＨ值９～１０；温度２０～３０℃；时间６０～９０ｍｉｎ。

酸洗：硫酸浓度２．５～３．５ｇ／Ｌ；酸洗时间１５～２０ｍｉｎ。酸洗的目的是使次氯酸钠在织物

上进一步发生漂白作用。

纯碱中和：１～１．５ｇ／Ｌ。

脱氯：温度３０～４０℃，硫代硫酸钠０．５％～１％，纯碱０．３％～０．５％。脱氯的目的是去除

织物上残留氯，否则织物在烘干后发生脆损，还会在染色中对一些不耐氯漂的染料有破坏作

用。脱氯剂都是还原剂，常用的有硫代硫酸钠（大苏打）、亚硫酸钠等。双氧水也能起到脱氯

的作用，在这里双氧水是还原剂而不是氧化剂。

②轧漂工艺：浸轧漂液 堆置 水洗 酸洗 水洗 纯碱中和 水洗 脱氯

水洗。

浸轧漂液浓度（有效氯）０．８～２ｇ／Ｌ；由于织物吸收漂白液较少，故漂液的浓度应比淋漂

高；Ｊ形箱堆置，时间４５～９０ｍｉｎ。其他工艺同①。

（２）亚漂（亚氯酸钠漂白）。亚氯酸钠一般用间歇式漂白方法。漂白在立式封闭缸中进

行，漂白液由循环泵循环加热。

亚漂工艺：亚漂 热洗 脱氯 中和 水洗。

亚漂：亚氯酸钠用量１０～２０ｇ／Ｌ；酸化剂为蚁酸，调整漂液ｐＨ值３．５～４；浴比１∶５；温度

９０℃；漂白时间为１ｈ。

脱氯、中和：亚硫酸钠、纯碱溶液脱氯中和。

（３）氧漂。氧漂产品白度好，色光纯正，环境影响小。氧漂有煮布锅漂白法和连续汽蒸
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漂白法两种，前者可进行煮漂，间歇性生产，后者是连续化生产。氯漂后的各类白产品，再进

行氧漂，可提高织物的白度和持久的效果。

①煮布锅漂白法：针织物经煮布锅精练后，通过水洗，即可在煮布锅或另一加热缸中用

过氧化氢漂液进行漂白。

②连续汽蒸漂白法：经精练后的织物浸轧过氧化氢漂液，然后汽蒸，最后水洗。

如果精练是在连续汽蒸精练机上进行，可把它和连续汽蒸漂白机连接起来，组成连续汽

蒸练漂联合机。这种生产工艺叫做“连续汽蒸练漂法”。

氧漂工艺处方见表４－２。

表４－２　氧漂工艺处方

方　法

工　艺
不锈钢精练锅 绳 洗 机 Ｊ形 箱

温度（℃） 沸点 ９０～１００ ９０～１００

浴比 １∶６～１∶８ １∶１０～１∶２０ １∶１．５～１∶２．５

时间（ｈ） １～２ １５ｍｉｎ以上 １～１．５

ｐＨ值 １０～１１ １０～１１ １０～１１

配

方

双氧水（ｇ／Ｌ） １～３ １～３ １～３

３５％硅酸钠（％） ２～３ １～３ ２～３

洗涤剂（％） ０．５～１ ０．５～１ ０．５～１

磷酸三钠（％） ０～１ ０～１ ０～１

（４）亚氧双漂。亚氯酸钠漂白后，如进一步进行双氧水漂白，具有去杂好、失重少、白度

和光泽好、产品手感柔软等优点，此外，亚漂后的氧漂也能起到脱氯的作用。其缺点是加工

成本高，且腐蚀设备，需用特殊材料作漂缸，需要严格密封，以解决亚漂时车间的环保问题，

同时废液的排放仍是需要解决的问题。

４．短流程工艺　把煮练、漂白两工序合二为一，形成练漂一浴工艺（短流程工艺）。如

果对直接染料和活性染料进行筛选，该工艺还可发展为练漂染一浴。间歇式练漂一浴工艺

近年来在国内外均受到了重视，它特别适用于小批量、多品种的生产情况。

（１）练漂一浴：Ｈ２Ｏ２（５０％）３０～４０ｍＬ，水玻璃１２ｍＬ，ＮａＯＨ（１００％）１２ｇ，稳定剂２．

５ｍＬ，加水组成１０００ｍＬ。煮沸６０～９０ｍｉｎ。

（２）氧漂增白一浴：Ｈ２Ｏ２（１００％）５～７ｇ／Ｌ，水玻璃３～４ｇ／Ｌ，磷酸三钠３～４ｇ／Ｌ，荧光增

白剂ＶＢＬ１．２～２．５ｇ／Ｌ，表面活性剂３～５ｇ／Ｌ。

５．水洗　无张力加工是针织物优质整理的关键。水洗也须在低张力或无张力下进行。

设备有松式绳洗机、松式干洗机，也可在常温常压溢流染色机上水洗。

（二）染色

棉针织物染色常用染料有直接染料、活性染料、硫化染料和还原染料等，通常采用松式
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浸染法染色。涤纶针织物采用高温高压溢流染色机、喷射染色机、溢流喷射色机以及经轴染

色机等。腈纶、锦纶以及粘胶纤维、醋酯纤维等针织物则可选用常压溢流染色机染色。染色

工艺质量要求染色均匀，色泽鲜艳，染色牢度符合标准。

１．直接染料染色工艺举例
（１）直接染料染浅色：绳状浸染机，浴比１∶１８～１∶２０，温度９８～１００℃，时间３０～６０ｍｉｎ。

用料处方：初染用染料０．１％～０．５％，食盐５％，净洗剂０．１５％，增白剂０．２４％；续染用染料

０．０９％，食盐１．２％，净洗剂０．０５％，增白剂０．１２％。

（２）直接染料染深色：绳状浸染机，浴比１∶２２～１∶２５，温度９８～１００℃，时间６０～７０ｍｉｎ。

用料处方：初染用染料２％～４％，食盐０．５％，纯碱０．１％；续染用染料１％～２％，食盐１％～

２％，纯碱０．０３％。

染后水洗，使用四格或五格平洗机洗净浮色。洗槽有效容量９００Ｌ，布速６５～７５ｍ／ｍｉｎ。

为了保证水洗质量和减少坯布的伸长，每个水洗槽内存布量不少于半匹，最大存布量不多于

２匹。

２．成衣染色　成衣染色（亦称服装染色）是指将面料制成服装再染色的一种加工工艺。

成衣染色最早用于锦纶袜和腈纶服装染色，后发展到毛针织品、涤纶服装，以及羊毛衫、运动

衫、牛仔装等的染色。

（三）印花

棉针织物目前多数采用涂料印花，利用黏合剂将涂料固着在纤维上。印花的牢度主要

取决于黏合剂。涂料印花工艺简单，操作方便，印花后只经焙烘即可，不需要水洗处理，但印

后手感欠佳。棉针织物的印花工艺主要有：

１．裁片印花

台板画线 封板 对样 加印花浆 刮印 焙烘或晾干。

２．坏布台板印花

摊布 封板 对样 加印花浆 刮印焙烘或晾干。

印花时先印深色，后印浅色；先印精细纹，后印色块。

３．坯布滚筒印花

坯布 印花 烘干 轧幅。

４．数码喷射印花

无论是纤维素纤维还是蛋白质纤维，一般印花工艺流程为：图案设计 喷印颜色的调整

和处理 印花前织物的前处理 烘干（印前烘干） 喷墨印花 烘干（汽蒸固色） 后处理

和水洗 烘干等。

前处理工艺：调制浆料 浸轧 烘干 成卷。

（四）整理

１．上蓝增白　棉针织物漂白后略呈黄光，特白产品需上蓝增白消除黄色光。合纤特白

产品则需进行增白处理。棉针织物的上蓝增白，一般用蓝色染料或荧光增白剂。工艺处方

见表４－３。
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表４－３　上蓝增白工艺处方

增白方法

处　方
直接染料 活性染料 荧光增白剂

温度（℃） ３０～４５ ３５ ２０～４０

时间（ｍｉｎ） ５～１０ ８～１５ ２０～３０

浴比 １∶１５～１∶２５ １∶１０～１∶２０ １∶２０～１∶４０

ｐＨ值 １０（纯碱０．６％） ７～９

配方

直接蓝ｘ 活性艳蓝Ｘ—ＢＲ０．００６％ 涂料蓝ＦＦＧ０．００５％

直接紫ｙ 活性红紫Ｘ—２Ｂ０．００１６％ 涂料紫ＦＦＲＮ０．００６％

增白剂０．１％～０．２％ 增白剂０．１％～０．２％ 增白剂０．２％～０．６％

２．上蜡、柔软整理　棉针织物经煮练、漂白，去除了大部分蜡质、色素等，润湿性提高，

有利于染色、印花等加工，但纤维润滑性有所降低，织物手感粗糙，缝制中还会造成针洞。为

此，棉针织物和一些涤纶、锦纶、腈纶及其混纺、交织针织物在漂白或染色后需进行柔软处

理。其工艺流程为：浸渍或浸轧柔软剂 脱水 烘干。

３．脱水　针织物采用离心脱水机，脱水效率高，织物不易伸长。一般脱水时间每次３～

１０ｍｉｎ，含水率６０％～６５％。

４．开幅　针织物经绳状湿加工后须开幅再烘干。剖幅的圆筒针织物、经编针织物还可

采用绳状退捻开幅吸水机开幅、吸水。

工艺要求：开幅平整，确保烘干的质量。根据门幅要求调节撑板，防止织物过紧或过松。

达到横向扩大，纵向收缩，平整无皱目的。布速一般为４０～５０ｍ／ｍｉｎ。

５．烘干　针织物常采用圆网烘燥机、悬挂式短环烘燥机烘燥。用圆网烘燥机烘燥时，

织物在烘燥过程中基本上不承受张力，热效率和烘燥效率都较高。织物在超喂的情况下，贴

附圆网表面进行烘干。

工艺要求：超喂量以汗布保持松弛不见折，棉毛保持有明显搓板折为宜。根据织物薄厚

不同，随时调节圆网速度，以保证织物均匀烘干。为保证白产品的白度，烘干温度控制在

１００℃以下，温度过高易泛黄影响白度。

６．翻布　翻布是根据工艺要求，将坯布的正面或反面翻在外面。如染整时可将织物反

面翻在外面，以防止沾污坯布正面。

７．预缩或堆置　预缩或堆置可使烘干后的坯布得到充分回缩。棉毛、弹力罗纹等棉圆

筒针织物采用阻尼预缩机，预缩效果较好。

８．轧光　质量要求：布面平整，横直纹符合标准，布幅稳定。轧幅规格：平轧或涨轧一

档。轧光次数：轧２次，轧完２遍布要平整，幅宽一致。

圆筒针织物在轧光时常采用超喂，以获得较好的预缩效果。坯布的轧光过程是在轧光

机上完成的。
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９．三超防缩
（１）超喂湿扩幅：超喂湿扩幅机车速为２５～３０ｍ／ｍｉｎ，超喂量１５％～２０％（第一对超喂

辊与第二对辊之比）。

（２）超喂烘干：Ｒ４５６Ｆ型或Ｒ４５６Ｂ型圆网烘干机，车速３．６～８ｍ／ｍｉｎ，温度１１５℃以下，

导带超喂量１０％左右，圆网超喂量６％左右，风量３４００ｍ３／ｈ。

为了达到超喂烘干的效果，必须调整圆网速度，使圆网速度依次降低，使织物在烘干过

程中能够收缩。

（３）超喂轧光：超喂轧光原理是进布速度大于出布速度，以轧辊间的速度差将直向线圈

强行压缩而达到预缩目的，使织物的缩水率下降。

扩幅超喂轧光机布速为１２～１８ｍ／ｍｉｎ，超喂量为４％～８％。经过超喂轻轧，可使坯布

的成品规格保持在公差范围之内，并使坯布具有平滑、柔软的手感。

　　二、麻类、真丝类针织物染整工艺

（一）麻类针织物

麻、粘胶纤维以及天丝（Ｌｙｏｃｅｌｌ）等都属于纤维素纤维，练漂和染整加工与棉针织物类

似，可参照棉针织物的工艺进行。但还要根据纤维的特性调整工艺和设备。

苎麻针织汗布表面毛茸多，且较粗硬，穿着有刺痒感，坯布需要经过烧毛、丝光，可改善

其服用性能。麻织物丝光的主要目的是提高染料上染能力和尺寸稳定性。因麻纤维本身的

结晶度较高，又具有天然光泽，缺少自然卷曲，故丝光时采用半丝光工艺为宜（烧碱浓度为

１７０～１８０ｇ／Ｌ）。但丝光后织物手感较硬板。

麻类针织物的脱胶分为预处理、浓碱煮练和后处理三个阶段。因麻纤维在前道脱胶工

序中已除去大部分胶杂质，故练漂时不宜采用高浓高温等工艺处理。亚麻织物因含木质素、

灰分等较多，故在不影响混纺纤维性能的条件下，采用较为强化的前处理工艺。

练漂后用纤维素酶等对苎麻及混纺针织物进行抛光柔软整理，以消除刺痒感并赋予织

物柔软性能。

（二）真丝织物的染整工艺

采用天然丝（主要是桑蚕丝）作为原料的针织物，是目前国内外市场上一种很受欢迎的

高档针织产品。

１．精练　丝针织物的前处理主要是精练，目的是脱除丝胶。精练（即脱胶）是丝针织物

染整加工的头道工序。一般应用的精练设备是挂练槽（俗称练槽）或星形架染色机。常采用

的方法是皂碱脱胶和蛋白酶脱胶法，主要包括：预处理、初练、复练和后处理等工序。真丝织

物精练时，脱胶量控制在２０％～３０％较为理想。

星形架精练染色机由星形架、精练桶和打卷机组成。它既可精练，又可染色。精练时将

坯绸单层挂在可旋转的星形架的挂钩上，然后用吊车将织物吊入圆形练桶中精练。精练后

水洗，将织物脱钩取下。

还可以采用悬挂式平幅连续精练机，如ＶＢＭ—ＬＴ型长环悬挂式平幅连续精练机，染整
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加工时，丝针织物先由进绸装置导入预浸槽，并被练液浸润；再借助超喂辊和成环装置平幅

进入精练槽。织物在练槽中完全舒展不折叠，再配合挂绸杆的匀速水平运动在挂绸杆上成

环。织物成环后，仍完全浸没在浴中，并以１０ｍ／ｍｉｎ的速度连续向前移动。精练后的织物

直接进入水洗槽进行水洗，最后经出绸装置平幅落绸。

２．漂白　丝针织物的漂白一般是用双氧水，原理与棉针织物类似，但为了防止丝针织

物强力的损伤，漂白工艺条件要温和，一般温度７０℃，ｐＨ值８～８．５，时间６０～１２０ｍｉｎ。

３．染色　用于天然丝针织物染色的染料主要有酸性染料（弱酸性和中性浴染色的酸性
染料）、活性染料及直接染料等。实际生产中应用较多的是活性染料，工艺与棉针织物染色

基本相同，但固色ｐＨ值不能太高，以免织物损伤。染色设备有液流染色机和绳状染色机，

还有专门用于丝绸的ＳＤＦ丝绸溢流染色机等。

蚕丝针织物一般比较轻薄，对光泽要求较高，若织物经长时间的沸染，容易引起擦伤，光

泽变暗，因此不宜沸染，一般温度采用９５℃左右。染色时，采用逐渐升温的方法，以提高匀染

效果。为了提高染料的湿处理牢度，染色后可用固色剂处理。

４．印花　真丝针织坯绸印花方式可采取直接印花，也可以采用拔染印花。

印花工艺流程：织物剖幅 打卷 贴合板 筛网印花 蒸化 退浆 水洗 固色 脱

水 定形。

真丝针织物印花的主要设备有筛网印花、蒸化和水洗设备。印花机工作原理同棉针织

物，蒸化可以采用圆筒蒸箱和长环悬挂式连续蒸化机，水洗采用绳状或平幅松弛水洗设备，

烘干采用悬挂式热风烘燥机等松式烘干设备。

５．整理　丝针织物的定形、外观和手感等整理可以采用毛针织物的蒸呢机进行蒸绸、

针板拉幅机拉幅定形以及在树脂联合整理机上进行树脂整理。

真丝针织物的砂洗整理在砂洗设备完成，包括砂洗机、脱水机和烘燥机。砂洗机可采用

绳状水洗机、转鼓式水洗机、溢流喷射染色机以及专用砂洗机；脱水机一般使用离心式脱水

机；烘燥宜采用可正逆交换转动的转笼式烘燥机。

　　三、绒布类针织物染整工艺

绒布类针织物的大部分工艺与棉针织物染整加工工艺相同，其中的特殊工序有如下

几个。

１．起绒　工艺要求：绒毛厚实丰满，厚度３ｍｍ以上，平整、细密、浮毛少，质量符合标

准。起毛３遍以上，分倒顺按一个方向接头。布速１１～１４ｍ／ｍｉｎ。坯布含潮率应低于４％。

棉、腈纶起绒针织物采用钢丝起毛机起绒。

２．轧光　腈纶绒布在起绒前进行热轧的目的是为了消除绳状染色机造成的布面不平

整状态。

３．长毛绒类加工　长毛绒是经双层起毛的立绒织物，要求立绒弹性好，绒面丰满，质地

厚重；部分花式产品要求质地松软，轻而薄；仿兽皮的人造毛皮产品应花型逼真，光泽好，具

有真裘皮感。所用纤维应粗长有光泽。长毛绒一般只经干整理。色泽鲜艳、浅色产品须增
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加洗呢、匹染等湿整理工序。人造毛皮须增加印花、烫压、磨光等工序。

４．绒布类印花工艺

坯布 剖幅 梳烫剪 预定形 （匹染） 印花 蒸化 水洗 绒毛开松烘干 梳烫

剪 定形 检验。

　　四、化纤类针织物染整工艺

（一）松弛煮练

化纤织物在染色或定形前需进行前处理，以使织物松弛收缩。涤纶长丝针织物常用松

弛煮练（松式精练），以消除纺丝、编织过程中形成的内应力，去除织物上的油剂、浆料、抗静

电剂，并使织物起到膨松收缩的效果。

（１）质量要求：去污净，平整不卷边。

（２）松弛煮练工艺：展平 预湿 煮练 真空吸水 水洗 真空吸水 落布。

温度：预温槽９８℃±２℃；煮练槽９５℃±２℃；水洗槽常温。

松弛煮练车速见表４－４。

表４－４　松弛煮练车速 单位：ｍ／ｍｉｎ

品　　种 进布速度 网　　速 出布速度

经编织物 ３０～３５ ６～７ ２５～３０

纬编织物 ４０～５０ ８～１０ ４０～４５

（二）染色工艺

由于化学纤维的结晶度高，无亲水基团，吸湿性小，染料分子在纤维内的扩散速率缓慢，

涤纶在染色时除了要用相对分子质量较小的分散染料外，为了提高染色的扩散速率，常采用

高温高压法染色。染色后还原清洗、水洗。腈纶用阳离子染料染色，染整加工中要注意染料

和助剂的选择，以及染色温度、时间的控制等。

（三）印花

１．涤纶针织物印花　涤纶针织物印花主要采用分散染料。并要选用升华牢度、分散性

能好的染料。织物印花后通过汽蒸使染料渗入纤维内固色。涤纶针织物印花可采用热台板

筛网印花，台板平网、圆网印花等。

坯布印花前处理工艺：坯布 预缩 定形 增白 定形 打卷。

印花工艺流程：贴布 烘干 对花、加色浆 刮印 烘干 蒸化 水洗 去浆 还原

清洗 水洗 脱水 定形。

涤纶等合纤织物还可采用转移印花方法，将分散染料制成转移油墨，通过印刷工艺，将

图案先印在纸上制成转移纸，再贴附于织物上，经高温热压后，使印在纸上的分散染料升华

为气相转移到织物上。转移印花的特点是工艺流程短，操作方便，不需后处理，因而可减少

因后处理而使针织物产生形变，一次可压印复杂、细致、真实性强的多套色花型，能达到其他
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印花方法不能达到的效果。但转移印花纸张消耗量大。

２．锦纶针织物印花　锦纶针织物一般采用酸性染料印花，有时也拼入少量直接染料或

分散染料调色光。

坯布印花前处理工艺：坯布 预缩 定形 增白 脱水 打卷。

印花工艺流程：印花 汽蒸 去浆 水洗 固色 水洗 柔软处理 脱水 定形。

（四）烘干

１．质量要求　织物烘干后含潮率在１％以下，没有卷边、折皱、风干印等残疵。

２．工艺流程　轮式绳状吸水 破捻 展幅轧干 浸轧树脂 真空吸水 喷射烘干

出布。

３．工艺条件　烘干温度：三个室均调节至１２０℃。烘干速度：薄织物６０ｍ／ｍｉｎ、中厚织

物５０～５５ｍ／ｍｉｎ、厚织物４５～５０ｍ／ｍｉｎ。

（五）定形

１．热定形的目的　合成纤维针织物的热定形是染整过程中必需的工序，一方面是适应

织物染整加工的需要，另一方面是满足服用的要求。

针织物热定形的主要目的：

（１）使织物纹路清晰，门幅稳定，防止在染整加工中花型改变，布面发毛，皱缩不平，提高

尺寸稳定性。

（２）消除染整过程中产生的折皱，使布面平整，并调整门幅，使织物达到规定的幅宽和平

方米重量。

（３）提高织物的抗皱性能及耐烫性能，并对防止起毛起球有显著作用。

２．热定形工序的安排　热定形工序的安排是多种多样的，即使是同一品种，各厂的加

工顺序也可能是不一样的，通常有三种情况：

（１）干坯定形。热定形在染整的第一道工序进行，优点是可防止后续加工过程中产生卷

边或折皱，但干坯定形容易使油污固结在织物上不易净化，故应用不多。

（２）染前定形。织物在前处理以后，染色之前进行热定形。优点是可使布面平整，能防

止染色时织物的卷边或折痕产生染疵，还可提高上染率、上染速率和织物内在质量，对染料

的选择要求也低，有利于后工序加工，但是坯布的手感较硬。

（３）染后定形。一般是在漂白和染色之后进行定形，是染整工艺的最后一道工序。它能

消除织物在高温高压染色中产生的折皱，定形后不再进行绳状处理，能使织物保持平整。如

果染后需树脂整理，则定形工序可与树脂焙烘合并进行，缩短加工工序。

为了节约能源，改善坯布的手感，使其柔软、毛型感强，也可只采用染后定形，但需保证

坯布在染色时不卷边、形态稳定。

３．ＳＳＴ短环烘干定形机定形

工艺流程：进布 双辊轧车 三辊轧车 短环烘干 出布。

工艺条件：车速２０～３５ｍ／ｍｉｎ，根据气压以及烘干程度调节车速；进布辊与短环的速度

比为１∶４～１∶６，以保证短环长度为２０～２５ｃｍ。切边宽度：纬编２．５～３ｃｍ，经编２～２５ｃｍ。
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定形温度见表４－５。

表４－５　定形温度表 单位：℃

品　种 一室 二室 三室 四室 五室

经编 １８５ １９０ １９０ １９０ １８５

纬编 １９０ ２００ ２００ ２００ １９０

　　五、混纺和交织针织物染整工艺

混纺和交织针织物的染整工艺，需兼顾混纺或交织的各种纤维的特性，选择适宜的工艺

条件和染化料助剂，必须注意对织物中一种纤维进行有效处理的同时，不使另一种纤维受到

损伤。如果两种纤维具有不同的染色性能，对浅色产品，可以单独染其中一种纤维，对中、深

色产品，则两种纤维均要染色。有两浴和一浴染色法，一浴染色法具有省时节能高效的优

点，但对染料和工艺要进行筛选和优化。

第四节　染整设备的配置

　　一、印染设备选择的原则

设备的选择与工艺流程是紧密相关的，在实际工作中，当确定工艺流程时，必须考虑到

机器的型号和性能。另外，有时由于具体机型已定，必须采用某种工艺流程。在新厂设计

时，首先要深入调查研究各种机器的使用性能和有关资料，以便所选择的机器在技术上是可

行的，经济上是合理的。

（１）先选用所熟悉的设备，通过比较，淘汰技术上陈旧的机器。选择的设备能适应各种

不同工艺加工的可能性，具有一定的灵活性，并要注意标准化、通用化、系列化。

（２）在选择设备时，要掌握设备的技术特征，熟悉设备设计原理，才能更好地使其在生产

中发挥更大的潜力，保证加工产品具有较高的质量。

（３）选择的设备应具有较高的生产能力，有利于提高劳动生产率。机器结构简单，耐用，

噪声低，便于操作和维修。

（４）使用新型设备必须是技术上成熟可靠的。可按下列一些主要技术经济指标进行分

析：设备的容量和浴比、车速；操作时间、机器的班产量、劳动力的看管区域和劳动强度；单位

产品的水、汽、电、染化料耗用量和机器占地面积等。

（５）设备应向高效率、短流程发展，节能、高效，如高效水洗、小浴比染色机等。

　　二、印染设备性能

（一）烧毛、碱缩、丝光设备

１．烧毛设备　烧毛设备有气体烧毛机、铜板烧毛机，针织物可采用圆筒气体烧毛机，最

常用的是煤气烧毛机。
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２．碱缩设备　碱缩设备有平幅缩布机和圆筒绳状缩布机，图４－１为针织物碱缩设备

示意图。

图４－１　针织物碱缩设备示意图

１—坯布　２—花篮滚筒　３—浸轧槽　４—碱液浸渍堆布箱　５—摆布斗　６—堆布器

３．坯布丝光设备　坯布丝光设备现在有平幅式丝光机和圆筒状丝光机两种，其中圆

筒丝光较平幅丝光横向张力均匀，且更有利于后道加工。图４－２是针织物丝光机的示

意图。

图４－２　针织物丝光机示意图

各部分说明如下：

（１）纬编针织坯布通过菱形撑架，理好平整入机。

（２）第一碱槽使用大滚筒，避免织物起皱弯曲，并有液面自动控制装置。

（３）在防止生成起皱弯曲的情况下，经过第一透风辊，并在横向施加张力，以提高丝光

效果。

在第二碱槽中再经烧碱处理，并通过透风辊，以使充分浸透。

（４）去碱并调整手感且获得防缩效果。由于高度均匀地喷淋，提高水洗效果。

（５）酸中和。

（６）去酸后加工。

（７）落布。

（二）煮练设备

煮练设备有煮布锅和Ｊ形箱连续汽蒸精练机两种。

１．煮布锅（精练罐）　高压煮布锅由锅身、加热器和循环泵等组成，如图４－３所示。
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图４－３　立式高压煮布锅示意图

１—锅身　２—锅盖　３—洒液管　４—卵石　５—假底　６—加热器　７—循环泵　８—液面玻璃管

９—蒸汽压力表　１０—安全阀　１１—锅盖升降链　１２—排气管

常压煮布锅和高压煮布锅基本相似，在精练时练液的加热一般不通过加热器，而是在锅

中用蒸汽直接加热，精练时锅盖不盖紧，所以不会产生高压。

煮布锅具有煮练透，去杂好，煮练时间可长可短，工艺灵活等优点。目前Ｊ形箱煮练应

用也很广泛，适宜连续化生产，但精练的效果和质量不及煮布锅。

２．Ｊ形箱连续汽蒸精练机　Ｊ形箱连续汽蒸精练机的示意图如图４－４所示。

图４－４　内加热Ｊ形箱式汽蒸煮练机示意图

１—浸轧槽　２—轧液装置　３—汽蒸容布器　４—堆布装置　５—水洗槽　６—轧液装置

（三）水洗设备

目前水洗设备很多，有的适用于纬编织物，有的适用于经编织物，有的则可以通用。化

纤织物前处理的设备有前处理机组，如ＬＭＥｌ２ｌ型平幅松弛煮练机，也可用染色机代替。为

了保证洗涤效果，针织物的水洗设备应满足下列要求：

（１）松式。针织物无张力加工是优质整理的关键。对变形丝的水洗更是如此。
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（２）高效。高效即在少用水的前提下提高水洗效率。在染整用水中，洗涤用水占８０％。

强化水洗作用，减少用水量，对节约能源、防止污染也有重要意义。

水洗机除了在洗涤中注意松式以外，还要给予机械外力，如振荡、喷射、冲击等，可大大

提高洗涤效果。

纬编针织物常用的有绳状水洗机和平幅水洗机。绳状水洗机多用于前工序水洗，也

可作为酸洗、脱氯、上蜡和皂洗等工序用。平幅水洗机主要用于经煮练、漂白、染色后工序

的水洗。

（四）漂白设备

针织物的漂白方式有浸漂、轧漂和斗式漂。

浸漂是将漂物浸入漂槽内，机械翻动漂物达到漂白。其设备大部分为自制槽池，结构简

单，生产效率较低，占地面积大。

轧漂是利用绳状或平幅水洗机，使漂物多次经过浸轧，以提高漂白效果，然后堆置于空

气中氧化，再用绳洗机进行水洗。轧漂可以将工艺过程连续化，但其缺点是机械张力较大，

易使针织物拉长变形。

近年来漂白工艺设备采用斗式结构较多，其优点是便于生产工序连续化，漂白效果好。

氯漂一般用浸漂和轧漂。氧漂的设备有煮布锅和伞柄汽蒸箱连续汽蒸漂白。间歇式练

漂一浴工艺常采用常温常压溢流喷射染色机作为漂白设备，从煮练到漂白的整个工艺流程

均在同一台机器内完成，有利于简化操作。

（五）染色设备

图４－５　常压绳状染色机示意图

１—椭圆形或圆形花轮　２—织物　３—导布辊

４—直接蒸汽管　５—多孔隔板　６—染色水位

７—不锈钢染槽　８—加热管　９—排水口

棉针织物的染色方式有浸染、轧染和溢流

染等。轧染是将织物通过染液和数对轧液辊，

在很短的时间内，利用轧液辊的机械作用，将染

料分子挤轧到纤维内部，如此反复挤轧强化织

物着色，这种染色方式的优点是染色时间短，能

连续生产。但织物受力较大，针织生产上采用

较少。

（１）绳状染色机。绳状染色机如图４－５所

示，织物浸渍在染色机内，应用机械动力使织物

不断转动染色。纬编织物染色多采用绳状染

色机。

（２）随着合成纤维织物的发展而快速发展起

来的染色设备。其特点是织物以绳状松弛状态，

在高温高压下反复经过喷射区或溢流区，浸渍循

环运转，织物不断受到高压染液的冲击和浸渍，染

色匀透，手感柔软丰满，织物所受张力小，对针织

物染色最为适宜。
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①高温高压经轴染色机，如图４－６所示。

图４－６　高温高压经轴染色机示意图

１—织物卷轴轮　２—高压染缸　３—化料缸　４—循环泵

　　②溢流染色机：织物以绳状松弛状态通过溢流管道，织物靠导辊和溢流位差进行运转着

色，染色效果好。虽然织物在这种设备中是以绳状行进的，但织物所受张力很小，且时刻在

改变位置，如果工艺控制得当，不会产生新的皱折和损伤。而且该机温度分布均匀，消耗动

力小，适用于轻薄型织物的染色。

③喷射染色机：不仅有高温高压式，而且有常压式。喷射式染色机可用于合成纤维和天

然纤维交织织物的染色，也可用于合纤织物的前处理，具有“一机多用”性。

④高温高压溢流喷射染色机，如图４－７所示。

图４－７　高温高压溢流喷射染色机示意图

１—导布辊　２—喷嘴　３—过滤器　４—加料泵　５—循环泵　６—化料缸

溢流喷射染色机发展快，机型多。在选用时应注意以下几项：机身高度，占地面积，容

量，装卸织物的难易和所需时间，操作的难易及其可靠性，导辊和喷嘴与染液面的距离，结构

的繁简及精密程度，是否容易清洗及具有对染物的通用性等。

（六）脱水设备

针织物在烘干之前，必须经过脱水。减少织物上的含水量，不但能提高烘干机生产效

率，而且能节约热源，降低烘干成本。针织物的脱水设备有三种形式：

一是离心脱水机，它是将织物在高速（转速７００～９００ｒ／ｍｉｎ）旋转的多孔转笼中甩去水

分，脱水时间每次为３～１０ｍｉｎ，脱水后坯布的含湿率为５０％～６０％。这种脱水机劳动强度

大，但操作简单、生产效率较高，目前用得较多。另一种脱水方法是压轧脱水，即织物在橡胶
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轧辊间经受压力脱水。

以上两种方法适宜纬编针织物，尤其是纯棉织物，但不适合涤纶变形丝针织物，因为易

使其形成折痕或将线圈压扁，使织物扁平化。

还有一种真空脱水法，是将织物以平幅通过抽吸缝，由于真空泵造成的负压而使织物中

游离水分吸入缝中。这种方法对薄型针织物（织物孔眼较大的）脱水效率较差，对厚型织物

比较适宜。真空脱水机的优点是织物以平幅行进，受压小，且不易产生折皱，适于连续化生

产。但真空脱水效率差，织物受到的强力较大，布面容易擦伤。

（七）烘干设备

针织物染整生产中有三种烘干方法。

（１）传导烘干法。即织物与热的金属表面（如烘干滚筒表面）接触进行烘干。这种烘干

既容易将针织物拉长，又容易过热而将织物烫平，造成极光，手感板硬，故不适于化纤针

织物。

（２）辐射烘干法。即织物被射线（如红外线或微波）辐射进行烘干，这种烘干方法效率很

高，但易造成过干或损伤纤维。

（３）热风烘干法。即以热空气作为传热介质对织物进行烘干，这是当前针织物烘干最常

用的方法。

用于针织物的热风烘干机主要由风机、加热器、循环风道、织物传送设备组成。常见的

有下列几种。

１．短环烘干定形机　短环烘干定形机缩写为“ＳＳＴ”。同类型国产机有ＬＭＨ７２２Ｄ型

平幅针织物热定形机。织物以平幅铺放在平行的传送辊上，传送辊沿织物行进方向运转。

织物的输入速度大于传送辊前进的速度，因而织物在传送辊间形成悬垂的短环。热风垂直

喷射，织物以松式状态烘干。短环烘干部分为上下两层，织物反复受热、烘干出机。烘干温

度为１２０℃。运转速度约为２０ｍ／ｍｉｎ。这种设备的优点是织物受张力小，烘干织物手感丰

满而有弹性，但幅宽不易控制。

短环烘干定形机还可以和拉幅烘干机联用，既能用于烘干，又能用于热定形和树脂

整理。

２．喷射式圆网烘燥机　喷射式圆网烘燥机分二圆网烘燥机和四圆网烘燥机等。织物

由喂入辊喂入，平幅松弛通过直径约１２００ｍｍ的不锈钢圆丝网（滚筒）。沿滚筒表面外围有

很多热风喷嘴，由于超喂一定数量，使织物能贴向滚筒并随滚筒旋转，喷向滚筒表面的高速

热气流使松弛的织物振荡成波浪状，在整个烘燥过程中织物处于松弛状态，有利于降低织物

的缩水率。

织物出烘箱后由传送带送到冷却滚筒。冷却滚筒为不锈钢制成，内通冷却循环水。

织物经出布辊及摆布斗出机。在出布辊及摆布斗之间装有静电消除器，使织物上的静电

消除。

喷射式圆网烘燥机的热效率和干燥效率较高，热风吹向滚筒时，有舒展布边的作用，但

对易卷边针织物仍不易控制。其优点是结构简单，烘燥时间短，操作方便，劳动强度低，烘干

１３１



针织厂设计

织物丰厚而有弹性，不易出皱折。

３．无接触热风烘干机　织物在烘箱中是由强烈的热气流传送的。布面不受摩擦，所受

张力也小，烘干速度较快。这种设备消耗的动力较大。

４．内吸滚筒式热风烘干机　这种烘干机主要由２～４个内吸式多孔滚筒或金属网滚筒

所组成。沿滚筒壁内侧大约有一半面积被同心挡板所遮蔽。滚筒主轴的一端有循环风机，

将热风自滚筒中抽出，然后经加热器再返回烘箱中。由于滚筒内形成负压，使绕过未遮蔽部

分滚筒表面上的织物吸贴在滚筒表面上，同时热风强烈地穿过织物，干燥效率较高。这种烘

干机适合于松厚的针织物。

此外，也有采用立式圆筒烘干机的，其特点是动态烘干，张力小，便于织物的充分回缩，

是间歇加工，适用于小批优质产品使用。

坯布烘干后需有自然回缩过程，使其有良好的尺寸稳定性，因此应留有适当的堆布

场所。

（八）预缩轧光整理设备

汗布类一般用三辊轧光机，其轧光过程为：坯布 蒸汽箱给湿 撑板扩幅 热辊筒加压

轧光 检验（表面疵点） 蒸汽箱给湿 热辊筒加压轧光。

蒸汽箱第一次给湿温度为８５～９０℃，第二次为９０～９５℃。三辊轧光机轧幅宽度较稳

定，但坯布张力太大，影响缩水率，采用加超喂的轧光机，织物缩水率就可保证。

为了提高棉毛产品的质量，减小其缩水变形，现常采用多轮式扩幅超喂预缩机、阻

尼式预缩机和呢毯整理机等。它们均由扩幅、超喂、给湿加热、热轧定形等四个部分

组成。

（１）多轮式扩幅超喂预缩机。将平幅状态下烘燥的织物，由张力调节辊调节到合适的垂

直进布张力，然后套入扩幅撑板进行扩幅。在横向扩幅的同时由超喂轮在纵向给予一定的

超喂量，两者取得平衡，使织物经轧光后的纵向和横向缩水率较低，轧幅稳定，织物纹路清

晰。其工艺流程为：平幅进布 张力调节 超喂扩幅 给湿汽蒸 热轧定形 冷风冷却

松弛送布 平幅折叠落布。

（２）阻尼预缩机。主要是利用阻尼辊、导布带、凹面底板三者之间摩擦系数的不同，以及

阻尼辊和带布轮之间线速度的差异，对坯布施加纵向压力，使织物收缩，并在一定温度下稳

定针织线圈的平衡状态，从而达到一定的机械预缩效果，其工艺流程为：干燥回潮后坯布

缝头 汽蒸箱给湿 阻尼收缩 热轧定形（轻度轧光） 落布。

（３）呢毯整理机最适合棉毛布的轧光。

（九）热定形设备

用于针织物热定形的设备有热风拉幅定形机和短环预烘拉幅定形机等。这些设备机型

很多，但基本原理和主要组成部分相似。针织物定形以应用热风拉幅定形机的最多。

１．热风拉幅定形机　热风定形的加热介质为干热空气流。热风定形机的型号很多，如

ＭＦ７５１型圆筒针织物热定形机，ＺＨ９２２型平幅针织物热定形机。

平幅热风拉幅定形机由准备部分、加热部分和冷却部分组成，如图４－８所示。用于针
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织物的热风定形机要安全可靠，温度分布要均匀，加油及清扫要容易，超喂拉幅要准确，全程

自动监视和控制要良好等。

图４－８　热风拉幅定形机示意图

１—圆盘吸边器　２—自动控幅装置　３—针板拉幅区　４—预热区　５、６—高温定形区

７—冷风　８—冷水滚筒　９—落布斗

２．短环烘干定形机　图４－９所示为ＳＴＴ短环烘干定形机。该机适合于针织物树脂

处理或加白及热定形联合加工。该机预烘过程以松式进行，所以处理后的织物手感柔软、丰

厚，有毛型感。其缺点是不易控制幅宽。

图４－９　短环烘干定形机示意图

１—织物　２—扩幅　３—浸渍　４—压轧　５—光电控长　６—环形预烘　７—拉幅定形

短环烘干定形机可分为三个部分：浸轧槽、短环预烘和拉幅定形。

３．高压汽蒸定形机　将针织物卷于多孔滚筒上，然后在高压釜中通入蒸汽进行定形。

这种设备的定形效果很好，最适于锦纶定形，它比干热定形的手感丰满，上染率增加。

高压汽蒸定形也可应用于成衣定形，当前国内都应用于袜子定形。汽蒸定形是间歇性

生产，生产效率较低，现已向连续式发展。较现代化的连续式汽蒸定形设备将预处理、染色、

热定形等依次在同一设备中进行。

（十）印花设备

针织物印花按设备分筛网印花、滚筒印花和转移印花三种。

１．筛网印花　简称网印，有平网和圆网印花两种，具有制版方便，工艺简单，能印制精

细花纹，且印花套数不受限制，适用于多品种、小批量生产等特点。因此在针织物印花中应

用广泛。

（１）平板筛网印花。平板筛网印花机有三种形式：网动印花机（图４－１０）、布动网印机

（图４－１１）和转盘式印花机。
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图４－１０　网动印花机示意图

１—织物　２—漆布　３—绒毯　４—蒸汽加热　５—筛网

图４－１１　布动网印机示意图

１—织物　２—循环导带　３—刮刀　４—毛刷辊　５—淋水管　６—筛网

（２）圆筒筛网印花（简称圆网印花）。该机兼有滚筒印花连续运转和平板网印套色多

的特点，适应性强，对针织物特别是合成纤维织物的印花尤为合适。圆网印花机示意图如

图４－１２所示。

图４－１２　圆网印花机示意图

１—织物　２—圆网　３—刮刀　４—承压辊　５—循环导带

６—毛刷辊　７—刮刀　８—给胶辊

圆网印花机的主要部件是圆网，一般为镍网。机台与布动网印机相仿，织物履带连续运

行，圆筒在导带上旋转，每只圆筒的导带下面各有一只小的承压辊。印花时，色浆由泵打入圆

网内，经刮刀刮浆，色浆便透过网面印到织物上。印花后循环导带转入机下，经水洗、烘干、刮

胶再转到上面。印花织物贴在循环导带上，连续向前运行，出导带后，织物便进入烘箱烘干。

２．滚筒印花　滚筒印花机的机械张力较大，对易变形的针织坯布，会造成对花不准，影

响印花效果。

滚筒印花的主要工具是铜花筒。通过花筒雕刻，将花纹刻到铜滚筒上，并成凹纹印花，

印花时，色浆嵌在花纹的斜纹线内，织物通过花筒与承压滚筒的轧点而将花纹内的色浆印到

织物上去。承压滚筒是具有弹性的。
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根据花筒排列的形式，滚筒印花机可分为放射式印花机、立式印花机、卧式印花机和双

面印花机等数种。

放射式印花机的张力较大，机头如图４－１３所示。立式印花机及卧式印花机的张力较

小（针织厂多采用卧式印花机），但由于对花要求不能太高，所以只适用于对花要求不高的印

花织物。立式、卧式滚筒印花机如图４－１４、图４－１５所示。

图４－１３　放射式印花机机头示意图

１—织物　２—印花衬布　３—刮浆刀　４—印花滚筒　５—给浆辊

６—浆盘　７—除纱刮刀　８—承压滚筒

　
图４－１４　立式印花机机头示意图

１—织物　２—衬布　３—印花滚筒　４—刮浆刀

５—浆盘　６—给浆辊

３．转移印花

转移印花机又称为压烫机，如图４－１６所示。

图４－１５　卧式印花机机头示意图

１—织物　２—印花滚筒　３—给浆辊　４—刮刀　５—浆盘

　　
图４－１６　转移印花机

１—织物　２—转印纸　３—循环毯　４—加热滚筒

４．喷射印花　喷射印花机（图４－１７）是将通过各种数码输入手段（扫描仪、数码相机

等）所得的图案输入到计算机，利用计算机辅助设计系统（ＣＡＤ）快速生成分色图案。并通过

必要的修正、调整花纹和循环周期等，然后使ＣＡＤ的数字数据驱动喷射印花机，并使色墨喷

射到织物上完成印花。

（十一）毛绒织物后整理设备

针织毛绒织物有拉绒产品、人造毛皮、长短绒产品等。拉绒产品的坯布通过起毛机的钢

丝针布作用将纤维勾出，产生一层绒毛覆盖表面，增进美观和保暖性，并具有柔软丰满的手
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图４－１７　喷墨印花及打印机头示意图

１—油墨　２—喷嘴　３—压电晶体（谐振器）　４—充电电极　５—检测电极

６—偏转电极　７—回收槽　８—印制的织物

感。一般，根据各种不同的产品，有各种起绒后整理设备，常用的有起毛机、刷毛机、剪毛机、

烫光机、开松机等。如钢丝起绒机（图４－１８），是当前用于针织物起绒的主要设备。钢丝起

绒机是靠缠绕于细辊上的弯曲针布（或称弯脚针布）与布面产生相对运动而将织物起毛的。

图４－１８　钢丝起毛机示意图

１—导布辊　２—张力架　３—烘筒　４—刹布辊　５—送入辊　６—起毛滚筒

７—直针辊　８—弯针辊　９—送出辊　１０、１１—导布辊　１２—清扫辊

（十二）其他的辅助设备

染整车间的辅助设备有：筒状针织物开幅机、自动开剪机和翻布机，以及验布机、打卷机

等。织物烘燥前需进行开幅，使湿态绳状圆筒形织物通过开幅达到铺平目的，有利于烘燥。

自动开剪机是将染色后的圆筒形织物开展平整后，正确沿着织物上的开剪缝隙剪开，为平幅

定形作好准备。

在染整过程中，为防止沾污织物正面，须将织物的反面翻到外面，染色后再将坏布正面

翻出，故需要用翻布机。此外，成品需要检验和对折打卷，所以需要配备验布机和打卷机等。
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第四章　针织染整生产设计

　　三、印染设备主要技术特征

印染设备主要技术特征见表４－６。

表４－６　印染设备的主要技术特征

设备名称与型号 主 要 技 术 特 征 参考产量 安装尺寸（ｍｍ）

　针织碱缩机Ｚ７０３型

　机幅：１０００ｍｍ

　车速：０～３０ｍ／ｍｉｎ

　全机穿布长：约５５０ｍ

　全机功率：７．４ｋＷ

　７０ｃｍ以下进双幅；

７０ｃｍ以上进单幅

　１０轴×２×１２匹×

８０＝１９２００ｍ

　９１３０×２１６５×２８２０

　立式煮布锅 Ｍ０８１Ａ型
　型式：立式高压密封式

　容量：１５００ｋｇ

　全机功率：５．５ｋＷ

　二锅为一组

　１锅／班
　２８８０×４６７０×５５１４

　Ｊ形箱煮练

　六斗松式煮练
　堆布 　同Ｚ７０３型 　７０００×１５００×２５００

　煮练锅 ＭＺ１１３型

　型式：立式圆形

　容量：４００ｋｇ

　锅体直径：１５００ｍｍ

　电动机功率：７ｋＷ

　 　３２１０×３０００×３２８０

　松式绳洗机８３１—６型

　型式：由二台不锈钢洗涤槽和四台聚氯乙

烯槽组成

　浸轧次数：四浸五轧

　工作幅宽：１６００ｍｍ

　全机总功率：１２～１８ｋＷ

　３５～７５ｍ／ｍｉｎ 　２０００×３０００×２０００

　平洗机Ｚ８０１—Ａ型
　型式：五格轧车平洗

　穿布头数：１或２头

　电动机功率：２２．４ｋＷ

　７０～８０ｍ／ｍｉｎ

　１７０ｋｇ／２ｈ
　８５３５×２０００×２５０３

　平洗机 　型式：三格轧车平洗 　２７５０×１７００

　绳状浸染机

　Ｑ１１２—Ａ型
　织物容量：４８０～６４０ｍ

　电动机功率：２２．４ｋＷ

　１２５ｋｇ／１．５ｈ 　３１５０×３３６２×３１０７

　绳状浸染机：

　Ｑ１１３（Ｍ）—１８型

　Ｑ１１３（Ｍ）—２３型

　Ｑ１１３（Ｍ）—２８型

　织物工作容量：

　　Ｑ１１３（Ｍ）—１８型２４～４８ｋｇ

　　Ｑ１１３（Ｍ）—２３型２３～６４ｋｇ

　　Ｑ１１３（Ｍ）—２８型４０～８０ｋｇ

　电动机功率：２．６ｋＷ

　２～４锅／班

　浅色：３～４锅／班

　深色：３～４锅／班

　Ｑ１１３（Ｍ）—１８型：

　３３９０×２３４０×２５１０

　Ｑ１１３（Ｍ）—２３型：

　３３９０×２７００×２５１０

　Ｑ１１３（Ｍ）—２８型：

　３３９０×３０６０×２５１０

　离心脱水机Ｚ７５１型

　转笼内径：１０００ｍｍ

　容量：湿重１００ｋｇ

　转速：９００ｍ／ｍｉｎ

　电动机功率：５．５ｋＷ

　３５０ｋｇ／ｈ

　５～７ｍｉｎ／笼
　１７５０×１７５０×１１５０

　圆网烘干机Ｒ４５６Ｆ型

　机幅：１８００ｍｍ

　车速：２．１～１２．６ｍ／ｍｉｎ

　烘房温度：１００～１２０℃

　全机功率：１８．６ｋＷ

　１００～２００ｋｇ／ｈ

　９０匹／班
　５６００×３８００×２９００
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针织厂设计

续表

设备名称与型号 主 要 技 术 特 征 参考产量 安装尺寸（ｍｍ）

　轧光机Ｚ８６１型
　型式：三辊蒸汽轧光

　工作幅宽：９８０ｍｍ

　电动机功率：３ｋＷ

　布速：４８ｍ／ｍｉｎ 　１１１０×１９２８×１６７３

　钢针拉毛机Ｚ８５１型

　起毛型式：顺时针方向，单式起毛

　布速：１０．５～１２．３ｍ／ｍｉｎ

　工作幅宽：１５００ｍｍ

　电动机功率：１０．５ｋＷ

　５０ｋｇ／ｈ

　１２×７×６０＝

　５０４０ｍ／班
　４０００×３８００×２５００

　卧式翻布机

　Ｚ８９３—Ａ型

　Ｚ８９３型

　导带速度：１７０ｍ／ｍｉｎ

　导带宽度：１５０～１００ｍｍ

　圆筒织物周长：大于４５０ｍｍ；Ａ型大于３３５ｍｍ

　８０７１×１０３０×１５８０

　针织验布机

　Ｚ８８２—６０型

　Ｚ８８２—８０型

　型式：４５°斜面式

　工作幅宽：６０型５８０ｍｍ

８０型７８０ｍｍ

　验布速度：２０ｍ／ｍｉｎ、２５ｍ／ｍｉｎ、３０ｍ／ｍｉｎ

　电动机功率：０．２５ｋＷ

　６０型

　１４３０×１０９５×１８００

　８０型

　１４３０×１２９５×１８００

　圆筒针织物验布机

　ＭＥ８０１型

　型式：６０°斜面式

　工作幅宽：２０００ｍｍ

　验布速度：１５ｍ／ｍｉｎ、１８ｍ／ｍｉｎ、２０ｍ／ｍｉｎ

　电动机功率：０．５ｋＷ

　２４００×２７５０×２２００

　圆筒织物开幅机

　Ｚ８７１型

　型式：立式撑板积极传动

　工作幅宽：３１２～７６０ｍｍ

　车速：１０ｍ／ｍｉｎ、５０ｍ／ｍｉｎ、６０ｍ／ｍｉｎ

　电动机功率：０．５５ｋＷ

　１６００×１９００×１９８０

　平幅松弛煮练机

　ＬＭＥ１２１型

　ＳＯＦＣＥＲ型（日本）

　工作幅宽：２２００ｍｍ

　容布量：６４０ｍ

　全机功率：７０ｋＷ

　布速：ＬＭＥ１２１型

　１０～４０ｍ／ｍｉｎ

　ＳＯＦＣＥＲ型

　２０～８０ｍ／ｍｉｎ

　ＬＭＥ１２１型

　１５０００×４８００×３６００

　ＳＯＦＣＥＲ型

　１３１５０×４６００×３８００

　高温高压喷射染色机

　ＭＥ２６１—３型

　型式：卧式圆筒形半充满喷射染色，三管

　最大容布量：１００ｋｇ／管

　全机功率：３４．１ｋＷ

　按工艺要求定 　５５１０×３８０８×３２００

　常温常压喷射染色机

　ＭＥ２６１—２型

　型式：半充满、二端罐式喷射染色

　容布量：７５～１００ｋｇ／管

　全机功率：１９．６ｋＷ

　按工艺要求定 　４４２０×３８３０×２７１５

　高温高压喷射染色机

　ＭＥ２１２型

　型式：全充满，椭圆形双环

　单环布容量：２００ｋｇ

　全机功率：４８．８ｋＷ

　按工艺要求定 　３７００×３７００×２２８０

　经轴染色机Ｚ８３１型
　容量：卷取最大厚度１５０ｍｍ

　浴比：１∶２０

　温度：１３０℃

　２～３锅／班 　４１００×２１００×３１００

　振荡式烘干机

　ＶＦ（日本市金）

　型式：１０ｔ双辊压车，烘干三室

　工作幅宽：２０００ｍｍ

　全机功率：５７．２ｋＷ

　机速：６０ｍ／ｍｉｎ 　１５４００×５５８０×２９００
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续表

设备名称与型号 主 要 技 术 特 征 参考产量 安装尺寸（ｍｍ）

　喷射烘干机

　ＪＤＤ（日本平野）
　型式：１０ｔ三辊轧车，烘干三室

　全机功率：１２３ｋＷ

　 机 速： １５ ～

６０ｍ／ｍｉｎ
　２５５３０×５５００×５１００

　浸轧拉幅定形机

　ＷＡＫＡＹＡＭＡ型

　（日本和歌山针工所）
　型式：１０ｔ双辊轧车，五室

　 机 速： ２０ ～

６０ｍ／ｍｉｎ
　３１０００×４７００×３０００

　短环烘干拉幅定形机

　ＳＳＴ（日本平野）
　型式：烘干定形组合式

　全机功率：２２１ｋＷ

　 机 速： ２０ ～

８０ｍ／ｍｉｎ
　３９７５０×６５９２×５０６０

　圆筒织物热定形机

　ＭＥ７２１型

　定形幅宽：７００～１５００ｍｍ

　热源：电加热

　电动机总功率：５．１８ｋＷ

　电热功率：４０ｋＷ

　布速：３～１０ｍ／ｍｉｎ 　３９００×３９２０×２５８０

　平幅针织热定形机

　ＺＨ９２２Ｄ型

　型式：针板定形五室烘防

　工作幅宽：２２００ｍｍ

　热源：电加热

　全机功率：５２２ｋＷ

　布速：８～４５ｍ／ｍｉｎ 　２７１９０×４７００×４５００

　针织坯布验布机

　ＪＢＫ—４１０Ｄ型

　（日本广岛交易株式公司）

　工作幅宽：９００～２０００ｍｍ

　布速：１０～４０ｍ／ｍｉｎ

　全机功率：０．８５ｋＷ

　２６３０×３０３０×２２５０

　对折卷布机

　ＲＷＥ３３Ｄ型

　（联邦德国）

　工作幅宽：２０００ｍｍ

　布速：１３～６５ｍ／ｍｉｎ

　全机功率：２ｋＷ

　３０００×３３００×２５００

　台式筛网印花机

　Ｑ８０１—１６０型

　型式：花框移动自动刮浆式

　最大印花门幅：１６００ｍｍ

　全机功率：０．６ｋＷ

　２３４５×１７５２×６９０

　印花台板

　Ｑ８１１—１６０型

　型式：与Ｑ８０１型台式筛网印花机配套

使用，二块台板为一组

　台板长度：６４ｍ（或自定）

　台面宽度：漆布面１８００ｍｍ

　热源：饱和蒸汽管六排

　６４０００×１８７０×６５０

　调头机

　Ｑ８２１—１６０型

　型式：与Ｑ８０１型台式筛网印花机配套使用

　回转１８０°时间：１５ｓ

　平移速度：９．４ｍ／ｍｉｎ

　全机功率：１．１ｋＷ

　２７２４×２００７×６５０

　平网印花机

　ＬＭＨ５５１Ａ—２２０型

　本机供８０～２００ｇ／ｍ２的经、纬编纯化纤针

织物印花用

　设备工艺过程：平幅进布 贴布 印

花 烘燥 平幅落布

　印花套色数：１０（花位９９９ｍｍ）

　全机功率：１１３．７ｋＷ

　３７８８０×５７５６×４０８０
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续表

设备名称与型号 主 要 技 术 特 征 参考产量 安装尺寸（ｍｍ）

　网印热风烘燥机

　ＭＨ２３３Ａ—２２０型

　本机供化纤针织物印花后干燥用

　最高车速：２０ｍ／ｍｉｎ

　热源：蒸汽

　工作温度：１００～１２０℃

　全机功率：７１．１５ｋＷ

　１３２７０×４３９５×４０８３

　长环蒸化机

　ＭＨ２５１Ａ—２２０型

　本机供涤纶针织物印花后连续汽蒸固色用

　设备工艺过程：平幅进布 预热 成环

蒸化 平幅落布

　最大容布量：１５０ｍ

　环圈长度：０．５～２．５ｍ

　蒸化温度：１００～１９０℃

　全机功率：４４．７４ｋＷ

　布速：５～３０ｍ／ｍｉｎ 　１０８８０×４６５０×４５２０

　平幅水洗联合机

　ＬＭＥ４４１型

　本机供印花后平幅水洗或做精练前处理用

　设备工艺过程：平幅进布 强力喷淋 轧

水 圆网水洗 轧水 松弛 轧水 圆网

水洗 轧水 松弛 轧水 圆网水洗 轧

水 圆网水洗 末道轧水 平幅落布

　机器公称宽度：２２００ｍｍ

　容布量：约４４０ｍ

　全机功率：６０．５ｋＷ

　 布 速： １０ ～

４０ｍ／ｍｉｎ
　２２１００×３８５０×４０００

　转盘式印花机

　本机适用于针织汗布、棉毛、绒布等裁片印花

　由液压作为动力，通过四个油缸，完成绢网版

起落，圆盘转动１／８等分及电磁刮色的移动

　全机功率：１．１ｋＷ

　５００片／（人·班） 　３５００×３５００×１０００

　热转移印花机

　ＩＮＯＵＥＳ１０１型

　（日本井上金属工业株

式会社）

　热滚筒直径：１０００ｍｍ

　热滚筒长度：２１００ｍｍ

　滚筒温度：２３０℃

　印花时间：１０ｓ（约１０～２０ｍ／ｍｉｎ）

２０ｓ（约７～８ｍ／ｍｉｎ）

　机速：４～１６ｍ／ｍｉｎ 　８１００×３７２２×２２５０

　　注　表中数据仅作参考，其设备名称与型号、主要技术特征、参考产量、安装尺寸以现有关厂家提供设备参数为准。

第五节　染整设备产量与数量的计算

选定染整设备型号后即可进行设备的配量计算。设备配置恰当与否，对投产后的生产

活动和基建投资都有很大影响。

　　一、计算依据

印染设备的配备，主要有两个工作内容：一个是明确计划任务书中规定的产品解决方
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案，确定每一个品种的工艺流程及班（日）产量（ｋｇ／班或ｍ／班）；另一个是以班产任务为依据

计算每一工序应当配备的机器台数。

染整设备配置的台数是根据分配该设备的加工量和该设备实际生产能力及劳动定额进

行计算的。各种设备所分配的加工量可按产品方案和产品的工艺流程统计。设备的实际生

产能力是指该设备在生产时间内的实际加工量，决定于该设备的生产车速和有效时间系数。

生产车速随品种不同和加工工艺要求而异，须选择一个合适的工艺车速。

有效时间系数是指在一定时间内，设备实际运转时间和理论运转时间的比值。各种染

整设备的有效时间系数不同，须按其历年运转统计资料获得，一般在０．７～０．９。

对于一些间歇式运转的设备（如高压煮练锅、卷染机、高温高压溢流染色机、绳状浸染

机、电热压光机等）和虽属连续式运转，但变速范围广、并经常停车的设备（如滚筒印花机），

则应按其实际台班产量计算。

　　二、设备计算

根据选用设备的不同有三种计算方法。

１．根据已知设备车速（布速）乘以有效生产时间确定机台数　此法适用于连续生产

方式的设备，以机器车速（布速）的平均值作为计算的车速（布速）。以绳状水洗机类为例，其

计算步骤如下：

（１）理论产量Ａ（ｍ／班·台）：

Ａ＝ｖ×ｔ
式中：ｖ———布速，ｍ／ｍｉｎ；

ｔ———每班工作时间，ｍｉｎ。

（２）实际产量ＡＳ（ｍ／班·台）：

ＡＳ＝Ａ×η
式中：η———机器时间效率。

机器时间效率为实际生产时间与每班工作时间之比，一般水洗机器时间效率为

７５％～９０％。　
（３）设备运转台数Ｍｄ：

Ｍｄ＝Ｇ
ＡＳ

式中：Ｇ———各工序总产量，ｍ／（班·台）。

（４）实际台数ＭＳ：

ＭＳ＝
Ｍｄ

１－ａ
式中：ａ———停台率。

实际台数一般带有小数，但应修正为整数。

计划停台率的大小随机种、机型的不同而异，与机器大小修理的周期有关。

１４１



针织厂设计

例：绳状水洗机大修两年一次，每次检修１０天，小修半年一次，每次检修５天。计算该

机的计划停台率。

因大修两年一次，即每年１／２次，一年内总停台时间为：

２２．５（ｈ）×１０（天）×１／２（次）＝１１２．５ｈ
同理可算出一年小修停台时间：

２２．５（ｈ）×５（天）×（４－１）／２（次）＝１６８．７５ｈ

计划停台率＝
全年总停台时间
全年工作时间 ×１００％

＝１１２．５＋１６８．７５
３０６×２２．５ ×１００％＝４．０８％

２．根据设备容量和工艺规定时间长短计算设备的台数　这种方法适用于间歇式生产

设备台数的计算，如煮练锅、染色机等。其计算方法如下：

（１）运转台数Ｍｄ１：

Ｍｄ１＝Ｇ
Ｅ×１

Ｎ
式中：Ｅ———每锅（罐）容量，ｋｇ／锅；

Ｎ———每日（班）出锅次数；

Ｇ———日（班）产量，ｋｇ／班。

（２）实际台数ＭＳ：

ＭＳ＝
Ｍｄ１

１－ａ
式中：ａ———停台率。

３．根据劳动定额计算设备台数　这种方法适合于工人劳动强度大的设备，如脱水机。

要根据设备、技术条件、劳动组织的不同，结合具体实际情况，合理地选择相应的劳动定额，

来计算配备的台数。其计算方法如下：

（１）运转台数Ｍｄ２：

Ｍｄ２＝Ｇ
Ｌ

式中：Ｇ———班产量，ｋｇ／班或匹／班；

Ｌ———劳动定额，ｋｇ／（班·台）或匹／（台·班）。

（２）实际台数ＭＳ：

ＭＳ＝
Ｍｄ２

１－ａ
式中：Ｍｄ２———运转台数；

ａ———计划停台率。

另外，在计算机器台数时，还应根据设备的负荷率考虑备用台数。负荷率Ｒ为：

Ｒ＝Ｍｄ

ＭＳ
×１００％
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一般设备负荷率以７０％为宜。但对负荷率偏低的设备，考虑备用台数是不经济的，也是

不合理的，因为备用设备经常不开车而闲置起来，不仅占据厂地，而且设备本身易腐蚀损坏。

所以只在机器负荷率较高，或同机数量较多的情况下可适当多配一台。当然有些设备应从

生产中的实际情况考虑，设备的配备应适当放宽一些。

　　三、染整设备大、小修理周期

大、小修理周期可参照表４－７合理选用。

表４－７　大、小修理周期表

设 备 名 称
周期（年） 工时定额（日）

大修 小修 大修 小修
备　　注

碱缩机 ２

洗碱机 ２

绳状水洗机 ２

平洗机 ２

脱水机 １

煮练罐 ２

松弛煮练机 ２

吸鼓水洗机 ３

绳状染色机 ２

轧染机 １

溢流染色机 ２

轮胎式染色机 ２

高温匹染机 ３

常温染色机 ２

高温染色机 ２

圆网烘干机 ３

轧干机 ２

滚筒烘干机 ３

短环烘干拉幅定形机 ３

拉幅定形机 ３

超喂轧光机 ２

三辊轧光机 ３

验布机 ２

合幅机 ２

棉验布机 １

扩幅机 １

湿扩幅机 １

均

为

半

年

一

次

１０ ５

１０ ５

１０ ５

１０ ５

６ ３ Ｚ７５１型

６ ４ ＫＭＪ—２００型（日本）

１０ ６ ＡＲＴＯＳ型联邦德国

１５ ８

１０ ６

１０ ６

１０ ６

１０ ６ ＶＨ型

１０ ５

１０ ５

１０ ５

１０ ６ ４５６Ｂ型

１０ ５

１０ ８ ＪＤＤ（日本）

２５ １０ ＳＳＴ（日本）

２０ １０ 和歌山（日本）

１０ ６

１０ ６ Ｚ８６１型

６ ３

６ ３

３ １

３ １

３ １

　　注　同类设备可参考选用。
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思 考 题

１．写出针织物常见品种及其加工工艺流程。

２．针织物练漂常用设备有哪些？

３．针织物染色设备可分为哪几类？

４．涤纶针织物染色采用的设备有哪些？

５．选择印染设备的主要依据是什么？

６．针织物印花按设备分有哪几种？

７．针织物的一般整理包括哪些加工工序和方法？

８．棉针织物三超防缩是什么，选用哪些设备？

９．针织物热定形的设备有哪几种？

１０．针织物印染车间设计应注意哪些问题？
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第五章　成衣生产设计

1. 针织服装厂的特点。

2. 针织服装厂各工段工艺要求。

3. 工艺流程设计的方法。

4. 样板设计的要点。

5. 生产定额制定的基本原则与方法。

6. 缝纫流水线的设计步骤。

7. 针织服装设备选择的原则与考虑的因素。

8. 针织服装设备数量计算与人员配备的方法。

本章知识点

第一节　成衣生产工艺流程的确定

针织服装厂是将染整后的针织坯布裁剪成衣片，然后缝制加工成各种服装产品。由于

针织产品的类型和辅料繁多，布料一般变形又较大，缝纫设备种类多，不便于直接出售，除涤

纶面料、装饰面料外，大多以成品形式出售。

针织服装厂的生产特点如下：

（１）针织缝纫生产是针织生产中的最后一道生产工序，因而对于提高产品质量起着重要

的作用。

（２）在缝纫生产中，机手并动，手工操作占很大比重，因此针织服装厂是劳动密集型

企业。

（３）生产过程各工序联系性强，因而劳动协作化要求较高。

（４）生产品种变化较多，因此生产工艺过程和人员的操作及生产组织的变动性较大。

针织服装厂按工艺特点可分为裁剪、缝纫和烫整三个工段。

　　一、裁剪工段

裁剪工段介于染整和缝纫之间，是将染整后的净坯布（光坯布），裁剪成一定形状和规格

尺寸的衣片。裁剪工段对控制产品的质量及原料的消耗起着重要的作用。

裁剪工段工序过程为：坯布调度 检验 叠布 划样 裁剪 打标记扎捆。

１．坯布调度　坯布调度包括准备和配料两个内容。从染整厂送来的坯布不能马上进
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行裁剪，需放置２４ｈ以上进行自然回缩，使变形线圈稳定，以保证成品外观尺寸稳定。而配

料是在裁剪前对主辅料进行色泽、门幅等差异的比较，防止造成成衣上出现色差，因此必须

仔细进行坯布的准备和配料，并由专人负责。

２．检验　针织坯布在编织或染整加工中不可避免地会造成各种疵点，如果这些疵点不

去除就会使成品降等成为次品。因此在裁剪时应对坯布进行逐匹检查，发现有疵点的地方

应做上明显的记号，以便在断料时去除。

３．叠布　把坯布摊平，按需要的规定长度剪成一段一段的坯布，然后按层次摊放整齐。

在此操作过程中还要检查布面上的疵点及疵点标记，并根据具体情况将疵点借裁掉，或作为

附属材料使用。坯布两端的机头布，应当剪去。

叠布时还应考虑坯布的种类和特点，避免线圈纵行歪斜和花纹图案错乱。

４．划样　在叠好的坯布上，放上所需规格品种样板或纸型（排料图样的纸型）作为划样

的依据。

划样是手工操作，此项工作虽然简单，但十分重要，出现任何一点差错都会造成较大的

损失。划样时样板要按针织坯布线圈纵行放正，并用手压紧，划粉要经常修削，划线时要与

布面垂直，注意线条粗细均匀，以免造成规格不符。

５．裁剪　裁剪是将经过上述准备的坯布，使用裁剪工具，沿划线按一定的进刀方向将

坯布剪开，成为所要的衣片。

６．打标记和捆扎　裁剪后的衣片为了便于缝制规格一致，常采用打刀记的方法在衣片

上作记号。

裁好后的衣片和附件要按规定数量配套捆扎在一起，并在底边（或腰边）１ｃｍ处加盖印

戳以标明产品规格、编号及工号，以免在缝纫过程中发生差错，也便于质量检查，同时为缝制

工序流水作业作好准备。

　　二、缝纫工段

缝纫工段的目的是将裁好的衣片及其辅料由人工操作，经多种缝纫机组合而成的缝纫

流水作业线，完成产品的单件缝合及装饰。针织品品种繁多，缝制方法变化无穷，有时即使

是同一品种，也可通过不同的缝制方法来完成，因此进行缝制工艺设计时应按下列原则

考虑：

（１）各工序间应有良好的协作性，保持一定的生产比例关系，使整个生产有节奏、均衡地

进行。

（２）尽量减少手工操作。

（３）在保证产品质量的前提下，应尽可能减少原材料消耗，并简化缝制工序。

（４）长期的生产实践经验以及新设备、新技术的运用是制定缝制工艺流程的前提。

（一）缝制工艺设计的主要内容

（１）选用合适的线迹、缝型、缝迹密度、缝线及辅料的品种规格。

（２）确定缝制工艺流程和有关缝制品质量的要求。
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（３）选用缝纫机等设备。

（４）对半成品数量和传送方式的设定。

（５）绘制工艺流程表和工序分析图等。

（二）各类针织服装缝制工艺流程

确定缝制工艺流程，需根据产品款式、缝制的要求等具体情况进行设计，现把常见典型

产品的缝制工艺流程列举如下。

１．男背心

合肋缝 合肩 挽底边 挽三圈。

合肋缝：在三线包缝机上合肋缝制。

合肩：在三线包缝机上缝制后，接缝处须在平缝机上加缝一道。

挽底边：在三线包缝机上挽边。

挽三圈：在平缝机上或双针机上挽领圈和两袖圈。

２．罗纹领长袖衫

合大身 绷肩缝 绷领口 绷袖口 挽底边。

合大身：在三线包缝机上缝制。

绷肩缝：大身衣片加相同布直纹条在双针机上绷缝。

绷领口、袖口：袖口和领口罗纹接缝处，在筒式双针机上绷缝。

挽底边：在三线包缝机上挽边。

３．Ｔ恤衫

贴袋、装门襟 合肩 装领 袖滚边 合袖合缝 挽底边 锁纽孔 钉纽。

贴袋、装门襟：袋口衬树脂衬布，在三线包缝机上包缝，然后在平缝机上折边沿包缝缝迹

加平缝一道，三面折边贴袋，袋上两边加斜缝一道。袋位在挂肩下角上面２ｃｍ处开始。门襟

在三线包缝机上三面单层包缝，襟底封门呈“×”形。

合肩：在三线包缝机上衬相同布直纹条缝合。

装领：在平缝机上绱横机领，领口处用本料布包缝，要求绱领拉力均匀。

袖滚边：在平双针机上滚袖边。

合袖合缝：在四线包缝机上合缝。

底边：在三线包缝机上卷边。

锁纽孔：门襟在纽孔缝纽机上均匀排列锁纽孔二只（领下第一只锁横纽孔，另一只锁直

纽孔）。

钉纽：里襟在钉纽扣缝纫机上钉１８号四眼有机玻璃扣两粒。

钉商标：用平缝机缝钉商标，位置在后领正中处，商标对准领口，尺码标钉在商标下中心

位置。

４．厚绒拉链翻领衫

合肩 绷肩缝 锁领边 绱领子 绷领 合袖边 绱袖窿 绱袖口 绱下摆罗纹

绷袖、袖口、下摆缝 绱拉链。
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合肩：在三线包缝机上缝合。

绷肩缝：合肩接缝处加双针绷缝。

锁领边、绱领子：在平缝机上重叠缝合。

合缝：在三线包缝机上合袖、领、袖口罗纹、下摆罗纹。

绷缝：各接缝处在筒式双针绷缝机上绷缝。

绱拉链：前身开襟处装拉链一根，在平缝机上折边缝制。

５．双宽带运动男裤

合缝 贴袋 锁纽孔 装宽紧带 穿带。

合缝：在四线包缝机上合上裆、裤缝、下裆缝（腰上口、裤口毛边在三线包缝机上单层包

缝）。

贴袋：用平缝机贴袋，袋口毛边在三线包缝机上衬带包缝，袋口向里折，沿包缝线迹平缝

一道。贴袋位于后身右侧，穿着时离腰边１２ｃｍ、裤身１／２的中间折边缝制。

锁纽孔（穿带用）：在纽孔缝纫机上衬细布锁直纽孔两只，两纽孔距离４～５ｃｍ。

装宽紧带：腰边在平缝机上折边缝三道。两边两道内各嵌宽紧带一根，中间穿圆形纱带

一根，长度按成品腰围大规格，并在两端再加长１０～２０ｃｍ，裤口折边内嵌宽紧带，缝制宽紧

带接头要坚牢。

６．睡衣

包缝 钉商标 装后角肩 合肩 覆领、襟衬 包缝 袖口、袋口边嵌线 装袖口、袋

口边 烫袋、定袋位 装袋 合缝 底边 领襟嵌线 装领、缉门襟 纽孔定位 袖口加

固 锁纽孔 钉纽。

包缝：后角肩毛边在三线包缝机上包缝。

钉商标：在平缝机上缝制，商标下平面先钉上尺码，然后钉在后角肩正中，上端离领口２．

２ｍｍ。

装后角肩：后角肩装钉时相对后身衣片要居中，平缝线迹应重叠于三线包缝线迹。

合肩：在三线包缝机上衬带缝合。

覆领、襟衬：领、门襟覆衬布烫平，领按样板修剪，做好装领标记。

包缝：门襟毛边在三线包缝机上包缝。

袖口、袋口边嵌线：平缝机加辅助机件做袖边、袋口边嵌线，嵌线内加２８号×１２蜡线一

根，嵌线要求粗细一致。

装袖口、袋口边：在平缝机上装袖口、袋口边，缉止口要均匀顺直，袖口加边、嵌线两端阔

狭对齐后定位。

烫袋、定袋位：按样板烫袋，确定装袋位置。

装袋：在平缝机上按定位装袋，袋口两角向里平行袋边加缝一道到嵌线止。

合缝：在四线包缝机上合袖、摆缝（大身直缝），右边（穿着时）摆缝合缝时带进洗涤说明

一只，袖口加回针。

底边：在三线包缝机上卷边，底边门襟、里襟边口处各空余４ｃｍ。
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领襟嵌线：平缝机加辅助机件做领，门襟嵌线，嵌线内加２８号×１２蜡线一根，嵌线要求

粗细一致。

装领、缉门襟：领尖修剪后翻出，反缉止口要均匀、顺直，装领要对准中心标记，门襟止口

正面缉，门襟里边重叠包缝线迹加平缝一道。

纽孔定位：第一只纽孔离领脚向下１０ｃｍ，其余每只距离１２ｃｍ。

袖口加固：袖口包缝线迹处用套结缝纫机加固。

锁纽孔：锁横纽孔四只。

钉纽：按纽孔定位钉２４号四眼纽。

　　三、烫整工段

针织品的烫整工段包括熨烫、检验、折叠和包装四个工序。缝制完了的针织品经过烫整

使外观更加平整美观，使入库的产品符合质量要求。

１．熨烫　针织坯布在裁剪之前，经过定形和轧光整理，坯布外形已经比较平整，但是经

过裁剪和缝制操作等工序后，又使成品产生新的皱折，影响产品外观。因此必须加以熨烫，

使成品平整美观，便于检验、折叠，提高产品的外观质量。

２．检验　产品在包装之前，要进行全面的质量检验和分等。

针织品的检验有半成品抽验和成品检验两种。半成品抽验是在缝制过程中进行，发现

缝纫疵点及时加以纠正，这是质量控制的重要措施。成品检验是产品出厂前质量的全面评

定和分等级的基础，以保证产品的质量。

工厂中成品检验分等主要由检验工用肉眼来分辨。在专用的检验工作台上铺一层白

布，台面应倾斜一定角度，使视线与成品表面垂直。采用自然光和日光灯。

３．折叠　经过检验定等的成品按规定尺寸和方式进行折叠，以便进行包装。由于检验

与折叠往往同时进行，可以将这两个工序称为折验。

折叠方法多种多样，但有一些基本要求，例如上衣领子要叠在正中，并使两端厚薄基本

相似，以使包装平整美观，大小一致。

成品的折叠规格尺寸视成品本身规格和品种来定，为了便于使用统一的箱型箱号，针织

内衣有统一的折叠要求。

４．包装　为了流通和运输的方便，要进行合理的包装。有时包装和装潢成为提高产品

价格的一种手段。因此单纯追求节约包装费而不顾包装质量是不可取的，有损于产品声誉

和经济效益。对于高档产品及出口产品尤其重要。

针织品的包装有大包装（外包装）、小包装（内包装）和挂装之分。对于针织品的包装要

求、包装数量、箱组规格标准及封装捆扎均有统一的规定标准。

第二节　样板与用料计算

近年来针织服装的品种适用范围越来越广，已渗透到现代时装的各个领域。无论在品
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种和数量方面，在内外衣领域中，针织品已经占据了重要地位，并正在继续发展。

针织产品款式设计是样板设计的前奏，对企业产品销售尤为重要。

款式设计是一项综合性的技术工作，它涉及文化艺术、心理学、色彩学、生理学等多方面

的知识。设计人员不仅要具有以上诸方面知识，而且还要具有编织、染整、印花、缝制等基本

工艺知识，才能设计出经济、实用、美观大方的款式。款式设计包括下列几方面：

（１）经济性：针织坯布主料与辅料的性能特点；新原料、新工艺的选择及应用；企业的组

织与管理。

（２）实用性：消费者的身材、年龄、职业及地域性、季节性状况；消费者使用场合与要求。

（３）美观性：针织服装的流行情况；社会民族的风俗爱好；商品的包装及装潢。

由此可见，款式设计要有周密、系统的调查研究和及时的商品信息。

　　一、样板设计要点

（１）根据款式及尺寸规格，首先确定设计产品的各部位成品规格。

（２）确定产品所选用的坯布后，计算样板尺寸，计算时必须把各种自然回缩率考虑

进去。

（３）各部位的尺寸确定后，再根据款式在某些部位另加规定缝耗，如折边、滚边等。

（４）确定产品各部位的测量部位，使设计与成品各部位尺寸符合规格要求。

（５）根据款式，设计附属用料的具体规格要求。

（６）样板应有的标记，包括印记、货号、品名、尺寸、用料幅宽、段长及排料图等应俱全。

各种定位标记（眼刀）、整套样板件数编号及设计日期要清楚。

　　二、典型产品样板尺寸及用料计算

（一）圆领男式汗衫

１．款式图（图５－１）

图５－１　圆领男式汗衫款式图

２．成品规格（表５－１）
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表５－１　圆领男衫成品规格

部位名称
成品尺寸规格（ｃｍ）

８０ ８５ ９０ ９５ １００ １０５ １１０

衣　长 ６２ ６５ ５７ ６９ ６９ ７１ ７１

胸　阔 ４０ ４２．５ ４５ ４７．５ ５０ ５２．５ ５５

挂　肩 ２２ ２３ ２４ ２４ ２５ ２５ ２５

挖　肩 １．５ ２ ２ ２ ２ ２．５ ２．５

袖　长 １５ １５ １６ １６ １７ １７ １７

袖口大 １６ １７ １８ １８ １８ １９ １９

领　阔 １０．５ １１ １１ １２ １２ １２．５ １２．５

前领深 １２．５ １３ １３ １３．５ １３．５ １４ １４

后领深 ３ ３ ３ ３ ３ ３ ３

袖卷边 ２．５ ２．５ ２．５ ２．５ ２．５ ２．５ ２．５

底　边 ２．５ ２．５ ２．５ ２．５ ２．５ ２．５ ２．５

袖底边 ３ ３ ３ ３ ３ ３ ３

３．样板设计及尺寸计算　圆领男式汗衫样板如图５－２所示，图中序号所表示的样板

各部位尺寸见表５－２。

图５－２　圆领男式汗衫样板图

表５－２　圆领男式汗衫样板尺寸

序

号

部位

名称
计 算 方 法

样板尺寸（ｃｍ）

８０ ８５ ９０ ９５ １００ １０５ １１０

１ 衣长
衣长规格＋底边规格＋缝耗０．５ｃｍ

１－回缩２．２％ ６６．５ ６９．５ ７１．６ ７３．６ ７３．６ ７５．７ ７５．７

２ 胸阔
胸阔规格＋缝耗及回缩２．５ｃｍ

２ ２１．３ ２２．５ ２３．８ ２５．０ ２６．３ ２７．５ ２８．８

３ 挂肩 挂肩规格＋缝耗０．５ｃｍ ２２．５ ２３．５ ２４．５ ２４．５ ２５．５ ２５．５ ２５．５

４ 挖肩 挖肩规格 １．５ ２ ２ ２ ２ ２．５ ２．５
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续表

序

号

部位

名称
计 算 方 法

样板尺寸（ｃｍ）

８０ ８５ ９０ ９５ １００ １０５ １１０

５
袖肥

（袖挂肩）
挂肩规格＋缝耗０．７５ｃｍ＋回缩０．５ｃｍ ２３．３ ２４．３ ２５．３ ２５．３ ２６．３ ２６．３ ２６．３

６ 袖长
袖长规格＋底边规格＋缝耗０．５ｃｍ

１－回缩２．２％ １９．２ １９．２ ２０．２ ２０．２ ２１．２ ２１．２ ２１．２

７ 袖口大 袖口大规格＋缝耗０．７５ｃｍ １６．８ １７．８ １８．８ １８．８ １８．８ １９．８ １９．８

８ 领阔
领阔规格

２ ５．３ ５．５ ５．５ ６ ６ ６．５ ６．５

９ 前领深 前领深规格 １２．５ １３ １３ １３．５ １３．５ １４ １４

１０ 后领深 后领深规格 ３ ３ ３ ３ ３ ３ ３

　　注　本表样板尺寸（衣长、袖长）包括坯布自然回缩率。

４．用料面积计算　在图５－３所示排料图情况下用料面积计算见表５－３。

图５－３　圆领男式汗衫排料图

表５－３　圆领男式汗衫用料面积计算

规格

（ｃｍ）

大　身　料 袖　　　料 滚　领　布

幅宽

（ｃｍ）

段长

（ｃｍ）
段数
面积

（ｃｍ２）

幅宽

（ｃｍ）

段长

（ｃｍ）
段数
面积

（ｃｍ２）

幅宽

（ｃｍ）

段长

（ｃｍ）
段数
面积

（ｃｍ２）

用料

总面积

（ｃｍ２）

８０ ４２．５ １３０ ５ ５５２５０ ４０ １８７．５ １ １５０００ ２４．５ ４ １０ １９６０ ７２２１０

８５ ４５ １３６ ５ ６１２００ ４２．５ １８７．５ １ １５９３８ ２５．５ ４ １０ ２０４０ ７９１７８

９０ ４７．５ １４０ ５ ６６５００ ４５ １９７．５ １ １７７７５ ２５．５ ４ １０ ２０４０ ８６３１５

９５ ５０ １４４ ５ ７２０００ ４５ １９７．５ １ １７７７５ ２７．５ ４ １０ ２２００ ９１９７５

１００ ５２．５ １４４ ５ ７５６００ ４５ ２０７．５ １ １８６７５ ２７．５ ４ １０ ２２００ ９６４７５

１０５ ５５ １４８ ５ ８１４００ ４７．５ ２０７．５ １ １９７１３ ２８．５ ４ １０ ２２８０ １０３３９３

１１０ ５７．５ １４８ ５ ８５１００ ４７．５ ２０７．５ １ １９７１３ ２８．５ ４ １０ ２２８０ １０７０９３

　　注　本表为用料面积计算用，其中段长不包括坯布自然回缩率，实际段长应照样板尺寸计算。

（二）男背心

１．款式图（图５－４）

２５１



第五章　成衣生产设计

图５－４　男背心款式图

２．成品规格（表５－４）

表５－４　男背心成品规格

部位名称
成品尺寸规格（ｃｍ）

８０ ８５ ９０ ９５ １００ １０５ １１０

衣　长 ６２ ６５ ６７ ６９ ６９ ７１ ７１

网眼布背心衣长 ６３ ６６ ６８ ７０ ７０ ７２ ７２

上腰宽 ３９ ４１．５ ４４ ４６．５ ４９ ５１．５ ５４

中　腰 ３７ ３９．５ ４２ ４４．５ ４７ ４９．５ ５２

中腰部位 ３４ ３５ ３６ ３７ ３８ ３９ ４０

下腰宽 ４０ ４２．５ ４５ ４７．５ ５０ ５２．５ ５５

挂　肩 ２５ ２６ ２７ ２８ ２９ ３０ ３１

胸宽部位 １６ １７ １８ １９ ２０ ２１ ２２

胸　宽 ２２ ２４ ２６ ２７ ２８ ３０ ３３

领　阔 ９．５ １０．５ １０．５ １１ １１ １１．５ １１．５

前领深 １６ １６．５ １７．５ １８．５ １９．５ １９．５ １９．５

后领深 ７ ８ ８ ８．５ ９ １０ １０

肩带阔 ３．５ ３．５ ４ ４ ４ ４．５ ４．５

底边（双纱汗布） ２．５ ２．５ ２．５ ２．５ ２．５ ２．５ ２．５

底　边 ３ ３ ３ ３ ３ ３ ３

３．样板设计及尺寸计算　男背心样板见图５－５（ａ），图中序号所表示的样板各部位尺

寸见表５－５。

４．用料面积计算　在图５－５（ｂ）所示排料情况下用料面积计算见表５－６和表５－７。
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图５－５　男背心样板与排料图

表５－５　男背心样板尺寸

序

号

部位

名称
计　算　方　法

样板尺寸（ｃｍ）

８０ ８５ ９０ ９５ １００ １０５ １１０

１ 衣长
衣长规格＋合肩缝０．７５ｃｍ＋底边规格＋缝耗０．５ｃｍ

１－回缩２．２％ ６７．２ ７０．３ ７２．３ ７４．４ ７４．４ ７６．４ ７６．４

２ 上腰宽
上腰宽规格＋缝耗及回缩２．５ｃｍ

２ ２０．８ ２２ ２３．３ ２４．５ ２５．８ ２７ ２８．３

３ 中腰
中腰宽规格＋缝耗及回缩２．５ｃｍ

２ １９．８ ２１ ２２．３ ２３．５ ２４．８ ２６ ２７．３

４
中腰

部位
中腰部位规格＋缝耗０．７５ｃｍ ３４．８ ３５．８ ３６．８ ３７．８ ３８．８ ３９．８ ４０．８

５ 下腰宽
下腰宽规格＋缝耗及回缩２．５ｃｍ

２ ２１．３ ２２．５ ２３．８ ２５ ２６．３ ２７．５ ２８．８

６ 挂肩 挂肩规格＋缝耗０．７５ｃｍ－折边１．５ｃｍ ２４．３ ２５．３ ２６．３ ２７．３ ２８．３ ２９．３ ３０．３

７
胸宽

部位
胸宽部位规格＋合肩缝０．７５ｃｍ １６．８ １７．８ １８．８ １９．８ ２０．８ ２１．８ ２２．８

８ 胸宽
胸宽规格

２ ＋折边１．５ｃｍ １２．５ １３．５ １４．５ １５ １５．５ １６．５ １８

９ 领阔
领阔规格

２ －折边１．５ｃｍ ３．３ ３．８ ３．８ ４ ４ ４．３ ４．３

１０ 前领深 前领深规格＋合肩缝０．７５ｃｍ－折边１．５ｃｍ １５．３ １５．８ １６．８ １７．８ １８．８ １８．８ １８．８

１１ 后领深 后领深规格＋合肩缝０．７５ｃｍ－折边１．５ｃｍ ６．３ ７．３ ７．３ ７．８ ８．３ ９．３ ９．３

１２ 肩带阔 肩带阔规格＋折边１．５ｃｍ×２ ６．５ ６．５ ７ ７ ７ ７．５ ７．５
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表５－６　男背心用料计算

规格

（ｃｍ）

汗 布 用 料
７．５ｔｅｘ×２

６ｔｅｘ×２
汗布用料 网眼布用料 双纱布棉毛布用料

幅宽

（ｃｍ）

段长

（ｃｍ）
段数
面积

（ｃｍ２）

幅宽

（ｃｍ）

段长

（ｃｍ）
段数
面积

（ｃｍ２）

幅宽

（ｃｍ）

段长

（ｃｍ）
段数
面积

（ｃｍ２）

幅宽

（ｃｍ）

段长

（ｃｍ）
段数
面积

（ｃｍ２）

８０ ４２．５ １２２ ５ ５１８５０ ４２．５ １２３ ５ ５２２７５ ４２．５ １２４ ５ ５２７００ ４０ １２５．５ ５ ５０２００

８５ ４５ １２５ ５ ５６２５０ ４５ １２６ ５ ５６７００ ４５ １２７ ５ ５７１５０ ４２．５１２７．５ ５ ５４１８８

９０ ４７．５ １２７ ５ ６０３２５ ４７．５ １２８ ５ ６０８００ ４７．５ １２９ ５ ６１２７５ ４５ １３０ ５ ５８５００

９５ ５０ １２８ ５ ６４０００ ５０ １２９ ５ ６４５００ ５０ １３０ ５ ６５０００ ４７．５１３０．５ ５ ６１９８８

１００ ５２．５ １２５ ５ ６５６２５ ５２．５ １２６ ５ ６６１５０ ５２．５ １２７ ５ ６６６７５ ５０ １２８．５ ５ ６４２５０

１０５ ５５ １２９ ５ ７０９５０ ５５ １３０ ５ ７１５００ ５５ １３１ ５ ７２０５０ ５２．５１３０．５ ５ ６８５１３

１１０ ５７．５ １３７ ５ ７３０２５ ５７．５ １２８ ５ ７３６００ ５７．５ １２９ ５ ７４１７５ ５５ １２９．５ ５ ７１２２５

表５－７　段料套进长度 单位：ｃｍ

规格（ｃｍ） ８０ ８５ ９０ ９５ １００ １０５ １１０

汗布、网眼布 ９．５ １２．５ １４．５ １７．５ ２０．５ ２０．５ ２２．５

双纱布、棉毛布（圆筒合肩） ６ １０ １１．５ １５ １７ １９ ２０

（三）尖角翻领Ｔ恤衫

１．款式图（图５－６）

图５－６　尖角翻领Ｔ恤衫款式图

２．成品规格（表５－８）

表５－８　尖角翻领Ｔ恤衫成品规格

部位名称
成品尺寸规格（ｃｍ）

８０ ８５ ９０ ９５ １００

衣　长 ６２ ６５ ６７ ６９ ６９

胸　阔 ４０ ４２．５ ４５ ４７．５ ５０

挂　肩 ２２ ２３ ２３ ２４ ２４
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续表

部位名称
成品尺寸规格（ｃｍ）

８０ ８５ ９０ ９５ １００

挖　肩 ２．８ ２．８ ２．８ ２．８ ２．８

袖　长 １９ ２０ ２０ ２１ ２１

袖口大 １５ １６ １６ １７ １７

袖滚边 ２ ２ ２ ２ ２

领　阔 １３ １４ １４ １５ １５

领　高 ８．５ ８．５ ８．５ ８．５ ８．５

领长（上） ４７ ４９ ４９ ５１ ５１

领长（下） ３７ ３９ ３９ ４１ ４１

门襟阔 ３ ３ ３ ３ ３

门襟长 ２０ ２０ ２０ ２０ ２０

袋　阔 １１ １１ １１ １１ １１

袋　深 １３ １３ １３ １３ １３

底　边 ２．５ ２．５ ２．５ ２．５ ２．５

３．样板设计及尺寸计算　Ｔ恤衫的样板见图５－７，样板各部位尺寸见表５－９。

图５－７　尖角翻领Ｔ恤衫样板图

表５－９　尖角翻领Ｔ恤衫样板尺寸

序

号
部位名称 计　算　方　法

样板尺寸（ｃｍ）

８０ ８５ ９０ ９５ １００

１ 衣　长
衣长规格＋底边规格＋缝耗０．５ｃｍ＋合肩缝０．７５ｃｍ

１－腈纶回缩４％ ６８．５ ７１．６ ７３．７ ７５．８ ７５．８

２ 胸　阔
胸阔规格＋缝耗及回缩２．５ｃｍ

２ ２１．３ ２２．５ ２３．８ ２５ ２６．３
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续表

序

号
部位名称 计　算　方　法

样板尺寸（ｃｍ）

８０ ８５ ９０ ９５ １００

３ 挂　肩 挂肩规格＋合肩缝０．７５ｃｍ＋缝耗０．５ｃｍ ２３．３ ２４．３ ２４．３ ２５．３ ２５．３

４ 挖　肩 挖肩规格 ２．８ ２．８ ２．８ ２．８ ２．８

５ 落　肩 落肩规格 ３ ３ ３ ３ ３

６ 领　阔 领阔规格＋缝耗０．６ｃｍ×２ １１．８ １２．８ １２．８ １３．８ １３．８

７ 领长（上） 领长规格（上）＋缝耗０．７５ｃｍ×２ ４９ ５１ ５１ ５３ ５３

８ 领长（下） 领长规格（下）＋缝耗０．７５ｃｍ×２ ３８．５ ４０．５ ４０．５ ４２．５ ４２．５

９ 领　高 领高规格＋缝耗０．７５ｃｍ×２ １０ １０ １０ １０ １０

１０ 袖　长
袖长规格＋缝耗０．７５ｃｍ

１－回缩４％ ２０．６ ２１．６ ２１．６ ２２．７ ２２．７

１１ 袖口大 袖口大规格＋缝耗０．７５ｃｍ １６．３ １７．３ １７．３ １８．３ １８．３

１２ 袖　肥 挂肩规格＋缝耗０．７５ｃｍ＋回缩０．５ｃｍ ２３．３ ２４．３ ２４．３ ２５．３ ２５．３

１３ 前领深

１４ 门襟长

１５ 门襟阔

１６ 门襟长（边线）

１７ 门襟长（中线）

１８ 门襟阔

具体参考尺寸

７．６ ８ ８ ８．４ ８．４

２１ ２１ ２１ ２１ ２１

２ ２ ２ ２ ２

２４．３ ２４．３ ２４．３ ２４．３ ２４．３

２３ ２３ ２３ ２３ ２３

８．５ ８．５ ８．５ ８．５ ８．５

１９ 袋　宽 袋宽规格＋折缝１ｃｍ １３ １３ １３ １３ １３

２０ 袋　深 袋深规格＋袋口缝１．５ｃｍ＋折缝１ｃｍ １５．５ １５．５ １５．５ １５．５ １５．５

２１ 袋角斜 ２ ２ ２ ２ ２

４．用料面积计算　在图５－８所示排料情况下，其面积计算见表５－１０。

图５－８　尖角翻领Ｔ恤衫排料图
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表５－１０　尖角翻领Ｔ恤衫用料面积计算

部　位　名　称
规　　　　格

８０ ８５ ９０ ９５ １００

大身料

幅宽（ｃｍ） ４２．５ ４５ ４７．５ ５０ ５２．５

段长（ｃｍ） １３０ １３６ １４０ １４４ １４４

段数 ５ ５ ５ ５ ５

面积（ｃｍ２） ５５２５０ ６１２００ ６６５００ ７２０００ ７５６００

袖　料

幅宽（ｃｍ） ４０ ４２．５ ４２．５ ４５ ４５

段长（ｃｍ） １９１ ２２１ ２２１ ２３１ ２３１

段数 １ １ １ １ １

面积（ｃｍ２） １５２８０ １８７８５ １８７８５ ２０７９０ ２０７９０

袖滚边料

幅宽（ｃｍ） １５．７５ １６．７５ １６．７５ １７．７５ １７．７５

段长（ｃｍ） ５．２５ ５．２５ ５．２５ ５．２５ ５．２５

段数 ２０ ２０ ２０ ２０ ２０

面积（ｃｍ２） ３３０８ ３５１８ ３５１８ ３７２８ ３７２８

领　料

幅宽（ｃｍ） ５２．５ ５２．５ ５２．５ ５２．５ ５２．５

段长（ｃｍ） ９２ ９６ ９６ １００ １００

段数 １ １ １ １ １

面积（ｃｍ２） ９２００ ９６００ ９６００ １０６００ １０６００

门襟料

幅宽（ｃｍ） ３７．５ ３７．５ ３７．５ ３７．５ ３７．５

段长（ｃｍ） ４６ ４６ ４６ ４６ ４６

段数 １ １ １ １ １

面积（ｃｍ２） ３４５０ ３４５０ ３４５０ ３４５０ ３４５０

袋　料

幅宽（ｃｍ） ４０ ４０ ４０ ４０ ４０

段长（ｃｍ） ３２．５ ３２．５ ３２．５ ３２．５ ３２．５

段数 １０／１２ １０／１２ １０／１２ １０／１２ １０／１２

面积（ｃｍ２） ２１６７ ２１６７ ２１６７ ２１６７ ２１６７

用料总面积（ｃｍ２） ８８６５５ ９８７２０ １０４０２０ １１２７３５ １１６３３５

（四）罗纹领长袖男衫

１．款式图（图５－９）

图５－９　罗纹领长袖男衫款式图
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２．成品规格（表５－１１）

表５－１１　罗纹领长袖男衫成品规格

部位名称
成品尺寸规格（ｃｍ）

８０ ８５ ９０ ９５ １００ １０５ １１０

衣　长 ６２ ６５ ６８ ７０ ７０ ７２ ７２

胸　阔 ４０ ４２．５ ４５ ４７．５ ５０ ５２．５ ５５

挂　肩 ２２ ２３ ２３ ２４ ２４ ２５ ２５

袖孔阔 ２．５ ２．５ ２．５ ２．５ ２．５ ２．５ ２．５

袖长（连罗纹） ５６ ５８ ６０ ６１ ６１ ６２ ６２

袖口大 １１．５ １２．５ １２．５ １４ １４ １５．５ １５．５

袖罗纹 １１ １１ １１ １１ １１ １１ １１

领罗纹 ３ ３ ３ ３ ３ ３ ３

领　阔 １２ １３ １３ １４ １４ １５ １５

前领深 １０ １１ １１ １２ １２ １３ １３

后领深 ３ ３ ３ ３ ３ ３ ３

底　边 ２．５ ２．５ ２．５ ２．５ ２．５ ２．５ ２．５

３．样板设计及尺寸计算　罗纹领长袖男衫的样板见图５－１０，样板各部位尺寸见表

５－１２。

图５－１０　罗纹领长袖男衫样板图

表５－１２　罗纹领长袖男衫样板尺寸

序

号

部位

名称
计　算　方　法

样板尺寸（ｃｍ）

８０ ８５ ９０ ９５ １００ １０５ １１０

１ 衣　长
衣长规格＋底边规格＋缝耗０．５ｃｍ

１－回缩２．５％ ６６．６ ６９．７ ７２．８ ７４．９ ７４．９ ７６．９ ７６．９

２ 胸　阔
胸阔规格

２ ＋
缝耗及回缩２．５ｃｍ

２ ２１．３ ２２．５ ２３．８ ２６ ２６．３ ２７．５ ２８．８

３ 挂　肩 挂肩规格＋缝耗０．７５ｃｍ ２２．８ ２３．８ ２３．８ ２４．８ ２４．８ ２５．８ ２５．８

４ 袖孔阔 袖孔阔规格 ２．５ ２．５ ２．５ ２．５ ２．５ ２．５ ２．５

５ 领　阔
领阔规格

２ －缝耗０．７５ｃｍ ５．３ ５．８ ５．８ ６．３ ６．３ ６．８ ６．８
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续表

序

号

部位

名称
计　算　方　法

样板尺寸（ｃｍ）

８０ ８５ ９０ ９５ １００ １０５ １１０

６ 前领深 前领深规格－缝耗０．７５ｃｍ ９．３ １０．３ １０．３ １１．３ １１．３ １２．３ １２．３

７ 后领深 后领深规格－缝耗０．７５ｃｍ ２．３ ２．３ ２．３ ２．３ ２．３ ２．３ ２．３

８ 袖　长
袖长规格－罗纹长度１１ｃｍ＋缝耗０．７５ｃｍ×２

１－回缩２．５％ ４７．７ ４９．７ ５１．８ ５２．８ ５２．８ ５３．８ ５３．８

９ 袖口大 袖口大规格＋缝耗０．７５ｃｍ １２．３ １３．３ １３．３ １４．８ １４．８ １６．３ １６．３

１０ 袖　肥 挂肩规格＋缝耗０．７５ｃｍ＋回缩０．５ｃｍ ２３．３ ２４．３ ２４．３ ２５．３ ２５．３ ２６．３ ２６．３

领罗纹
（领罗纹规格＋缝耗０．７５ｃｍ＋缝制

横向拉伸０．７５ｃｍ）×２
９ ９ ９ ９ ９ ９ ９

袖罗纹
（袖罗纹规格＋缝耗０．７５ｃｍ＋缝制

横向拉伸０．７５ｃｍ）×２
２５ ２５ ２５ ２５ ２５ ２５ ２５

４．用料面积计算　在图５－１１所示排料情况下，其面积计算见表５－１３、罗纹用料计算

见表５－１４。

图５－１１　罗纹领长袖男衫排料图

表５－１３　罗纹领长袖男衫用料面积计算

品　　名
规格

（ｃｍ）

大　身　料 袖　　　料

幅宽

（ｃｍ）

段长

（ｃｍ）
段数

面积

（ｃｍ２）

幅宽

（ｃｍ）

段长

（ｃｍ）
段数

面积

（ｃｍ２）

用料总面积

（ｃｍ２）

棉毛布罗

纹领男衫

（圆筒合肩）

８０ ４０ １３０ ５ ５２０００ ３５ ２３５．５ ２ ３２９７０ ８４９７０

８５ ４２．５ １３６ ５ ５７８００ ３７．５ ２４５．５ ２ ３６８２５ ９４６２５

９０ ４５ １４２ ５ ６３９００ ３７．５ ２５５．５ ２ ３８３２５ １０２２２５

９５ ４７．５ １４６ ５ ６９３５０ ４０ ２６０．５ ２ ４１６８０ １１１０３０
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续表

品　　名
规格

（ｃｍ）

大　身　料 袖　　　料

幅宽

（ｃｍ）

段长

（ｃｍ）
段数

面积

（ｃｍ２）

幅宽

（ｃｍ）

段长

（ｃｍ）
段数

面积

（ｃｍ２）

用料总面积

（ｃｍ２）

棉毛布罗

纹领男衫

（圆筒合肩）

１００ ５０ １４６ ５ ７３０００ ４０ ２６０．５ ２ ４１６８０ １１４６８０

１０５ ５２．５ １５０ ５ ７８７５Ｏ ４２．５ ２６５．５ ２ ４５１３５ １２３８８５

１１０ ５５ １５０ ５ ８２５００ ４２．５ ２６５．５ ２ ４５１３５ １２７６３５

棉毛布罗

纹领男衫

（连肩合缝）

８０ ４２．５ １３０ ５ ５５２５０ ３５ ２２５．５ ２ ３１５７０ ８６８２０

８５ ４５ １３６ ５ ６１２００ ３７．５ ２３５．５ ２ ３５３２５ ９６５２５

９０ ４７．５ １４２ ５ ６７４５０ ３７．５ ２４５．５ ２ ３６８２５ １０４２７５

９５ ５０ １４６ ５ ７３０００ ４０ ２５０．５ ２ ４００８０ １１３０８０

１００ ５２．５ １４６ ５ ７６６５０ ４０ ２５０．５ ２ ４００８０ １１６７３０

１０５ ５５ １５０ ５ ８２５００ ４２．５ ２５５．５ ２ ４３４３５ １２５９３５

１１０ ５７．５ １５０ ５ ８６２５０ ４２．５ ２５５．５ ２ ４３４３５ １２９６８５

表５－１４　罗纹用料计算

类　别 规格标志 用纱线密度 针　数
每１０件干燥重（ｇ）

深色 本色色织 浅色

领罗纹
８０～１００

１０５，１１０
２×１４ｔｅｘ棉纱

５４０～５６０ ５３ ５１ ５０

５６０～５８０ ５６ ５４ ５３

袖口罗纹
８０～９０

９５～１１０
２×１４ｔｅｘ棉纱

２４０ １４５ １４１ １３６

２６０～２８０ １７０ １６５ １６０

领罗纹 ８０～１００ １４ｔｅｘ棉纱＋１３．３ｔｅｘ锦纶 ５４０～５６０ ５６ ５４ ５３

袖口罗纹
８０～９０

９５～１１０
１４ｔｅｘ棉纱＋１３．３ｔｅｘ锦纶

２４０ １４０ １３６ １３２

２６０～２８０ １６５ １６０ １５５

　　注　１．大身段长减斜肩套进量１．５ｃｍ。

２．袖段长加斜剪损耗３ｃｍ。

（五）高领拉链男球衫

１．款式图（图５－１２）

　　　图５－１２　高领拉链男球衫款式图

１６１
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２．成品规格（表５－１５）

表５－１５　高领拉链男球衫成品规格

部位名称
成品尺寸规格（ｃｍ）

８０ ８５ ９０ ９５ １００ １０５ １１０

衣　长 ６１ ６４ ６７ ６９ ６９ ７１ ７１

胸　阔 ４０ ４２．５ ４５ ４７．５ ５０ ５２．５ ５５

挂　肩 ２２ ２３ ２３ ２４ ２４ ２５ ２５

袖 孔 阔 ２．５ ２．５ ２．５ ２．５ ２．５ ２．５ ２．５

袖长（连罗纹） ５７ ５９ ６１ ６２ ６２ ６３ ６３

袖 口 大 １２．５ １３．５ １３．５ １４ １４ １５ １５

袖 罗 纹 １１ １１ １１ １１ １１ １１ １１

领　阔 ２１ ２１ ２１ ２１ ２１ ２１ ２１

领　高 １２ １２ １２ １２ １２ １２ １２

门 襟 阔 ２ ２ ２ ２ ２ ２ ２

门 襟 长 ３２ ３２ ３２ ３２ ３２ ３２ ３２

下摆罗纹 １２ １２ １２ １２ １２ １２ １２

３．样板设计及尺寸计算　高领拉链男球衫的样板见图５－１３，样板各部位尺寸见表

５－１６。

图５－１３　高领拉链男球衫样板图
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表５－１６　高领拉链男球衫样板尺寸

序

号

部位

名称
计　算　方　法

样板尺寸（ｃｍ）

８０ ８５ ９０ ９５ １００ １０５ １１０

１ 衣　长
衣长
规格＋
合肩缝

０．７５ｃｍ－
下摆罗
纹规格＋

缝耗

０．７５ｃｍ＋
厚绒厚度

０．２５ｃｍ
１－回缩２．６％

５２．１ ５５．２ ５８．３ ６０．３ ６０．３ ６２．４ ６２．４

２ 胸　阔
胸阔规格

２ ４０ ４２．６ ４５ ４７．５ ５０ ５２．５ ５５

３ 斜　肩 斜肩规格 ３ ３ ３ ３ ３ ３ ３

４ 袖孔阔 袖孔阔规格－缝耗０．７５ｃｍ １．８ １．８ １．８ １．８ １．８ １．８ １．８

５ 挂　肩 挂肩规格＋合肩缝０．７５ｃｍ－缝耗０．７５ｃｍ ２２ ２３ ２３ ２４ ２４ ２５ ２５

６ 领　阔
领阔规格

２ －缝耗０．７５ｃｍ－横向拉伸０．５ｃｍ ９．３ ９．３ ９．３ ９．３ ９．３ ９．３ ９．３

７ 前领深
拉链长３０ｃｍ－领高１２ｃｍ－襟底剖缝５ｃｍ－

襟底折边１ｃｍ＋缝耗０．７５ｃｍ×２
１３．５ １３．５ １３．５ １３．５ １３．５ １３．５ １３．５

８ 剖缝长 ５ ５ ５ ５ ５ ５ ５

９ 袖　长
袖长规格－罗纹规格＋缝耗０．７５ｃｍ×２

１－回缩２．６％ ４８．８ ５０．８ ５２．９ ５３．９ ５３．９ ５４．９ ５４．９

１０ 袖口大 袖口大规格＋缝耗０．７５ｃｍ １３．８ １４．８ １４．８ １４．８ １４．８ １５．８ １５．８

１１ 袖　肥 挂肩规格＋缝耗０．７５ｃｍ ２２．８ ２３．８ ２３．８ ２４．８ ２４．８ ２５．８ ２５．８

１２

１３

１４

１５

１６

领

面

领　长 领长规格＋拉链折边１ｃｍ×２ ４５ ４５ ４５ ４５ ４５ ４５ ４５

后领高
领高规格＋平缝机折缝１ｃｍ＋

缝耗０．７５ｃｍ＋后翻边１ｃｍ
１４．８ １４．８ １４．８ １４．８ １４．８ １４．８ １４．８

前领高
拉链长３０ｃｍ＋折缝０．７５ｃｍ＋后翻边１ｃｍ－

门襟缝５ｃｍ－纵向伸长１．５ｃｍ
２５．３ ２５．３ ２５．３ ２５．３ ２５．３ ２５．３ ２５．３

领　阔 领阔规格－缝耗０．７５ｃｍ×２－横向拉伸０．５ｃｍ １９ １９ １９ １９ １９ １９ １９

领脚阔 拉链折边１ｃｍ＋底端折边１．５ｃｍ ２．５ ２．５ ２．５ ２．５ ２．５ ２．５ ２．５

１７

１８

１９

２０

２１

领

里

领　长 领长×罗纹弹性（１－２０％） ３６ ３６ ３６ ３６ ３６ ３６ ３６

后领高
领高规格１２ｃｍ＋平缝机折缝１ｃｍ＋

缝耗０．７５ｃｍ＋横向拉伸回缩１．２５ｃｍ
１５ １５ １５ １５ １５ １５ １５

前领高
拉链长３０ｃｍ＋折缝０．７５ｃｍ－后翻边１ｃｍ＋

折缝０．７５ｃｍ－门襟缝５ｃｍ－纵向拉伸长１．５ｃｍ
２４ ２４ ２４ ２４ ２４ ２４ ２４

领　阔 领阔×罗纹弹性（１－２０％） １５．２ １５．２ １５．２ １５．２ １５．２ １５．２ １５．２

领脚阔 领脚阔×罗纹弹性（１－２０％） ２ ２ ２ ２ ２ ２ ２

袖罗纹
（袖罗纹规格＋缝耗０．７５ｃｍ＋缝制

横向拉伸０．７５ｃｍ）×２
２５ ２５ ２５ ２５ ２５ ２５ ２５

下　摆

罗　纹

（下摆罗纹规格＋缝耗０．７５ｃｍ＋缝制

横向拉伸０．７５ｃｍ）×２
２７ ２７ ２７ ２７ ２７ ２７ ２７
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　　４．用料面积计算　在图５－１４所示排料情况下，其面积计算见表５－１７、罗纹用料计算

见表５－１８、附属物料见表５－１９。

图５－１４　高领拉链男球衫排料图

表５－１７　高领拉链男球衫用料面积计算

品　名
规格

（ｃｍ）

大　身　料 袖　　　料 领　　　料

幅宽

（ｃｍ）

段长

（ｃｍ）

段

数

面积

（ｃｍ２）

幅宽

（ｃｍ）

段长

（ｃｍ）

段

数

面积

（ｃｍ２）

幅宽

（ｃｍ）

段长

（ｃｍ）

段

数

面积

（ｃｍ２）

用料

总面积

（ｃｍ２）

薄
绒
布
高
领
拉
链
球
衫

８０ ４０ ９９．５ ５ ３９８００ ３５ ２４０．５ ２ ３３６７０ ４５ １００ １ ９０００ ８２４７０

８５ ４２．５ １０５．５ ５ ４４８３５ ３７．５ ２５０．５ ２ ３７５７５ ４５ １００ １ ９０００ ９１４１０

９０ ４５ １１１．５ ５ ５０１７５ ３７．５ ２６０．５ ２ ３９０７５ ４５ １００ １ ９０００ ９８２５０

９５ ４７．５ １１５．５ ５ ５４８６３ ４０ ２６５．５ ２ ４２４８０ ４５ １００ １ ９０００ １０６３４３

１００ ５０ １１５．５ ５ ５７７５０ ４０ ２６５．５ ２ ４２４８０ ４５ １００ １ ９０００ １０９２３０

１０５ ５２．５ １１９．５ ５ ６２７３８ ４２．５ ２７０．５ ２ ４５９８５ ４５ １００ １ ９０００ １１７７２３

１１０ ５５ １１９．５ ５ ６５７２５ ４２．５ ２７０．５ ２ ４５９８５ ４５ １００ １ ９０００ １２０７１０

厚
绒
布
高
领
拉
链
球
衫

８０ ４０ １００ ５ ４００００ ３５ ２４０．５ ２ ３３６７０ ４５ １００ １ ９０００ ８２６７０

８５ ４２．５ １０６ ５ ４５０５０ ３７．５ ２５０．５ ２ ３７５７５ ４５ １００ １ ９０００ ９１６２５

９０ ４５ １１２ ５ ５０４００ ３７．５ ２６０．５ ２ ３９０７５ ４５ １００ １ ９０００ ９８４７５

９５ ４７．５ １１６ ５ ５５１００ ４０ ２６５．５ ２ ４２４８０ ４５ １００ １ ９０００ １０６５８０

１００ ５０ １１６ ５ ５８０００ ４０ ２６５．５ ２ ４２４８０ ４５ １００ １ ９０００ １０９４８０

１０５ ５２．５ １２０ ５ ６３０００ ４２．５ ２７０．５ ２ ４５９８５ ４５ １００ １ ９０００ １１７９８５

１１０ ５５ １２０ ５ ６６０００ ４２．５ ２７０．５ ２ ４５９８５ ４５ １００ １ ９０００ １２０９８５

　　注　１．大身段长减去斜肩套进量１．５ｃｍ。

２．袖段长加斜剪损耗３ｃｍ。
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表５－１８　罗纹用料计算

类　别 规格（ｃｍ） 用纱号数 针　数
每１０件干燥重量（ｇ）

深色 色织 浅色

领夹里 ８０～１１０ 棉纱２×２８ｔｅｘ ９００ ２２０ ２１１ ２０７

袖口罗纹
８０～９０

９５～１１０
１４ｔｅｘ×２＋２８ｔｅｘ

２００ ２５８ ２４８ ２４３

２２０ ２７８ ２６７ ２６１

袖口罗纹
８０～９０

９５～１１０
２８ｔｅｘ棉纱＋１５．６ｔｅｘ锦纶

２００ １９１ １８３ １９３

２２０ ２０７ １９９ １９５

下摆罗纹

８０～９０

９５，１００

１０５，１１０

２×２８ｔｅｘ

７８０～８２０ ５５３ ５３１ ５２０

８５２ ５８８ ５６４ ５５３

９００ ６０５ ５８１ ５６９

　　注　１．大身段长减斜肩套进量１．６ｃｍ。

２．袖段长加斜剪损耗３ｃｍ。

３．厚绒布加厚度０．５ｃｍ（２件大身段长）。

表５－１９　附属物料

品　名 规格及用量（１０件）

拉链 １２英寸细牙拉链１０条

（六）双宽带运动男裤

１．款式图（图５－１５）

图５－１５　双宽带运动男裤款式图

２．成品规格（表５－２０）

表５－２０　双宽带运动男裤成品规格

部位名称
成品尺寸规格（ｃｍ）

８０ ８５ ９０ ９５ １００ １０５ １１０

裤　长 １００ １０３ １０６ １０８ １１０ １１２ １１４

腰围口 ２５ ２５ ２５ ２５ ２７．５ ２７．５ ２７．５
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续表

部位名称
成品尺寸规格（ｃｍ）

８０ ８５ ９０ ９５ １００ １０５ １１０

直　裆 ３６ ３８ ３８ ３９ ３９ ４０ ４０

横　裆 ２８ ３０ ３２ ３４ ３６ ３７ ３８

裤口大 １８ １９ ２０ ２１ ２２ ２２ ２２

裤口边 １．５ １．５ １．５ １．５ １．５ １．５ １．５

袋　深 １５ １５ １６ １６ １６ １６ １６

袋　阔 １２ １２ １３ １３ １３ １３ １３

袋　边 ２ ２ ２ ２ ２ ２ ２

腰口边 ５．５ ５．５ ５．５ ５．５ ５．５ ５．５ ５．５

中　腿 ２２．５ ２４ ２５．５ ２６．５ ２８ ２９ ３０．５

３．样板设计及尺寸计算　双宽带运动男裤的样板见图５－１６，样板各部位尺寸计算见

表５－２１。

图５－１６　双宽带运动男裤样板图

表５－２１　双宽带运动男裤样板尺寸计算

图

号

部位

名称
计　算　方　法

样板尺寸（ｃｍ）

８０ ８５ ９０ ９５ １００ １０５ １１０

１ 裤长
裤长
规格＋
腰边
规格＋
裤口边
规　格

＋
腰边裤口
缝耗１ｃｍ ＋

腰 边 宽
带皱０．５ｃｍ

１－回缩２．５％
１１１．３ １１４．４ １１７．４ １１９．５ １２１．５ １２３．６ １２５．６

２ 裤口大 裤口大规格＋缝耗０．７５ｃｍ １８．８ １９．８ ２０．８ ２１．８ ２２．８ ２２．８ ２２．８

３ 腰围口
尺码标志

２ －裤口大（裤口与腰围对套） ２１．２ ２２．７ ２４．２ ２５．７ ２７．２ ２９．７ ３２．２

４ 后裆标记 具体参考尺寸 ２１．５ ２２．５ ２２．５ ２３．５ ２４．５ ２４．５ ２４．５

５ 前裆标记 ７ ７ ７ ７ ７ ７ ７
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续表

图

号

部位

名称
计　算　方　法

样板尺寸（ｃｍ）

８０ ８５ ９０ ９５ １００ １０５ １１０

６ ４４ ４４ ４４ ４４ ４４ ４４ ４４

７

８

９

１０

１１

　裆料样板的规格尺寸各档（８０～１１０）通用，其具

体参考尺寸

３０ ３０ ３０ ３０ ３０ ３０ ３０

１０．５ １０．５ １０．５ １０．５ １０．５ １０．５ １０．５

５１ ５１ ５１ ５１ ５１ ５１ ５１

３０．５ ３０．５ ３０．５ ３０．５ ３０．５ ３０．５ ３０．５

１３．５ １３．５ １３．５ １３．５ １３．５ １３．５ １３．５

１２ 袋　深 袋深规格＋袋边２ｃｍ＋折边１ｃｍ×２ １９ １９ ２０ ２０ ２０ ２０ ２０

１３ 袋　阔 袋阔规格＋折边１ｃｍ×２ １４ １４ １５ １５ １５ １５ １５

４．用料面积计算　在图５－１７所示排料情况下，其面积计算见表５－２２，附属物料见表

５－２３。

图５－１７　双宽带运动男裤排料图

表５－２２　双宽带运动男裤用料面积计算

规格

（ｃｍ）

大　身　料 裆　　　料 袋　　　布

幅宽

（ｃｍ）

段长

（ｃｍ）
段数
面积

（ｃｍ２）

幅宽

（ｃｍ）

段长

（ｃｍ）
段数
面积

（ｃｍ２）

幅宽

（ｃｍ）

段长

（ｃｍ）
段数
面积

（ｃｍ２）

用料

总面积

（ｃｍ２）

８０ ４０ ２１７ ５ ８６８２０ ５２．５ １８０ １０／１２ １５７５０ ４２．５ ３７ １０／１２ ２６２１ １０５１９１

８５ ４２．５ ２２３ ５ ９４７７５ ５２．５ １８０ １０／１２ １５７５０ ４２．５ ３７ １０／１２ ２６２１ １１３１４６

９０ ４５ ２２９ ５ １０３０５０ ５２．５ １８０ １０／１２ １５７５０ ４５ ３９ １０／１２ ２９２５ １２１７２５

９５ ４７．５ ２３３ ５ １１０６７５ ５２．５ １８０ １０／１２ １５７５０ ４５ ３９ １０／１２ ２９２５ １２９３５０

１００ ５０ ２３７ ５ １１８５００ ５２．５ １８０ １０／１２ １５７５０ ４５ ３９ １０／１２ ２９２５ １３７１７５

１０５ ５２．５ ２４１ ５ １２６５２５ ５２．５ １８０ １０／１２ １５７５０ ４５ ３９ １０／１２ ２９２５ １４５２００

１１０ ５５ ２４５ ５ １３４７５０ ５２．５ １８０ １０／１２ １５７５０ ４５ ３９ １０／１２ ２９２５ １５３４２５
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表５－２３　附属物料

序号 品　名 规格及用量（１０件）

１ 纱带 １．３或１．６线带用１３００ｃｍ，袋口边用圆形带或扁纱带１６０ｃｍ

２ 襟布 细布（锁纽孔用）９０ｃｍ

３ 宽紧带 ０．５ｃｍ阔，１５８０ｃｍ长

第三节　成衣设备的选择与确定

随着针织服装工业的发展，要求企业购置的设备能保证企业生产的顺利进行和具有竞

争力，因而要根据企业的产品品种和质量定位来选择合适的设备，它是针织服装厂现代设备

选用的重要内容之一。

　　一、针织服装设备的选择原则

（一）成衣设备选择的原则

一般说，选择成衣设备的总原则是选择技术上先进、经济上合理的最优成衣设备。但当

两者有矛盾时，应从企业的具体情况出发，综合考虑后再进行选择。

（二）选择设备必须考虑的因素

（１）设备的效率。要选择生产效率高的设备。因为其产量高，经济效益好。但也要与企

业生产情况和人员相适应。

（２）设备精度。指设备的可靠性及加工精度。选择时应特别注意产品的精度及与生产

工艺要求相适合。

（３）设备的耐用性。指设备的使用寿命，它和折旧费相关，设备的耐用性越好，每年分摊

的折旧费就越少。

（４）设备的维修性。特别是国外引进的缝纫等专用设备，尤其要考虑其维修用零部件

的可靠供应及价格等因素。但一般说来先进的进口设备只要使用得当不容易坏，维修

较少。

（５）设备的节能性。设备运用时能量消耗要少。

（６）设备的配套性。如考虑能否与原设备配套、互补使用，以提高经济性。

（７）设备的环保性。主要指噪声及排放物的污染情况。

（８）设备的安全性。指操作系统运转正常，防护设备好。

（９）设备的灵活性。指操作、功能、机器结构等是否灵巧、先进、合理。

（１０）设备投资费用。这是很重要的因素，选择设备时应对不同设备进行投资分析对比，

从中选择经济性最优的设备。其计算方法有：费用效率分析法和投资回收期法。费用效率

越高，回收期越短，则投资效果越好。
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　　二、裁剪设备的选择

裁剪就是将铺好的多层面料，按排料图上的样板性状及排列位置裁成各种裁片的工艺

过程。

１．裁剪台　裁剪台是表面光滑的台子，高度为０．８６～０．８８ｍ，宽度按铺料宽度而定，一

般裁剪内衣产品的裁剪台宽度为１．２～１．４ｍ，外衣台宽为１．４～１．６ｍ，裁剪台长度根据铺覆

衣片的长度（二件长度为准）而定，一般为４～５ｍ。为了操作方便，两三个台面可连在一起，

裁剪台间的通道宽度一般为１．５～２ｍ。

２．断料机　断料机用于针织坯布裁剪横向断料，主要技术特征列于表５－２４中。

表５－２４　断料机主要技术特征

项　　目 技　 术　 特　 征

适用范围 适用于针织坯布裁剪断料用

形式 双钳

最大工作幅宽（ｍｍ） ５８０

断料长度（ｍｍ） ９００～１８００

最大升降幅度（ｍｍ） ２００

速度（片／ｍｉｎ） １０～１８

电动机功率（ｋＷ） １（２８００ｒ／ｍｉｎ直流无级调速电动机）、０．６（升降电动机）

外形尺寸（ｍｍ） ３３６０×１０３０×１２００

３．翻剪罗纹机　翻剪罗纹机用于翻剪领口、袖口、裤口罗纹，主要技术特征列于表５－

２５中。

表５－２５　翻剪罗纹机的技术特征

项　　目 技　 术　 特　 征

适用范围 袖口、裤口罗纹 裤口、高领罗纹

罗纹针数 ２００～２８０ ２８０～５６０

工作幅宽（ｍｍ） ８０～１５０ １２５～１７０

行程调节范围（ｍｍ） １４０～３００ ２５０～３４０

主轴转速（ｒ／ｍｉｎ） ３０ ３０

电动机功率（ｋＷ） ０．３７ ０．３７

外形尺寸（ｍｍ） ９５０×４５０×８７０ １０００×５５０×８８０

４．直刀型裁布机　直刀型裁布机的电动机带动直刀片做纵向上下运动而切割布料。

针织服装常用的裁刀长度为１３～３３ｃｍ，可裁布的厚度为９～２９ｃｍ，由于裁剪中转弯时阻力

较大，所以该机适合裁制较大的或形状较简单的裁片。根据布料的不同要求可以选择不同

的刀刃。
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直刀型裁布机主要技术特征列于表５－２６中。

表５－２６　直刀型裁布机的技术特征

项　　目
技　 术　 特　 征

上海服装设备厂 北京服装设备厂 ＤＣ７１—１型 ＤＪ１—２型

额定转速（ｒ／ｍｉｎ） ２８５０ ２８００ ２８００ ２８００

额定功率（ｋＷ） ０．３５ ０．３７ ０．３ ０．３７

额定电流（Ａ） １．５／０．９ ２．８ ４ ５．１

额定电压（Ｖ） ２２０／３８０ ２２０ ６２ ６６

温升（℃） ６０ ６０ ７５ ６０

频率（Ｈｚ） ５０ ５０ ５０ ５０

相数（相） ３ ３ ３ ３

接法 Ｙ Ｙ

最大裁剪厚度（ｍｍ） １２０ １５０ １００ １００

初级电压（Ｖ） ３８０ ３８０

次级电压（Ｖ） ６２ ６６

５．圆刀型裁布机　圆刀型裁布机由单向旋转的圆刀刀刃旋向面料进行裁剪。圆刀的

直径为６～２５ｃｍ，切布的厚度不能超过刀片的半径。圆形裁布机裁直线时比直刀速度快，效

果好。但受圆刀刀片宽度的限制，裁刀不易转弯，较尖锐的拐角和曲线无法裁剪，该机适合

棉针织品或小批量服装衣片的裁剪。

６．带刀型裁布机　带刀型裁布机裁刀为厚度０．５ｍｍ、宽度１０～１３ｍｍ、长３２４０～

４７４５ｍｍ的钢带，由电动机带动做单向循环运动，线速度可达５００～１２００ｍ／ｍｉｎ，该机裁剪

精度高，切口平整美观，可切最厚的布层高度为３０ｃｍ，多用于切割形状复杂、曲线多的

小片。

带刀型裁布机在工作前，一般先用直刀型或圆刀型裁布机将待裁的多层铺料中小片较

集中的部分断开，再用专用布夹来夹持待裁块料送至带刀型裁布机工作台，解除夹持，由人

工推动布料进行切割。带刀型裁布机大多有气垫装置，工作时开动气泵，空气由喷嘴喷出，

在工作台与面料间形成气垫，使操作者能轻松自如地将面料层推入运动着的刀片处，并沿衣

片边缘轨迹进行切割。

带刀型裁布机主要技术特征列于表５－２７中。

表５－２７　带刀型裁布机主要技术特征

项　　目 技　 术　 特　 征

适用范围 适用于各种针织品成叠坯布的衣片及小料等裁剪用

最大裁剪高度（ｍｍ） ２５０
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续表

项　　目 技　 术　 特　 征

钢刀裁剪速度（ｍ／ｍｉｎ） ５７０～７００

钢带调节使用长度（ｍｍ） ３９０～４１５

钢带右边跨度（ｍｍ） ８２０

工作台面尺寸（ｍｍ） ２３００×１２００

电动机功率（ｋＷ） １．５

外形尺寸（ｍｍ） ２５００×１３００×１８５０

７．臂式直刀裁剪机　该机是在直刀型裁剪机基础上发展起来的新型裁剪机，臂式直刀

裁剪机具有以下特点：

（１）直刀与台面保持垂直，提高了裁剪精度。

（２）具有灵活省力的工作状态，裁剪时只需轻推手柄沿排料图裁剪即可进行。

（３）直刀工作阻力小，可使大小裁片和形状复杂的裁片在一台机上完成。

８．自动化裁剪生产线　图５－１８所示为自动化裁剪生产线，该生产线由布卷供给系统

（包括布卷预储架１、自动扬布卷机２）、自动拖布机３、气浮式或真空抽气式台面４、摇臂式直

刀裁剪机５和带式裁剪机６组成。

图５－１８　自动化裁剪生产线

９．激光裁剪机　激光式自动裁剪设备利用激光束融化纤维材料而达到切割要求，适宜
切割单层面料，突出优点是可切割任意复杂的形状，裁剪速度可达４６ｍ／ｍｉｎ。

１０．单件连续裁剪系统　由意大利ＢＩＥＲＲＥＢＩ公司推出的全自动针织专业裁剪系统

ＬＴＥ，采用连续镶套的排版方式，对坯布进行即喂即裁。通过连续三道积极式送布罗拉，将

坯布送达放松区域，最后由一组可调罗拉将坯布送入裁剪区；坯布每次推放张力是均匀的，

以消除裁剪衣坯由于张力不匀产生的尺寸偏差。坯布在运送过程中可进行自动提缝、扩幅

喂布，并根据坯布门幅变化自动调整坯布横向位置。

该系统由专业ＣＡＤ排版系统、自动刀板打印机以及制刀台板组成。由排版系统进行最

优化排版，然后直接打印到刀板上，直接作成刀模。人工将刀模安装到刀板上即可。采用独

特的单层压断式连续裁剪方法，刀与坯布在裁剪平面没有直接的接触，但又确保坯布的准确
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裁断。该系统可自动记数、叠片、送出。

裁剪后的衣片被自动按要求高度叠好送出。同时计算机自动计算所裁坯布长度、配套

衣片数量，并将产品款号和操作工号等信息自动打印，以方便生产流水线管理。

该系统与传统方式相比经济效益高。可节省坯布５％，节省厂房空间约７５％，节省人工

约７５％。综合裁剪成本降低６５％以上。裁片尺寸精确，可保持极高的统一性。传统裁剪中

有走刀工艺缝隙，该系统中采用压断式裁剪方法，刀与坯布为零距离裁剪。

１１．自动切横条机　在缝制针织服装中因滚领、滚边等，常需要用不同宽度的横向罗纹
或棉毛布条。工厂常用有立式和卧式两种自动切横条机。立式自动切横条机切条速度最高

可达到５００ｍ／ｍｉｎ，切布条的宽度１５～１２０ｍｍ，适用坯料筒径３００～６００ｍｍ。

卧式切横条机主要技术特征列于表５－２８中。

表５－２８　卧式切横条机主要技术特征

项　　目 技　 术　 特　 征

适用范围 适用圆筒状针织坯布切成窄条，并卷成盘状，作滚领、袖边、镶边等用布

加工坯布幅度（ｍｍ） ３００～４２５

布条宽度（ｍｍ） ３２～９０（误差范围±２～３）

速度（ｒ／ｍｉｎ） ３１

电动机功率（ｋＷ） ０．５

外形尺寸（ｍｍ） ５６０×８００×１５５０

１２．多刀直条自动切布机　在缝制针织服装中，常需要用多刀直条自动切布机裁出不
同宽度纵向罗纹或棉毛布条。该机切刀速度３０００ｒ／ｍｉｎ，切布条的宽度２５～５０ｍｍ，适用坯

料筒径３００～６００ｍｍ。

多刀直条切布机主要技术特征列于表５－２９中。

表５－２９　多刀直条切布机的技术特征

项　　目 技　 术　 特　 征

适用范围 适用于各种宽度规格的直条滚边布（单面罗纹）

最大工作幅宽（ｍｍ） ４００

布条宽度（ｍｍ） ２５～５０

布条成卷直径（ｍｍ） ２５０

刀片切割速度（ｒ／ｍｉｎ） ３０００

电动机功率（ｋＷ） ０．４

外形尺寸（ｍｍ） １３００×８００×１０７０

１３．布料钻孔机　对于在缝制时有定位要求的衣片，还需要给出缝制定位标记。一般
采用钻孔机钻孔定位。钻孔时根据布料的特性选择温控器的温度以确定钻针的温度，经加
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热后的钻针在钻孔时，能将其周围面料熔融，形成一个永久的空洞。如果不加热，则可以作

冷钻孔。打孔直径为２～３ｍｍ，最大布层厚度为２００ｍｍ。

１４．热切口机　对于裁片边缘需要给出合缝标记的可采用热切口机，该机用于多层裁

片边缘的特定位置烙出Ｖ型切口，以示缝合定位。该机有三级加热温度控制，可适应不同的

面料。

１５．标签粘贴机　将衣片信息（如货单号、款式号、裁床号、规格、件数、生产日期、裁

剪工号等）按某种规律编码先加印在标签上，然后经带有黏性牵条的标签粘贴机，通过一

定的温度和压力，自动将标签粘贴在相应的裁片上，标签在加工过程中不会脱落。标签

粘贴机的温度可调，以适应不同材质的面料。该机的工作速度为每分钟贴附１５０个

标签。

　　三、针织缝纫设备的选择

在针织品缝制加工中，由于面料具有独特的性能和成衣品种款式的多样化，需要用多种

缝纫机才能满足针织服装缝制的要求。

（一）平缝机

平缝机用于缝制锁式线迹，缝料正反面具有相似的虚线状直线外观。其特点是用线量

较少，线迹不易拆解或脱散，换梭芯所占时间较多。一般用来缝制拉伸性较小的部位，如领

子、口袋、门襟、缝钉商标等。

１．差动送布平缝机　如果两层面料需要吃纵归拢或缝制弹性面料时，为防止面料伸

展拉长，均可采用差动送布平缝机，送布牙条有两个，牙条的送布速度可以单独调节。差

动比率一般是：最大伸展缝制１∶０．５，最大紧缩缝制１∶３。有的机种可在缝制中随时改变

差动比。

２．自动剪线、侧切刀平缝机　在缝制过程中有侧刀自动切布边，切缝宽度可以调节。

缝制结束后能自动切断底、面线，省时省力且缝制品整洁美观。

３．针送式平缝机　缝制多层布料或厚料时，针送平缝机在针刺入缝料后，能使针与送

布牙一起做送布运动，可以防止各层布料间产生滑移或起皱。

４．双针平缝机　双针平缝机可同时缝出两道相互平行的线迹，左右两针可以分离，在

转角处其中一针可以停止运动自动转角，使转角处缝制非常灵便而且漂亮。针间距离有

３．２～１２ｍｍ多种规格选择。

５．电脑程控平缝机　电脑程控平缝机可任意设定缝纫针数、自动倒缝、缝针自动定位、

红外检测传感器检测缝料厚度，当缝制结束或缝料厚度发生变化时，就会自动停机。

为提高平缝机的生产效率和产品的适应性，平缝机还可以选择一些特殊的附件，如粗针

码装饰平缝机，针迹可以调到５～１０ｍｍ，可以缝制粗犷的装饰缝线；回转压脚，在经常需要

变换压脚的场合，如缝拉链或装饰针迹时，有三种压脚可以任意选用，省略拆装更换压脚的

时间。

ＧＣ１—２型中速平缝机的主要技术特征列于表５－３０中。
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表５－３０　ＧＣ１—２型中速平缝机的技术特征

项　　目 技　 术　 特　 征

适用范围 适用各种针织物，镶门襟、装领、背心拆边、裤腰贴布、订袋、订商标等，应用较广

企业用语 平车，镶襟车

最高缝纫速度（针／ｍｉｎ） ３０００

最大针距（ｍｍ） ４

最大缝纫厚度（ｍｍ） ４

线迹 平缝

电动机功率（ｋＷ） ０．３７

机头外形尺寸（ｍｍ） ５１８×１７８×３２２

（二）链式缝纫机

链式缝纫机根据直针及缝线的数量又可分为单针双线链式缝纫机、双针四线链式缝纫

机、三针六线等多针链式缝纫机，各线迹的形成是由成对的直针与弯针分组、同步运动实

现的。

双针四线链式缝纫机的机针有横向排列和纵向排列两种，前者主要用于裤子侧缝、袖

缝、领子、绱拉链等双道线迹的加工，后者主要用于裤子后裆缝的加固缝合。

（三）包缝机

包缝机是用于切齐并缝合裁片边缘、包覆布边，防止衣片边缘脱散的设备。所形成的线

迹为立体网状，弹性较好。除包覆布边外，也广泛用于针织服装的下摆、袖口、领口及裤边等

处的折边缝，以及针织服装衣片的缝合。

包缝机按直针数量及组成线迹的线数分为以下几种。

１．三线包缝机　三线包缝机是由一根直针和大小弯针形成三线包缝线迹的缝纫机，其

用线量适中，线迹可靠，是最为常用的包缝机种。

（１）ＧＮ１—１型中速三线包缝机。主要技术特征见表５－３１。

表５－３１　ＧＮ１—１型中速三线包缝机的技术特征

项　　目 技　 术　 特　 征

适用范围 适用于织物边缘、领身、袖口缝合等

企业用语 铐克车

最高缝纫速度（针／ｍｉｎ） ３０００～３３００

包缝宽度（ｍｍ） ２．５～４．６

针距长度（ｍｍ） １．５～３．２

最大缝纫厚度（ｍｍ） ４

线迹 三线锁缝线迹

电动机功率（ｋＷ） ０．３７

机头外形尺寸（ｍｍ） ２５０×２１０×２７０
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　　（２）ＧＮ２—１型高速三线包缝机。主要技术特征见表５－３２。

表５－３２　ＧＮ２—１型高速三线包缝机的技术特征

项　　目 技　 术　 特　 征

适用范围 用于织物边缘、领身、袖口缝合等

企业用语 高包车

线迹 三线锁缝线迹

最高缝纫速度（针／ｍｉｎ） ６０００

针距长度（ｍｍ） ０．８～４

包缝宽度（ｍｍ） ２．５～４

最大缝纫厚度（ｍｍ） ４

电动机功率（ｋＷ） ０．３７

机头外形尺寸（ｍｍ） ３００×２００×２１５

２．四线包缝机　四线包缝机是由两根直针和大小弯针形成四线包缝线迹的包缝机，所

形成的线迹较为牢固，大多数用于针织服装合缝、女式连裤袜等处的缝合及包边加工。

３．五线包缝机　是由两根直针和三根弯针形成五线包缝线迹的缝纫机，所形成的线迹

由三线包缝线迹和双线链缝线迹呈平行独立配置而成，能将缝合与包边两道工序的加工一

次完成。五线包缝机效率高、线迹可靠，广泛用于衬衣侧缝、袖缝的缝合，牛仔裤侧缝的缝

合等。

（四）绷缝机

绷缝机机体型式有筒式和平式两种；按线迹类型选择针数（２～４针）和线数（３～７线），

同时也要选择针间距。双针机的间距有３．２～６．４ｍｍ多种规格；三针机的间距有２～６．

４ｍｍ等多种规格。

绷缝机也有一些特殊功能机种：

１．带刀挽边用绷缝机　带刀挽边用绷缝机装有左刀机构，在作挽边缝时可同时修剪布

边，使缝边平整漂亮。

２．弯臂型双切绷缝机　弯臂型双切绷缝机在作拼接时，如男三角裤裆部，左右布边同

时被修剪整齐，缝迹非常美观。

３．自动剪切针线和下面饰线的绷缝机　自动剪切针线和下面饰线的绷缝机的用线根

数多，该机采用自动剪线装置后提高了缝制服装外表面与内表面的光洁度。

４．缝花边松紧带专用绷缝机　缝花边松紧带专用绷缝机可调节松紧带的送出量并自

动计量花边松紧带长度，是缝制紧身褡、连裤袜、紧身衣等专用缝纫机。

５．复合缝绷缝机　复合缝绷缝机带有６针９线，由３条双线链缝与１条双针绷缝复合

而成。六针橡筋机专门用于宽松紧带腰的缝制。

６．缝裤前片中缝线用绷缝机　缝裤前片中缝线用绷缝机在针织品缝制中用途较广，如
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绷缝、挽边、滚领、滚带、缝松紧带、饰边、拼接等。如图５－１９所示，图中１表示采用双针三

线链式线迹绱胸罩杯接缝；２表示采用三针五线绷缝线迹做裤裆装饰缝、裤前片镶条；３表示

采用双针四线缝线连接胸罩下缘缝制松紧带、裤前片的衬带。

图５－１９　绷缝线迹应用实例

７．ＧＫＪ—２型筒式双针绷缝机　主要技术特征见表５－３３。

表５－３３　ＧＫＪ—２型筒式双针绷缝机的技术特征

项　　目 技　 术　 特　 征

适用范围 用于折缝圆筒形成品的边缘和包缝机之后进行绷缝的部位

企业用语 绷缝机

线迹 双针三线链式绷缝线迹

最高缝纫速度（针／ｍｉｎ） ２８００

针距长度（ｍｍ） ４．６７～５．５

针间距离（ｍｍ） ３．５

最大缝纫厚度（ｍｍ） ５

电动机功率（ｋＷ） ０．３７

８．ＣＫ１０—３型高速三针绷缝机　主要技术特征见表５－３４。

表５－３４　ＧＫ１０—３型高速三针绷缝机的技术特征

项　　目 技　 术　 特　 征

适用范围 用于绒衣、棉毛衫缝合后再绷缝的部位

企业用语 绷缝车

线迹 五线链式绷缝线迹

最高缝纫速度（针／ｍｉｎ） ４０００

针距长度（ｍｍ） １．８～３．３

针间距离（ｍｍ） ３

最大缝纫厚度（ｍｍ） ４
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续表

项　　目 技　 术　 特　 征

电动机功率（ｋＷ） ０．５５

机头外形尺寸（ｍｍ） ４８０×２５５×４００

（五）锁眼机

在针织面料上开纽孔要防止纽孔边缘布边线圈的脱散，大多采用曲折性锁式线迹锁眼

机。按所开纽孔形状分为平头锁眼机和圆头锁眼机。

１．平头锁眼机　平头锁眼机多用于男女衬衫、童装及薄料服装等平头扣眼的锁缝加

工，一般采用锁式线迹或链式线迹。

锁眼机可锁缝出两种形式的纽孔，如图５－２０所示。图（ａ）为平线迹眼，其特点是横列

和套结部位的面线１、底线２交织线结均在面料中，正面只露底线；图（ｂ）为三角线迹眼，其特

点是套结部位在缝料中和平线迹眼相同，但在横列部位，线结在缝料正面，面线１呈一直线，

底线２从左右两边与面线交织；图（ｃ）为布样。

图５－２０　平头锁眼机扣眼结构与实样

２．圆头锁眼机　圆头锁眼机多用于西服、外衣等圆头扣眼的锁缝，加工出的扣眼外形

美观，空间大，易于纽扣通过。按锁缝的顺序，分为“先切后锁”和“先锁后切”两种形式，“先

切后锁”的扣眼边缘光滑，外观较好。圆头锁眼机扣眼外观如图５－２１所示。图（ａ）为未开

口有尾圆头锁眼，图（ｂ）为开口有尾圆头锁眼。

图５－２１　圆头锁眼机扣眼外观
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３．ＧＢ２—１型锁眼缝纫机　主要技术特征见表５－３５。

表５－３５　ＧＢ２—１型锁眼缝纫机的技术特征

项　　目 技　 术　 特　 征

适用范围 用于锁眼与钉扣机配套使用

企业用语 锁眼车

线迹 锯齿形双线链缝线迹

最高缝纫速度（针／ｍｉｎ） ２０００

最大横列套结宽度（ｍｍ） ３

最大锁眼长度（ｍｍ） ２５

压脚提升高度（ｍｍ） ４

切刀行程（ｍｍ） ２４

电动机功率（ｋＷ） ０．３７

（六）钉扣机

１．ＧＪ４—２型钉扣机　ＧＪ４—２型钉扣机采用针杆挑线，旋转钩钩线的单线链式线迹。

钩针与针杆同步摆动，钩针能可靠地钩住线环和穿套前一针线环，并有自动剪线装置。该机

的主要技术特征列于表５－３６中。

表５－３６　ＧＪ４—２型钉扣机的技术特征

项　　目 技　 术　 特　 征

适用范围 用于产品钉扣，可钉双眼或四眼扣子

企业用语 钉扣机

线迹 单线链缝线迹

最高缝纫速度（针／ｍｉｎ） １４００

机针摆动（ｍｍ） ２～４．５

纽夹移动（ｍｍ） ０～４．５

缝钉针数（ｍｍ） ２０针（１６线）

纽扣直径（ｍｍ） ９～２６

电动机功率（ｋＷ） ０．３７

机头外形尺寸（ｍｍ） ４８０×１５５×３１５

２．日本重机 ＭＢ—３７３型钉扣机　日本重机 ＭＢ—３７３型钉扣机是目前较先进的一种

钉扣机。采用摆料形式，并有预备停止装置，减缓了停止时的冲击，使得钉扣时平稳可靠，该

机附有自动送扣装置，每一周期动作仅需１．４ｓ。

（七）打结机

打结机又称套结机或加固缝机，用于防止线迹末端脱散、加固线迹，或用于服装某些部

位的固定专用缝制设备。按套结尺寸和形状，有大套结、小套结、扣眼套结、针织套结以及花
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样打结等种类。图５－２２（ａ）所示为套结机，图５－２２（ｂ）所示为套结机的缝型应用实例。服

装生产中，套结加工是服装加工质量档次的基本标志之一。

图５－２２　套结机的缝型应用

（八）花针机与绣花机

花针机和绣花机都属于装饰用缝纫机。在针织成衣生产中，采用装饰缝纫机可以缝制

各种漂亮的装饰线迹，增加了服装的装饰效果。

１．花针机　花针机是通过针杆左右摆动，在服装上形成曲折形线迹的缝纫机，根据所

形成的线迹外观，花针机又分为人字机和月牙机。

图５－２３所示为补整内衣（连胸衣紧身褡）的各个部位所用花针机的各种线迹图形应用

实例。

图５－２３　花针机线迹实例

１—四点曲折缝线迹　２—等幅月牙形线迹　３—不等幅月牙形线迹

４—连接衣片专用的装饰缝花针机缝型　５—两点式普通曲折形线迹
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２．绣花机　绣花机是在服装面料上绣出各种花色图案的设备，可完成链状线迹、环状线

迹、镂空、平缝等不同类型的绣花加工，广泛用于女装、童装、衬衣、Ｔ恤衫及装饰品等。

绣花机按工作原理不同分为电子程序控制的半自动绣花机和自动绣花机。半自动绣花

机在针杆上、下往返运动的基础上，附加针杆左右摆动调节机构，通过针杆的左右摆动绣出

各种图案。有的机型是直针只做上下直线运动，面料按图案要求做前后、左右移动，两者的

配合形成各种绣花图案。全自动绣花机配有电脑，自动控制面料的前后、左右移动及针杆的

上下运动，按所输入的程序自动完成各种图案的操作。

绣花机按机头数量分为单头绣花机和多头绣花机。单头绣花机主要用于生产样品或

小批量生产，机头上最多有９针，即可自动换色线绣出最多具有９种色线的花型。如果产

品数量很大，选用多头电脑绣花机比较经济，但从总趋势看，服装向小批量多品种发展，因

此选４～８头绣花机将比较经济实用。

（九）暗缝机

暗缝机是使加工的服装在其正面看不见线迹的缝纫设备，如图５－２４（ａ）所示。与其他

缝纫机最大的不同，在于它所用的上成缝器不是直针而是弯针。缝纫时，弯针从面料的同一

面穿入穿出，在服装的正面看不到线迹或只能看到一些“线点”。主要用于上衣、裙子下摆，

袖口、裤脚等处的缲边。

暗缝机多数采用单线链式线迹，针距长度最大可达８ｍｍ。其缝型一般有两种，如图５－

２４（ｂ）所示。

图５－２４　暗缝机和其线迹示意图

１∶１缝型，每个针迹都缝住缝料正面一次；２∶１缝型，每２针缝住缝料正面一次，用于中

薄衣料；对于特薄面料还可以选用３∶１缝型，每３针缝住缝料正面一次，反面三次。

　　四、针织服装整理设备的选择

针织服装的整理包括整烫、检验、折叠与包装四个工序。缝制完了的针织服装通过整理
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使外观更加平整美观，以达到运输、销售和消费的各种要求。

（一）针织服装整烫工艺

针织坯布在裁剪工序之前，一般都经过定形和轧光整理，坯布外形和针织面料线圈结构

已经比较稳定，但是经过裁剪提缝和缝制操作、搬运等，使成品产生皱折和褶痕，不仅影响美

观而且也不能顺利进行质量检验与包装，因此必须进行整烫。

整烫的工艺要求如下：

（１）针织服装在整烫时要严格控制熨斗的温度，切忌使成品烫黄变色变质或使印花渗色

模糊不清，熨斗的温度和重量应根据坯布种类和纤维原料的构成来确定，尤其是使用机械整

烫时，一定要控制好温度、压力、时间及蒸汽量。

（２）缝子要烫直烫平，衣服的轮廓要烫出烫正，衣领等重要部位不得变形。

（３）手工烫衣时要用力自然，严防拉拽而影响成品的规格尺寸。有弹力的产品应保持原

有的弹性，例如有下摆罗纹的，罗纹部位应在抽出撑板后再烫。

（４）一般针织服装要烫两面（先烫衣服后面再烫前面），高级产品要烫三面，即烫板抽出

后正面再烫一次。

（二）整烫工具设备与选用

１．熨斗　目前国内外大多数工厂还是用手工整烫。手工整烫对纤维原料、成衣品种的

适应性好，熨烫质量好，但生产效率较低。手工整烫的工具按加热或给湿的方式可以分为电

熨斗、滴液式蒸汽熨斗、喷气调温电熨斗和蒸汽熨斗四种。

（１）电熨斗。电熨斗是单纯用电加热的熨斗，有的还可自动调温。针织厂常用的电熨斗

功率为７００Ｗ 以上，重量以２．５～５ｋｇ为宜。

（２）滴液式蒸汽电熨斗。滴液式蒸汽电熨斗是一种在熨烫前先喷出蒸汽，使工件吸收水

分而后进行熨烫的电热熨斗。它与普通熨斗的不同点在于熨斗内部金属夹层内装有水管，

工作底板内面开有水槽和汽孔。水进入水管后，在工作底板槽上受热而沸腾，蒸汽从汽孔中

喷出。熨烫时，操作者用手按动水管的控制阀门，水流入熨斗后，立即变为蒸汽，而由蒸汽产

生的压力又使蒸汽喷向工件。这样熨烫既避免烫坏工件，又能提高熨烫效果。

这种熨斗的温度一般是不可控的，频繁使用时温度下降很快。滴液式蒸汽熨斗不必配

置锅炉，价格便宜、占地省，是一种比较经济的蒸汽熨斗，适用于缝纫中间工序的熨烫。但是

滴液用的水必须是蒸馏水或软水，用普通自来水极易积垢，使用不久水垢会堵塞出汽孔，堵

塞管道。

（３）喷汽调温电熨斗。这种电熨斗和滴液式蒸汽熨斗一样，在加工前，先在工件上喷蒸

汽。但它喷出的蒸汽不是自身产生的，而来自附属的产汽装置。此外它的温度可以进行调

节，在针织外衣生产中应用很广。

这种熨斗是为适应服装工业化生产（大批量生产）要求而设计的。如日本 ＡＬ—６Ｌ型

喷汽调温电熨斗，就是在普通调温熨斗的基础上改装而成的。它装有功率调整旋钮，功率

可以由１００Ｗ 调整到５００Ｗ左右。工作底板前部开有许多汽孔，配备蒸汽发生炉和吹吸

风真空式烫台。从工业化生产的角度看，这种熨斗的设计方法是比较合理的，其缺点是耗
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电量大。

（４）蒸汽喷汽熨斗。蒸汽熨斗本身无加热装置，它是通过外接蒸汽加热的。蒸汽的压力

一般为４００ｋＰａ，工作面温度约１４０℃，使用安全，成品不会焦化。工作底板前部开有许多汽

孔，配备蒸汽发生炉和吹吸风真空式烫台。蒸汽由一个配套的３０００ｋＷ 电热蒸汽炉供给。

这类熨斗广泛用于服装厂。

蒸汽发生炉为简易型电气锅炉，蒸汽发生快、占地小、安全可靠，蒸汽压力可自动调节，

锅炉中水位降到危险位置时会自动切断电源或发出警报，加水时仍能保持蒸汽供应连续

使用。

真空式烫台由一个电动机控制两个风扇，布料较厚时用吸力较强的风压型电扇，衣片较

大时用吸力较广的风量型风扇。有的还可以吹风，使针织天鹅绒等不宜压烫的品种也能整

烫，使成品具备丰满的外观和良好的触感。烫台的操作面上使用硅质衬垫，经久耐用并富有

良好的散水性和通气性。

２．蒸汽压烫机　蒸汽压烫机也是通过温度、湿度、压力和作用时间，对服装进行热加工

整理的一种设备。但是在热源、加工方式以及性能等方面，它与电熨斗却有很大不同。可以

这样说，蒸汽压烫机是电熨斗功能的延伸和发展。

由于蒸汽压烫机的热源是雾化了的水分子，因此，载热体（水）对天然纤维不会造成炭

化，对合成纤维不会熔融损质。而且，织物纤维被蒸汽包围加热，受热均匀，温升一致，特别

对吸水性较好的纤维更是如此。另外，这种机器的加压体表面（与工件接触的表面）富有一

定的弹性，故被加工件不会产生“极光”。

３．汽蒸定形机　毛衣或腈纶衫、锦纶弹力衫的专用汽蒸定形机，把成品置于特制的金

属框架（样模）上进行汽蒸，由于没有加压，成品手感较好。在汽蒸同时工人可以做其他辅助

工作，因此生产率较高，平均每人每班（８ｈ）可定形５００～８００件。

４．压烫机　主要有平板往复式和滚动式两种，加热方法又有电热和汽热两种，有的还

设有自动退烫板机构和折衣机构等。这种设备主要用于针织内衣的熨烫。

使用压烫机应特别注意：

（１）热压易变形的附料（如有机纽扣等）应在熨烫后再钉上。

（２）翻领产品不宜用机器熨烫，因为烫板起不到熨领的作用，勾领子部位烫不出应有的

风格。

５．烫板　无论是手工整烫或机械整烫，除绒衣和弹力产品外，针织内衣一般先要套在

烫衣板上，使产品绷紧保持一定的成品外形和规格尺寸。

烫衣板是用耐热压和不易变形的、厚度为１．５ｍｍ的绝缘弹性纸板制成，其外形是根据

品种和成衣规格而设计的。烫衣板的长度应比成品规格长度（衣长或裤长）增加５～８ｃｍ，使

抽退烫衣板时握持比较方便；烫衣板的宽度要比成品宽大出１～２ｃｍ，使成品在绷紧状态下

烫衣，这样不仅烫得平，而且当抽出烫衣板后成品有一定回缩，能保持产品规格的准确和

一致。
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第四节　成衣设备产量与数量计算及
缝纫流水线的确定

　　目前各针织厂为了便于劳动协作和管理，直接涉及如何确定生产定额、工序、人员和设

备的组合问题。

　　一、生产定额的确定

针织服装制作定额是针织服装厂成衣设备产量与数量计算及缝纫流水线确定的依据。

科学而合理地制定服装制作定额，对挖掘企业内部劳动潜力，调动劳动者积极性和创造性，

充分利用劳动时间，不断提高劳动生产率，保证服装生产正常进行及经济效益的逐步增长都

具有促进作用。

服装制作定额是劳动定额的一种，是指在现代化服装工业生产条件下，为生产某件产

品、工人完成某一工序部件的加工作业所需要的标准劳动消耗量。以下就劳动定额的作用、

制定原则、制定方法及制定范围等内容作一些介绍。

（一）定额的作用

（１）定额是编制生产计划、劳动工资计划、成本计划的依据，也是车间、班组平衡生产能

力，编制作业计划和调度生产指标的重要依据。

（２）定额是劳动组织和设备配置及企业内、外部在规定时间交货衔接的依据。

（３）定额是核算劳动成果，确定工资、奖金水平的依据。

（４）定额是提高生产效率的重要手段。

（二）定额制定的基本原则

（１）必须先进、科学、合理。其定额水平既不能低于行业平均水平，又能反映企业生产发

展的客观要求。先进合理的定额应是在正常水平条件下，多数工人经过努力可达到、部分可

超过、少数可接近的定额水平。

（２）必须对产品的工艺过程作详细分析，与历史产品作比较后，再动手制定定额。

（３）必须在清楚了解生产工具、设备的种类及先进程度后，才可进行定额制定工作。

（４）必须了解各工序的操作方法和质量标准以后，再认真准确地制定工时定额。

（三）制定定额的方法

（１）经验估工法。由定额员根据本人及车间、班组长、工艺员的长期实践经验估算工时

定额的一种方法。

（２）统计分析法。根据曾生产过的同类型产品或相同工序的工时消耗统计资料，经过分

析、整理作为现在生产产品的工时定额。

（３）技术测定法。由技术人员在生产现场测定数据，整理分析后确定工时定额。

（４）比较类推法。通过对同类产品或工序的典型定额标准进行分析比较，在典型定额基

础上，进行加减，作为确定新品生产的工时定额。
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（５）幅度控制法。通常由技术部门参照以往加工资料和同类型产品定额，结合今后提高

劳动生产率的可能性，充分估计现有潜力，预定出产品定额，作为控制数下发车间，根据该控

制数的执行幅度，结合实际情况定出工时定额。

（四）制定定额的范围

（１）产品定额或部件定额。即整件产品或大身、衣领、袖子等部件的工作定额。

（２）工时定额。如裁剪、缝纫、锁钉、整烫、包装等各工序的作业时间。

（３）定额时间。

①具体动手操作的时间。

②布置工作、联系作业要求的时间。

③休息与生理需要的时间。

④准备或结束工作的时间。

⑤设备维修、保养所影响的时间。

各种缝纫机产量一般是按班产定额计算，但因缝纫生产是单人操作，机手并动，劳动强

度大，因此制定生产定额的影响因素较多，不仅与设备的先进与否有关，而且与人员操作熟

练程度和产品缝制要求等也有很大的关系。

（五）测时生产定额

测时生产定额是目前较为科学、合理的一种方法，是根据工人操作时间、缝合长度和

机器转数等因素，经计算后而制定的定额。适宜机手并动的工序，对进一步完善经济责任

制，充分发挥设备潜力，加强企业科学管理和提高经济效益有一定的作用。其计算方法

如下：

１．测时生产定额计算方法

Ｊ＝
（Ｔ－ｔ１－ｔ２）×Ｋ

ｔ３＋
（Ｌ＋ｌ）×Ｃ×Ｐ

ｎ

式中：Ｊ———理论产量，件／（班·人）；

Ｔ———班产工时，为２８８００ｓ；

ｔ１———自然需要与间歇时间，为１５００ｓ；

ｔ２———布置工作地时间，包括换针、取线、领辅料、小修等时间，为１８００ｓ；

Ｋ———负担系数，９２％；

Ｌ———缝合长度，ｃｍ；

ｌ———尾线长度，两次按２ｃｍ；

Ｃ———缝合加长系数；

Ｐ———针码密度，针迹数／ｃｍ；

Ｎ———机器转速，ｒ／ｓ；

ｔ３———手工操作时间，ｓ。

为了计算方便，公式中凡用时间的地方，均以秒（ｓ）为单位。
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为解决实际效率问题，根据机器转速不变，而缝合长度可变的方法，可从以下三个方面

来考虑缝合加长系数：

（１）缝制过程中必须停机和回针的时间。

（２）机器启动时速度缓慢损失的时间。

（３）其他必须停机时间。

２．缝合加长系数（表５－３７）

表５－３７　缝合加长系数表

缝纫工序 加工原料
缝制部位

与形状

使用

机种

缝 合 加 长 系 数

长度满

（ｃｍ）
系数
长度不

满（ｃｍ）
系数
长度不

满（ｃｍ）
系数
长度不

满（ｃｍ）
系数

　合大身（绱袖片、

合肋、绱袖口、绱领）、

合裤等

汗布、棉毛 大身 包缝机 ３００ １．４２ ３００ ２ ２００ ２．５ ７０ ３．６

合肋 汗布、棉毛 肋 包缝机 １００ １．５ １００ １．６７

挽下边、腰边等 棉毛 下边 包缝机 １００ １．４２ １００ １．５２ ５０ １．６７

挽下边 汗布 下边 包缝机 １００ １．１２ １００ １．２２ ５０ １．３７

挽大小边等 汗布、棉毛 大小边 包缝机 １００ １．２５ １００ １．３５ ５０ １．４３

合肩 汗布、棉毛 肩 包缝机 ３０ １．２５ ３０ １．６７

　合袖、绱袖、绱口、

绱衩合裤、合肩、锁

领边、绱领子等

绒布 大身 包缝机 ５０ ２．２ ５０ ４

　 挽 三 圈、接 头、

封领
汗布 领袖 平缝机 １００ ２．２２ １００ ３ ５０ ６．６７ １３ ８．３３

钉商标等 棉毛
长方形、

正方形
平缝机 ３５ ５ ３５ ６．６７ １５ １０

　 绱 口 袋、门 襟、

领子
绒布 多边形 平缝机 ８．３３

绱拉链 拉链 平缝机 １０

　绷领、袖口、裤口、

腰边、裤裆、大边等
绒布 大身 绷缝机 ５０ ２．２ ５０ ４

三圈 汗布、棉毛 圆形 三针机 ２００ １．５３ ２００ ２．２ １００ １．２

各工序 汗布、棉毛 各部位 双针机 １．４２

各工序 汗布、棉毛 各部位 滚领机 １００ １．１１ ９０ １．６７ ５０ ２．２

各工序 汗布、棉毛 各部位 压带机 １．２５

３．手工操作时间分类表　针织成衣款式及品种较多，缝制工序及所用的手工操作时间
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差异较大，在计算产量定额时不能逐一地进行计算。为了方便可选用几种典型产品，经过测

时和计算，作为规范标准定额。与标准定额类似的品种工序定额，统一按缝纫工产量定额计

算公式计算。不属类似品种的产量定额，可从实际出发测定新的缝合加长系数和手工时间

进行计算。典型产品手工操作时间分类表如下。

（１）背心（表５－３８）。

表５－３８　缝制背心手工操作时间 单位：ｓ

工　序 合　肋 挽三圈 挽大边 钉商标

手工时间 ６ １６．２ ４．９ １３．８

其他因素加１０％ ０．６ １．６２ ０．４９ １．３８

总计 ６．６ １７．８２ ５．３９ １５．１８

（２）男圆领衫（表５－３９）。

表５－３９　缝制男圆领衫手工操作时间 单位：ｓ

工　序 合大身 挽大小边 滚领边 接头对领

手工时间 １５．２ １９．７ ９．７ １２．２

其他因素加１０％ １．５２ １．９７ ０．９７ １．２２

总计 １６．７２ ２１．６７ １０．６７ １３．４２

（３）棉毛罗纹领长袖衫（表５－４０）。

表５－４０　缝制棉毛罗纹领长袖衫手工操作时间 单位：ｓ

工　序 合大身 绷肩缝 绷领口袖口 挽大边

手工时间 ２７．７ １１．１ ２０．３ ４．９

其他因素加１０％ ２．７７ １．１１ ２．０３ ０．４９

总计 ３０．４７ １２．２１ ２２．３３ ５．３９

（４）棉毛裤（表５－４１）。

表５－４１　缝制棉毛裤手工操作时间 单位：ｓ

工　序 合　缝 贴　袋 绱　衩 挽腰穿紧带

手工时间 １９．４ １２．２ １８．２ １１．２

其他因素加１０％ １．９４ １．２２ １．８２ １．１２

总计 ２１．３４ １３．４２ ２０．０２ １２．３２
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第五章　成衣生产设计

　　（５）厚绒高领拉链男球衫（表５－４２）。

表５－４２　缝制厚绒高领拉链男球衫手工操作时间 单位：ｓ

工　　序 合　肩 绷肩缝
锁领边

绱领
绷　领

合袖、绱袖

口、绱下摆

绷袖口

袖及摆缝
绱拉链

手工时间 １３．２ ７．７ ９．９ ８．２ ２４．２ １８．７ １３．２

其他因素加１０％ １．３２ ０．７７ ０．９９ ０．８２ ２．４２ １．８７ １．３２

总计 １４．５２ ８．４７ １０．８９ ９．０２ ２６．６２ ２０．５７ １４．５２

（６）厚绒罗纹口长裤（表５－４３）。

表５－４３　缝制厚绒罗纹口长裤手工操作时间 单位：ｓ

工　　序 绱衩合裤 绷全裤缝 挽腰边（穿裤带）

手工时间 ２０．６ １２．４ １１．９

其他因素加１０％ ２．０６ １．２４ １．１９

总计 ２２．６６ １３．６４ １３．０９

以上操作时间是根据缝制工序、拿活次数及手工操作内容（如解捆、流传票、写工号、拿

衣片上机、放置衣片和辅料、翻衣、码垛、自查、捆捆等动作）而测定的。

４．测时定额计算实例

例：滚领半袖衫单工序操作，绱袖合肋工序测时生产定额计算方法如下：

Ｊ＝
（Ｔ－ｔ１－ｔ２）×Ｋ

ｔ３＋
（Ｌ＋ｌ）×Ｃ×Ｐ

ｎ

　　

＝
（２８８００ｓ－１５００ｓ－１８００ｓ）×９２％

１６．７２ｓ＋
（１５１ｃｍ＋８ｃｍ）×２．５×４．５

６６ｒ／ｓ

＝ ２３４６０ｓ
４３．８２ｓ／件＝５３５件／（台·人）

其他工序的生产定额可按类似的方法计算出来，表５－４４为几种典型产品的计时生产

定额，供参考。

（六）实际生产定额

实际生产定额是根据工人实际班产量，加以经验修正后而制定的生产定额。这种生产

定额一般是在影响因素多或手工操作强度较大的作业中实测而制定的。此方法计算简单，

可以根据机种和缝制内容从标准定额表中选用。

以下为裁剪、缝纫和烫整三个工段的部分生产定额，供参考使用。

１．裁剪工段劳动定额（表５－４５）

２．缝纫工段劳动定额（表５－４６）
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表５－４６　缝纫工段劳动定额 单位：件／班

产 品 名 称 合大身 合　肩 挽底边 装门襟 绷　缝 镶　边 锁　眼

汗布圆领衫 ４８０ ８００
接头

７４０

滚领

１５００

汗布男背心 ９６０ ２０００
三圈

４７０

商标

１２００

棉毛罗纹领衫 ３００ １６４０ １６４０ ６００

棉毛穿带男长裤 ３００
裤裆

１３００
１３００ １８０ ４８５ １２００

厚绒高领拉链男球衫 ２３０
装拉链

１００
１８５

３．烫整工段劳动定额（表５－４７～表５－５０）

表５－４７　烫整工段劳动定额（一） 单位：件／班

工

种
产 品 名 称

汗　布 棉　毛 薄　绒 厚　绒

大 中 小 大 中 小 大 中 小 大 中 小

熨
　
烫

各式罗纹滚领短袖衫类 ９００ ９９０ １０８０ ６６０ ７２０ ７９０ ６６０ ７２０ ７９０

平圆滚领长袖衫类

半襟翻领长袖衫类
８００ ９１０ １０４０ ７６０ ８８０ ９８０ ７６０ ８８０ ９８０

半襟翻领短袖衫类

各式长裤、裙子类
８４０ ９２０ １０００ ８５０ ９４０ １０２０ ８５０ ９４０ １０２０

各式三角拉边短裤类 １３００ １４３０ １５６０ １１００ １２１０ １３２０ １１００ １２１０ １３２０

成
衣
验
折
工

各式背心、无袖衫、短裤 １３００ １４３０ １５６０ １３００ １４３０ １５６０ １１００ １２１０ １４２０

罗纹圆领、滚领短袖衫 １２００ １３２０ １４４０ １２００ １３２０ １４４０ ９６０ １１５０ １３４０

各式翻领、罗纹领短袖衫 １１００ １２１０ １４２０ １１００ １２１０ １４２０ ８８０ １０６０ １２３０

滚领、罗纹领长袖衫

童裤
１１００ １２１０ １３２０ １１００ １２１０ １３２０ １０００ １１００ １２００ ５００ ５５０ ６００

拉链半襟翻领长袖衫

大人长裤、裙子
９００ ９９０ １０８０ ９００ ９９０ １０８０ ８５０ ９４０ １０２０ ５６０ ６２０ ６７０

全开襟长袖衫 ７６０ ８４０ ９１０ ７６０ ８４０ ９１０ ６１０ ７３０ ８５０ ４６０ ５５０ ６４０

表５－４８　烫整工段劳动定额（二）

工　种 工 作 内 容 劳　动　定　额

定等工
　将验折工挑出的不合格品进

行分类定等、打印、记卡
７００件／人

修补工 　修补成衣残疵 １５００件／人
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续表

工　种 工 作 内 容 劳　动　定　额

验布工 　取布、验布、记残、作标记放布 绒布、汗布７０匹／人，棉毛８０匹／人

理片工 　收发裁片、印片、点数、记录、核对物卡 １００００片／人

切条工
　看管切条机、对刀、切各种不同规格袖

领边条
９０ｃｍ罗纹料１３匹／人

包装工 　自备包装材料，打工号，配色号、码垛

汗布 单色、单码

汗布 配色、配码

１０件／小包或

１２件／小包
３８０包／人

棉毛 单色、单码 １打／小包 ２４０包／人

汗布 单色、单码
１０件／小包 ３２０包／人

１打／盒 ４４０盒／人

汗布 配色、配码 半打／盒 ４８０盒／人

厚绒 单色、单码
１打／盒 ２８０盒／人

５件／小包 ３００包／人

表５－４９　烫整工段劳动定额（三）

工　种 品种或工作内容 劳 　动　定　额

装袋工

品　种
棉毛、汗布 薄绒、化纤

一件装 二件装 十件装 一件装 二件装

各式背心无袖衫类 ２５００ ３７００ ６０００ ２０００ ３０００

各式半袖衫、短裤类 ２２００ ３３００ ５０００ １８００ ２７００

各式长袖衫、裤类 ２０００ ３０００ １６００ ２４００

各类衫、裤装枕袋（不封口） １５００ １３００

打包、

装箱工

　备箱、备包皮、刷唛头、垫防潮纸、剪

腰子、配色号、花型、缝包、封箱等

外销 １打１小包

每包１００小包

配色配码 １０包／人

外销 每盒２打

每箱４盒

配色配码 ４０箱／人

内销 １０件小包

每箱１０包

单色单码 ７０箱／人

内销 厚绒 配色配码 ７０箱／人

络缝

线工
上线、接头、落筒

棉线 ９．７ｔｅｘ×３（６０英支／３） ７．３ｔｅｘ×３（８０英支／３）

深色 ３捆 ３捆

浅色 ５捆 ３．６捆

表５－５０　烫整工段劳动定额（四）

工　种 品种或工作内容 劳　动　定　额

剪翻罗

纹工
验料、断料、倒残、细裁、捆捆等

剪翻罗纹（领口、袖口、裤口）３５００个

剪宽带３０００个
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续表

工　种 品种或工作内容 劳　动　定　额

翻衣工

产品名称
汗　布 棉　毛 绒　布

大 中 小 大 中 小 大 中 小

全翻各式背心半袖、无袖衫类 ３３００ ３４５０ ３６３０ ２７００ ２９７０ ３２４０

全翻罗纹滚领、翻领长袖类 １７５０ １９００ ２０５０ １４００ １６１０ １８２０ １１５０ １２５０ １３５０

全翻各式罗口长裤类 １６５０ １８００ １９８０ １３００ １４３０ １５６０ １１００ １２００ １３００

全翻各式短裤类 ３５００ ３８５０ ４０４０ ２８７０ ３１６０ ３４４０

成衣

辅助工

串带

串各式长裤腰边带 汗布、棉毛、薄绒１０００件，厚绒９００件

松紧带加串白纱带 汗布、棉毛、薄绒８００件，厚绒７２０件

领圈串丝带 汗布、棉毛、薄绒１３００件，厚绒１２００

钩头

每件衣裤一只 ５０００件

每件衣裤两只 ２８００件

每件衣裤四只 １６００件

配活 ２５００件

各式衣裤系两扣 ２３００件

划贴口袋印一个 ２５００件

各式衣裤刷商标 ５４００件

剪叠商标 ４３００件

（七）缝制动作与时间研究

１．缝制工经济动作的原则

（１）操作者双手应相互配合，动作曲线连贯一气呵成。

（２）尽可能减少动作幅度，能用手指完成的动作决不借用手腕、肩、腰等部位的力量。

（３）材料、用具要放在正常的动作区域内，并且保持固定位置。

（４）调节好工作台椅高度，适合各自的自然操作姿势，减少身体重心做上下移动。

（５）动作要节奏化，规范化。

２．标准操作时间　标准操作时间是企业制定劳动定额、确定生产线、配置设备和人员

的主要依据。

标准操作时间＝纯作业时间×（１＋余裕率）×（１＋批量系数）

纯作业时间＝测定作业时间×（１＋水平系数）

测定作业时间：指本企业具有一定经验的作业人员，在正常作业条件及作业方法下，以

普通速度进行作业所花费的时间。

水平系数：这是考虑作业人员的个体差异而设定的系数。由企业根据全体作业人员的

整体技能水平、工作努力程度等确定的。

在缝制作业中所有动作根据其是否与缝制本身有无直接和必然联系的关系可以划分为
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定期动作和不定期动作。定期动作也称为作业动作，包括主作业（开动缝纫机时的动作）和

附带作业（如取放材料与工器具，对合缝料及剪线等停机时的动作）。其余的为不定期动作，

又称为余裕动作。根据余裕动作不同的性质可分为：

（１）作业余裕。缝制中需要做的生产性辅助动作，如加油、清洁、换针、换线、换梭芯、返

修、拆线头、记传票、点数、捆扎、解捆等。这些动作是必须有的，但没有一定规律，发生时间

也不固定。

（２）生产条件余裕。这些动作与生产有关且在一定条件下发生。如请示商量、搬运衣片

辅料、转移工作位置、工序分配不当造成停工待料等。

（３）疲劳卫生余裕。操作人员在生产中因生理条件和为恢复体力所做的动作，如擦汗、

喝水、上厕所、打哈欠、伸懒腰、看病吃药等。

（４）其他余裕。除以上三种余裕之外与本职工作毫无关系的其他动作。

余裕动作多数是生产所必需的，但通过生产条件逐渐改善、生产管理合理有效可以尽量

减少，但从以人为本的角度考虑，对操作人员正常的心理和生理需求的满足还是应该保证

的。测定余裕动作时间与作业时间之比率称为“余裕率”，它是企业制定生产定额的重要依

据之一。

余裕率＝
余裕动作时间
作业动作时间×１００％

测定余裕率一般采用随机取样测定各种余裕率发生的概率而得出。余裕率是衡量企业

劳动管理水平的一项重要指标，通过测定还可以了解各种余裕动作发生频率，从而发现管理

存在的薄弱环节。

余裕率与生产方式也有一定关系，多品种小批量生产时余裕率相对比少品种或大批量

生产时要高。余裕率是生产管理人员应掌握和必须实际考察的因素。也是了解和考察管理

水平的依据。理论上尽可能减少余裕率，但又要人道地不增加工人劳动强度和精神负担。

从对工序的操作上改进，如观察加工中有无徒劳的操作、调整动作顺序是否合理、是否可用

机械代替手工、是否能缩短搬运距离、是否能减少搬运次数等方面着手，减少余裕率。

批量系数：指成衣款式变换、生产不同款式成衣的批量大小不同对生产效率的影响率。

生产管理者应考察和积累以往改变品种和批量时的批量系数，力求准确。

　　二、成衣设备数量计算

缝纫机设备台数的计算，是根据产品的品种，按缝纫顺序用几种缝纫机搭配组成一条流

水作业线，一般以２０台为宜。再根据产品的班产定额任务和每条作业线所需完成的产量进

行计算。

例：厚绒高领拉链男球衫作业线，流水线计划班产量为１０００件，合肩工序班产定额为

８６８件，求该工序的设备台数。

１．理论台数Ａ

Ａ＝Ｂ
Ｃ＝１０００

８６８＝１．１５（台）
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式中：Ｂ———流水线计划班产量，件／班；

Ｃ———单工序班产量定额。

２．配备台数　根据设备台数的计算过程，还需计算配备台数，因为缝纫机设备小巧，价

值低廉，不需考虑计划停台率，需要维修时只要换一个备用缝纫机机头即可，不影响计划产

量。因此只要有了理论台数，把小数改为整数即为实际所需的配备台数（如小数太小可适当

修改定额）。同时还需考虑一定数量的备用机台，一般５台以上使用相同设备可配１台，以

防坏机后影响生产。

根据以上的计算方法，其他工序计算依此类推即可求得流水线设备台数，见表５－５１。

所以厚绒高领拉链男球衫作业线共需设备１８台，即包缝机７台，绷缝机６台，平缝机５台。

表５－５１　厚绒高领拉链男球衫流水线设备台数

工 序 流 程 机　种 班产定额（件） 理论台数 配备台数

合肩、加肩条 包缝机 ８６０ １．１５ ２

绷肩缝 绷缝机 １１３７ ０．８８ １

锁领边、绱领 包缝机 １２１６ ０．８２ １

绷领 绷缝机 １３３６ ０．７５ １

绱袖、合袖、绱口、绱下摆 包缝机 ３２１ ３．１ ４

绷袖、绷袖口、绷下摆 绷缝机 ３１９ ３．１３ ４

绱拉链 平缝机 ２０９ ４．７０ ５

　　三、缝纫流水线的确定

根据品种和生产量组合的方式，一般有全活作业法和流水作业法两种。全活作业法适

宜生产规模小、工序短、机种少的款式。流水作业法适宜大批量生产，产品工序多，每个工人

担负一道工序，缝纫机一般按主要工序流程排列。组合成流水作业方式，有利于提高缝纫各

工序的产品质量，在针织厂中应用较多。

（一）流水作业线的确定步骤

１．确定产品的缝制方法　根据产品的款式和规格，充分利用本厂的设备和技术条件，

选择在最短的时间内，缝制出高产、优质、低消耗产品的方法。

２．确定产品加工顺序　缝纫工序可分为主工序和副工序。主工序是产品缝合过程中

的主要工序，如合肋、合肩、绱袖、绱摆等。而副工序是为主工序作准备工作，如翻活、穿带、

绱口袋、钉商标等。在组合加工顺序时，通常将副工序列在主工序之前，以减少缝制加工中

的滞迟现象。若工艺上有对称性的工序（合肩、合肋、衣袋等）时，为了保证产品质量一致，应

在同一机器上缝制。

３．工序配置顺序　流程尽量避免逆流和交叉，充分使工序间连接起来，减少搬运。

缝纫工序的流程主要取决于产品款式、缝纫工艺要求及所需用的各种缝迹，再根据主工

序进行组合。
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（二）缝制流水线作业图

为了便于工序明确，管理方便，采用缝制工序作业图来进行工艺设计。这是现代化管理

的重要组成部分。现以厚绒高领拉链男球衫缝制作业图为例加以说明。

高领拉链男球衫缝制作业图如图５－２５所示。

图５－２５　高领拉链男球衫缝制作业图

以上排列的原则是：各工序协作要顺手，交接方便，能充分发挥机器的使用效率。

（三）各工序工作量饱和率的计算

为衡量各工序之间工作量的饱和程度，采用工序饱和率计算：

某工序工作量的饱和率＝
某工序间隔时间（Ｐ）
某工序标准间隔时间（Ｓ．Ｐ）×１００％

某工序间隔时间又称为生产节拍，可按下式计算：

Ｐ＝
该工序标准总加工时间
该工序作业人数

Ｓ．Ｐ＝１天工作时间
１天目标产量

通过对生产线上各工序工作饱和率的计算，可以找出工作量饱和程度最高的为溢流工序。

（四）工序负荷平衡设计

在缝制流水线的设计中，可把工序程序看成流水线链，把子工序看成该链的链节，为了

使生产顺畅、高速、高效，必须进行负荷平衡设计。

５９１



针织厂设计

进行工序负荷平衡设计就是根据负荷平衡理论进行工序的分解或合并，以及工序加工

顺序和加工方法的重新设计，并合理安排机械和人力。或改进缝制加工工艺，达到节省人力

和设备、提高产品质量使缝制生产线的优化设计。

工序负荷平衡的目的是使各工序的标准加工时间尽量接近或等于生产节拍，即各工序

的实际加工时间接近，使每一工序空闲时间的总和为最小，使工序的人力（或机械）数与生产

节拍最小，从而提高总体效率。它们之间的关系可用下式表示：

Ｋ＝ＮＰ－Ｔ
ＮＰ ＝１－Ｔ

ＮＰ ＝１－Ｙ

式中：Ｋ———空闲时间损失率；

Ｐ———生产节拍；

Ｎ———人力数；

Ｔ———简化工序标准加工时间的总和；

Ｙ———编制效率。

成衣生产在主要加工顺序不变的情况下，其部分加工顺序并不是唯一的或一成不变的。

有些工序的编排位置具有较大的灵活性，可以变更其顺序位置；有些工序可以省略或由其他

工序代劳；有些工序可以利用缝制机械的改变而合并（如平缝和包缝可以利用保险缝代替）；

或利用先进的自动化机械简化工序；通过避免工序间的逆流或交叉、注意减少半成品的搬

动、作业性质相似工序应尽量合并、合理搭配主流工序和支流工序等措施，使各工种的工作量

饱和率趋于平衡。总之利用以上各种办法改变工序的编排顺序，使生产线更合理、更高效。

１．工序负荷平衡设计的步骤

（１）列出各简化工序的标准加工时间。

（２）根据该款式成衣的产量要求或生产定额，计算平均生产节拍Ｐ，计算工序所需的人

力（机械）数量，并将理论计算数据取整，得到实际各工序人力（机械）数量及其和。其中人力

数取整原则是：小数位＜０．２时，工作人员数量不必增加。０．２＜小数位＜０．５时，工作人数

不增加，但机械（缝纫机）数加１，当０．５＜小数位＜１时，工作人员数和机械数均加１。根据

标准加工时间和人数即可求出实际工作节拍。

（３）工序的整合：检查各简化工序中，在小数取整时的人数或机械的浪费现象或远离平

均生产节拍的现象，分析和确定可否与其他工序合并，如制作工艺上允许，可合并，则计算合

并后的标准加工时间。

（４）检查现有工序在人力（或机械）的配备上是否有浪费现象，是否能以改进生产工艺来

提高效率，降低Ｋ 值。

２．工序负荷平衡设计需注意的事项

（１）工序整合时要注意合并的工序能否适合在同一工作岗位加工或在生产流程上邻近

的工序上加工。

（２）对各工序中的实际生产节拍的高负荷工序可采用技术水平较高的工人或技术水平

先进高效的设备，或将该工序的主要作业与辅助作业分开并调配其他工序作业时间有富余
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的工人进行辅助作业（如减去某些手工操作，诸如运送、核实成衣数量等），以降低工序主操

作加工时间，使实际生产节拍缩短并与平均生产节拍靠近。

（３）在调配人力时，要考虑工人的技能水平、机械特性及在车间内的排列情况等问题，做

到人尽其用、物（设备）尽其用、报酬合理，调动工人的积极性。

（４）当工人缺席、机械出故障时，生产管理人员要随时临时作生产线的负荷平衡调整，使

生产不受或少受损失。

（五）生产线的编成效率计算

当生产线编成后，可用生产线编成效率这个指标来考核其合理性。可按下式计算：

生产线编成效率＝
人均实际产量
人均理论产量×１００％

生产线编成效率一般不低于８５％，若新编成的生产线编成效率过低，应该重新检查人员

和设备的配置。

　　四、缝制生产线优化设计举例

（一）生产线优化

某款针织Ｔ恤衫，面料为双罗纹组织，要求滚边圆领，袖口、底边包缝挽边，后领中央缝

制商标。操作工序流程见表５－５２。

表５－５２　操作工序流程

工序 名　称
标准加工

时间（ｍｉｎ／件）

计算人

力数（人）

实际人

力数（人）

设备及

数量（台）

实际加工

时间（ｍｉｎ／件）

① 挽底边 ０．３２ １．６ ２ 包缝机３ ０．１６０

② 合左肩缝 ０．２３ １．１ １ 包缝机１ ０．２３０

③ 剪商标 ０．１０ ０．５ １ 工作台１ ０．１００

④ 缝商标 ０．４０ ２．０ ２ 平缝机２ ０．２００

⑤ 滚边 ０．４４ ２．２ ２ 绷缝机２ ０．２２１

⑥ 合右肩缝 ０．２３ １．１ １ 包缝机１ ０．２３０

⑦ 袖口挽边 ０．３２ １．６ ２ 包缝机３ ０．１６０

⑧ 绱袖 ０．４７ ２．３ ２ 包缝机３ ０．２３５

⑨ 合袖合侧缝 ０．５０ ２．４ ２ 包缝机３ ０．２５０

⑩ 打结 ０．３６ １．８ ２ 打结机２ ０．１８０

瑏瑡 剪线 ０．６７ ３．３ ３ 工作台３ ０．２２３

合　计 ４．０４ １９．９ ２０ 机２０台４ ０．２５

在此例中生产线工人以２０人为标准计算：

Ｐ＝
总加工时间
人力数 ＝４．０４

２０ ＝０．２０２（ｍｉｎ／人）
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计算人力数＝
标准加工时间

Ｐ ＝４．０４
０．２０２＝１９．９（人）

实际人力数为计算人力数取整，为２０人。实际机械数取整为２０机械、４台案。

各工序中用时间最长的为实际生产节拍：

Ｐ＝０．２５ｍｉｎ／件

空闲时间损失率：

Ｋ＝２０×０．２５－４．０４
２０×０．２５ ＝１９．２％

因Ｋ 值较大，应该对该工艺流程进行负荷平衡优化设计。

从表５－５２中发现工序①和工序⑦在计算人力取整时，有较大的浪费，工序⑧和工序⑨
实际加工时间最长，都存在负荷不平衡且工艺合并在技术上可行的情况，可分别整合。根据

服装生产管理经验，合并工序会受到运送半成品及公认熟练程度等问题的影响，应使标准时

间比合并前工序标准加工时间之和增加５％。

一次合并后人力数为２０，缝纫机台数为１７台，标准加工时间Ｔ＝４．１２ｍｉｎ／件，实际生产

节拍为Ｐ＝０．２３ｍｉｎ／件，空闲损失率Ｋ＝１０．４％，较之合并前大大减小。显然第二次设计优

于初步设计。

但进一步观察还可以看到工序③、工序④、工序⑦、工序⑧的实际加工时间与实际工作

节拍Ｐ的差值仍较大，还有潜力可挖。可从改进工艺考虑，将工序④缝商标取消，与滚领操

作同时进行（后领中部加定位剪口，在裁片时解决）；调整缝制顺序，先合右肩缝再合左肩缝，

以便进行滚领时后领商标对位；先绱袖、合袖、合侧缝，再进行袖口和底边挽边。袖口和底边

的挽边改用圆筒形包缝机进行，可取消底边和袖口打结操作工序。

经过二次合并后人力数为１９，缝纫机台数为１６，实际生产拍节为Ｐ＝０．２１ｍｉｎ／件，空闲

损失率Ｋ＝１２％，比原工艺流水线大大改善。

改进后整个工序生产数据对比情况见表５－５３。

表５－５３　改进前后整个工序生产数据对比

工艺效率项目 人力数／人 机台数／台 日产量／打 人均产量／打 机械平均产量／打

合并工序前 ２０ ２０ １８０ ９ ９

合并工序后 ２０ １７ １９５ ９．７ １１．５

改进后 １９ １７ １９５ １０．３ １１．５

改进合并后 １９ １６ ２１５ １１．２ １３．４

最终工艺增长率 １９．５％ ２４．４％ ４８．９％

（二）流水线的配置

现以图５－６中的男短袖Ｔ恤衫为例进行工艺分析。

男短袖Ｔ恤衫分解为３０道工序，其作业方法可分为三大类。

（１）手工作业。包括手工翻烫、零部件粘合、手工缝纫等。本例中的手工作业时间
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为１０２ｓ。

（２）平缝机作业。本例中平缝机仅缝制商标，平缝机作业时间为８ｓ。

（３）专用设备缝纫。包括包缝机、锁眼机、钉扣机等。专用设备作业时间为３６８ｓ。熨烫

时间为３６ｓ，合计作业时间为５１４ｓ，检验工时定额另行计算，剪线头、外发加工时间不计。

按优化工序流程的要求，对除剪线头、检验、熨烫、包装后的２６道工序重新设计组合，重

组为１２个作业工位，并且每个作业工位的工时定额接近，形成了实际投入运作的生产流程，

如图５－２６所示。

图５－２６　男短袖Ｔ恤衫生产流水线

第五节　成衣生产设计举例

　　一、工艺流程

净坯布调度 裁剪 缝纫 检验 整烫 包装 入库。

　　二、工艺设计

各工序定员和设备台数可按下式计算：

定员或设备数＝
班产定额（件）
个人单产定额（件）

各品种定员和设备的多少，参见表５－５４～表５－６０。

１．翻领开衫　翻领开衫款式图见图５－２７。

图５－２７　翻领开衫款式图

９９１



针织厂设计

表５－５４　翻领开衫缝纫设备和定员（１６００件／班）

工　　序 个人定额（件） 定员（人） 设备名称 设备台数 注

合肩缝 １６００ １ 包缝机 １

勾衬布、绱领 ８００ ２ 平缝机 ２

绱袖、合袖、绱下摆 ３２０ ５ 包缝机 ５

门襟过双针 ２００ ８ 双针平缝机 ８

绱袖口 ２０００ １ 包缝机 １

钉扣 ８００ ２ 钉扣机 ２

锁眼 ６５０ ３ 锁眼机 ３

　共２２台组成１条生

产线，并增加备用机台

裁剪 ４５０ ４

烫印商标 ８００ ２

烫整 ６００ ３

检验（折叠） １５００ １

包装 ２５００ １

１１人

２．汗布圆领衫　汗布圆领衫款式图见图５－２８。

图５－２８　汗布圆领衫款式图

表５－５５　缝纫设备和定员（２５００件／班）

工　　序 个人定额（件） 定员（人） 设备名称 设备台数 注

合肩缝 １５００ ２ 包缝机 ２

绱袖、合袖、合大身 ５３５ ５ 包缝机 ５

挽大小边 ６７９ ４ 包缝机 ４

滚领边 １４３０ ２ 包缝机 ２

接头封领 １１３０ ２ 平缝机 ２

　共１５台组成１条生

产线，并增加备用机台

裁剪 １３００ ２

检验 １０００ ３

烫整 ９００ ３

包装 ２３００ １

共９人
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　　３．连襟翻领衫　连襟翻领衫款式图见图５－２９。

图５－２９　连襟翻领衫款式图

表５－５６　连襟翻领衫缝纫设备和定员（３４００件／班）

工　　序 个人定额（件） 定员（人） 设备名称 设备台数 注

勾领 １７００ ２ 平缝机 ２

合肩 １７００ ２ 包缝机 ２

绱领、挂门襟 ２２０ １６ 平缝机 １６

合袖、绱袖、合大身 ５００ ７ 包缝机 ７

挽大小边 ６８０ ５ 包缝机 ５

钉商标 ８５０ ４ 平缝机 ４

　共３６台，组成２条

生产线，并增加备用

机台

检验 ４００ ９

裁剪 ６００ ６

烫整 ７５０ ５

包装 ３１０ １１

３１人

４．女Ｖ领衫　女Ｖ领衫款式图见图５－３０。

图５－３０　女Ｖ领衫款式图
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表５－５７　女Ｖ领衫缝纫设备和定员（４０００件／班）

工　　序 个人定额（件） 定员（人） 设备名称 设备台数 注

合肩 １５００ ３ 包缝机 ３

绱袖、合袖、合大身 ５００ ８ 包缝机 ８

挽大边 １７００ ３ 包缝机 ３

合领、绱袖口 １３００ ３ 包缝机 ３

钉商标 ８００ ５ 平缝机 ５

　共２２台组成１条生

产线，并增加备用机台

裁剪 １１５０ ４

检验 ９００ ５

烫整 １０００ ４

包装 ２２７０ ２

共１５人

５．一字领Ｔ恤　一字领Ｔ恤款式图见图５－３１。

图５－３１　一字领Ｔ恤款式图

表５－５８　一字领Ｔ恤缝纫设备和定员（４０００件／班）

工　　序 个人定额（件） 定员（人） 设备名称 设备台数 注

合肩 １５００ ３ 包缝机 ３

合大身 １０００ ４ 包缝机 ４

合领、绱袖口、绱下摆 ８００ ５ 包缝机 ５

钉商标 ８００ ５ 平缝机 ５

　共１７台组成１条生

产线，并增加备用机台

裁剪 １１５０ ４

检验 ９００ ５

烫整 １０００ ４

包装 ２２００ ２

共１５人

６．拉链男球衫　拉链男球衫款式图见图５－３２。
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图５－３２　拉链男球衫款式图

表５－５９　拉链男球衫缝纫设备和定员（１６００件／班）

工　　序 个人定额（件） 定员（人） 设备名称 设备台数 注

合肩、加肩条 ８００ ２ 包缝机 ２

绷肩缝 １１３０ ２ 绷缝机 ２

锁领边、绱领 １２００ ２ 包缝机 ２

绱袖、合袖、绱袖口、绱下摆 ３２０ ５ 包缝机 ５

绷　领 １３００ ２ 绷缝机 ２

绷袖、绷袖口、绷下摆 ３２０ ５ 绷缝机 ５

钉商标 ８００ ２ 平缝机 ２

绱拉链 ２００ ８ 平缝机 ８

　共２８台，组成两条

生产线，并增加备用

机台

检　验 ８００ ２

裁　剪 ６００ ３

烫　整 ８００ ２

包　装 ２０００ １

８人

７．运动裤　运动裤款式图见图５－１５。

表５－６０　运动裤缝纫设备和定员（１６００件／班）

工　　序 个人定额（件） 定员（人） 设备名称 设备台数 注

锁　眼 １２００ ２ 锁眼机 ２

合　裆 １３００ ２ 包缝机 ２

合大身 ３２０ ５ 包缝机 ５

周身绷缝 ３２０ ５ 绷缝机 ５

挽裤口 ４００ ４ 平缝机 ４

挽腰边 ８００ ２ 包缝机 ２

绱裤袋 ３５０ ５ 平缝机 ５

钉商标 ８００ ２ 平缝机 ２

　共２７台，组成两条

生产线，并增加备用

机台
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续表

工　　序 个人定额（件） 定员（人） 设备名称 设备台数 注

裁　剪 ６００ ３

串　带 ８００ ２

检　验 ９００ ２

烫　整 ６００ ３

包　装 ２０００ １

１１人

思 考 题

１．针织服装车间各工段工艺有什么要求？

２．缝制工艺设计的主要内容是什么？

３．针织服装缝制有什么规定？对产品质量有何影响？

４．简述工艺流程设计的基本方法。

５．样板设计有哪些要点？

６．针织服装设备选择的原则是什么？选择设备必须考虑哪些因素？

７．如何合理科学地制定生产定额？

８．定额制定的基本原则是什么？

９．简述缝纫流水线的确定步骤。

１０．设计绘制运动裤的流水线缝制作业图。

１１．如何计算各工序工作量的饱和率？

１２．缝制生产线优化设计的基本方法是什么？

１３．成衣设备数量计算与人员配备的方法是什么？

１４．设计一年产１００万包（１０件／包）、具有四季针织服装的针织服装厂，完成以下设计任

务：

（１）产品可行性研究报告、厂址的选择、厂房结构。

（２）选择确定各季服装款式与生产比例、数量。

（３）针织服装生产工艺设计。

（４）针织服装样板设计与用料计算。

（５）针织服装厂设备数量计算与人员配备。

（６）画出针织服装厂总平面布置图与设备安装图。

（７）确定针织服装厂生产劳动组织与定员。
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第六章　织袜生产设计

1. 袜子的分类与各主要组成部位常用的组织和原料。

2. 袜子的成形过程及其生产工艺流程。

3. 袜子生产工艺设计与计算。

4. 织袜生产设备的选型及配备。

5. 不同袜品染整工艺的确定和袜厂染整设备的选择。

本章知识点

织袜厂的生产能力一般以织袜机台数或年产袜子产量、年耗原料吨数来表示其建厂规

模的大小。新厂设计时，是根据设计任务书中规定的生产品种和建厂规模，一般先根据生产

品种确定工艺过程并进行机器选型，然后经过工艺计算，配置各工序的机台数量，并计算袜

子产量与消耗。其主要设计内容有：袜子生产工艺流程的确定；袜子生产工艺设计与计算；

织袜设备的选型及配备；袜子染整工艺的确定；袜厂染整设备的选择等。

第一节　袜子生产工艺流程的确定

袜子是成形针织产品，编织出一只完整形状的袜子，其编织方法与工艺流程因袜子种类

和袜机特点不同而异。

　　一、袜子的种类

袜子的种类很多，可以根据采用原料、组织结构、款式造型、袜筒长短、袜口结构以及袜

子规格来分类。

（一）按原料分类

根据编织袜子所采用的原料，可分为棉纱线袜，羊毛袜，天然丝袜，锦纶丝袜，弹力锦纶

丝袜，丙纶袜，棉／锦、棉／腈、棉／氨等不同原料的混纺袜、交织袜等。

（二）按组织结构分类

根据袜子编织的组织可分为素袜与花袜两大类。单针筒素袜为一色平针组织袜；

花袜又可分为平针基础上的提花袜、绣花袜、网眼添纱袜、横条袜、毛圈袜等。但也有综

合采用两种组织合织的，如提花绣花袜、提花横条袜、网眼绣花袜等。双针筒素袜为一

色的罗纹组织袜。花袜为罗纹基础上的提花袜、绣花袜、素色凹凸袜，也有提花凹凸袜、

绣花凹凸袜。
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（三）按款式造型分类

根据袜子的款式造型，除了有跟袜外，还有无跟袜；除了传统的各种圆头袜外，还有比较

时尚的五趾袜。五趾袜根据其款式结构，可以分为五趾有跟袜和五趾无跟袜两大类。还可

根据花色效应分为素袜与花袜，素袜为平针基础上一色的五趾有跟袜或五趾无跟袜；花袜为

在平针基础上带有绣花、提花、集圈的五趾有跟袜、五趾无跟袜，也可采用横条调线装置在平

针、提花、绣花基础上形成横条效应或者使其袜趾、袜跟、袜口与其他部位的色彩不同。

（四）按袜筒长短分类

一般可分为长筒袜、中筒袜和短筒袜三种，此外尚有连裤袜。

（五）按袜口结构分类

一般可分为平口长筒、中筒袜，单罗口、双罗口、氨纶罗口、氨纶假罗口及花色罗口短

袜等。

（六）按袜子规格尺寸分类

根据原料性能与穿着的合理性，弹力锦纶丝袜的规格，根据袜底长以２ｃｍ为档差分档组

成系列，其他袜子则以１ｃｍ为档差。袜子规格尺寸列于表６－１中，常以商标的形式出现。

表６－１　袜子规格尺寸 单位：ｃｍ

类　别 棉纱线袜和锦纶丝袜 平 口 袜 弹力锦纶丝袜

童　袜

１０～１１

１２～１３

１４～１５

１６～１７

１０～１７

１２～１４

１４～１６

１６～１８

少年袜
１８～１９

２０～２１
１８～２１

１８～２０

２０～２２

女　袜 ２１～２４ ２１～２４ ２２～２４

男　袜
２４～２６

２７～２９
２４～２８

２４～２６

２６～２８

２８～３０

　　二、袜子的成形过程

不同原料、不同款式、不同花色的袜子，因采用的袜机类型不同，其成形过程也不一样。

某些袜机上可以直接编织袜口，故可不需要织罗口；如果袜机本身具备袜头闭合功能，则不

需另缝袜头。一般来讲，袜子的成形过程大致有以下三种方式。

（一）三步成形

在单针筒袜机上编织短袜。袜口是在罗纹机上完成的，也可衬入氨纶丝形成氨纶罗纹

袜口；然后将袜口经套刺盘转移到袜机针筒上，再编织袜筒、高跟、袜跟、袜脚、加固圈、袜头、

握持横列等部位而形成一只袜坯；袜坯下机后需要经缝头机缝合，才能形成一只完整的袜

子。也可在五趾袜（手套）机上形成具有五只趾头的袜头，然后将五趾袜头套到单针筒圆袜
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机的针筒针上，再编织袜脚、袜跟、袜筒、袜口而形成五趾袜坯；下机后再在拷口机上对袜口

拷口。织成一只袜子需要三种机器才能完成。

（二）二步成形

在折口袜机上编织平口袜，可自动起口和折口，形成平针双层袜口；以后顺序编织袜坯各

部位。另外还有在单针筒袜机上编织平针衬垫氨纶假罗口，织完袜口后再编织其他各部段。

这几种袜子下机后都要经过缝头机缝合后成为袜子，织成一只袜子只需要两种机器就可完成。

双针筒袜机由于具有上、下两个针筒，可在袜机上编织罗纹袜口及袜坯各部段，但下机

后仍要进行缝头。也属于二步成形。

在全自动电脑五趾袜机上可自动编织袜子五趾、袜脚、袜跟、袜筒、袜口等部位，而形成

一只五趾袜坯；再在专用拷口机上拷口后即成二步成形的五趾袜子。

（三）一步成形

套口和缝头这两个过程劳动强度大，生产效率低，消耗原料较多，经过技术革新，研制出了

具有独特风格的“单程式全自动袜机”，使织口、织袜、缝头三个工序在一台袜机上连续形成。

意大利 ＭＡＴＥＣ公司还推出了从袜头开始编织，并能形成袋状的封闭袜头、袜跟，最后

编织袜筒、袜口的 Ｍｏｎｏ４型一步成形袜机。

　　三、袜子生产工艺流程

从原料进厂到袜子成品出厂需经多道工序。每道工序都必须按一定方式和要求，在一

定的条件下进行，整个流程即为袜子生产工艺流程。袜厂生产工艺必须根据原料种类、袜子

款式、成品要求、所用设备等条件制定。合理的工艺能使生产周期缩短，达到优质、高产、低

成本的目的。

产品投产前，必须经过试样、复样、审定、试产几个步骤，即根据客户的要求，设计袜子花

型、确定机型、选择原料、搭配颜色，进行小样试制，然后做中试生产，对产品进行物理性能试

验，制定完整的上机工艺及技术条件。目前袜子生产的工艺流程，根据原料种类、设备条件

和成品的最终要求等，可以分为先织后染和先染后织两大类。一般素色袜采用先织后染；花

色袜采用先染后织。随着一些新型纤维材料的应用，采用各种不同性能的原料混纺、交织，

利用各种原料吸色率的不同，通过染色在袜子上显出花色效应。

现以常见的产品为例，简单地介绍袜子的生产工艺流程。

（一）先织后染类

棉线素袜、锦纶丝袜等通常是先织后染，其工艺流程如下。

１．棉线素袜

袜 整理 检验入库。
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２．锦纶丝袜

初定形 染色 复定形 整理 检验入库。

３．高弹长筒袜和连裤袜

筒装原料 检验 织袜 缝头（连裤袜缝头拼裆） 检验 染色 定形 检验

入库。

注意：在能直接形成连接裤子部段和袜筒部段的机器上编织的连裤袜不需拼裆。

４．拉舍尔经编长筒袜

理 入库。

（二）先染后织类

棉线花袜、各种混纺纱五趾袜、弹力锦纶丝袜等采用先染后织生产工艺。

１．棉线花袜

２．棉线／弹力锦纶丝电脑绣花运动袜

检验 缝头 后处理 定形 检验 电脑绣花机上绣花 下机整理 检验入库。

３．各种混纺纱五趾袜

（１）采用电脑五趾袜（手套）机编织：色纱原料 检验 络纱 织袜 检验 拷口 检

验 洗涤 烫袜 配袜 整理 检验入库。

（２）采用五趾袜（手套）机与圆袜机联合编织：色纱原料 检验 络纱 五趾袜（手套）
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机编织五趾袜头 检验 圆袜机编织袜坯 检验 拷口 检验 洗涤 烫袜 配袜 整

理 检验入库。

注意：采用电脑五趾袜（手套）机编织五趾无跟袜时比较方便；生产五趾有跟袜时需要左

右手两台机器配套，才能生产左右配合成双并带袜跟的五趾袜。采用五趾袜（手套）机与圆

袜机联合编织时，可以集中两种机器的潜能，生产出款式全新的电脑提花（绣花或毛圈）五趾

有跟袜。

第二节　袜子生产工艺设计与计算

袜子生产工艺设计与计算一般包括产品方案的设计，生产流程的拟订，原料消耗定额计

算及织造、染整工艺与设备的确定等。产品方案包括产品品种、规格及其比例，它是根据市

场信息或者客户要求确定的。袜子种类很多，可以根据原料、组织结构、款式造型、袜筒长

短、袜口形式及袜子规格等进行分类，袜子品种的确定就是对以上几方面进行选定。一般来

讲，老厂产品方案确定要受到现有设备生产能力的制约，应尽可能地利用厂里现有设备和技

术条件，生产出适应市场需求的产品；对于新建厂来说，产品方案的确定决定了生产设备的

选择，应使所选择的设备具有一定的生命力，使它的产品具有较强的市场竞争力和一定的市

场前景。

　　一、袜子各部位的基本规格

（一）常规袜子各部位的名称

常规袜子各部位的名称规定如图６－１所示。

图６－１　常规袜子部位图

１—袜口　２—袜筒　３—高跟　４—袜跟　５—袜底　６—袜面　７—加固圈

８—袜头　９—袜口宽　１０—袜口加固　１１—袜尖加固　Ｌ—袜底长

Ｌ１—袜头加固圈长　Ｌ２—总长　Ｌ３—袜口长　Ｌ４—袜筒长　Ｈ—跟高
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（二）袜子规格及横向延伸值

袜子各部位的规格尺寸是产品设计的主要依据之一，它将决定编织程序中各部位

的横列数、控制链节的排列及袜机针筒直径等。为了便于品种的发展，袜品国家标准中

一般只规定了袜底长度，部分品种还规定了袜口宽度。袜子总长、筒长、袜口长等其他

规格尺寸可由地方或企业自定。袜子横向延伸值俗称“横拉”，它是袜品内在质量考核

的主要指标之一。袜子横拉除受原料和组织结构影响之外，还要受线圈长度的影响，而

线圈长度除了在编织中受张力机构、成圈机构及稀密机构等调节的影响外，还要受袜机

机号的影响。横向延伸值应在标准温湿度下在电动横拉仪上测定。对于棉纱线袜、交

织袜（含棉５０％以上）使用０．６５ｋｇ或１ｋｇ重锤，化纤袜使用１ｋｇ重锤。横向延伸值的

测试部位为：短筒袜罗口或宽紧口测其中部；短筒夹底袜袜筒横拉在跟高下１ｃｍ处测，

短筒非夹底袜在袜筒中部测；高筒无跟袜上筒延伸值在袜口以下１０ｃｍ处测，下筒在距

袜尖１０ｃｍ处测；中筒无跟袜上筒延伸值在袜口下５ｃｍ处测，下筒部位同高筒无跟袜。

表６－２～表６－６为袜子的规格及横向延伸值。

表６－２　棉纱线罗口短筒袜规格及横向延伸值 单位：ｃｍ

类　别 袜　号
规 格 尺 寸 横 向 延 伸 值

底　长 公　差 袜　筒 罗　口 公　差

童袜

１０ １０

１１ １１

１２ １２

１３ １３

１４ １４

１５ １５

１６ １６

１７ １７

少年袜

１８ １８

１９ １９

２０ ２０

２１ ２１

袜底长公差
＋０．５｛－０．８

总长公差－１

袜口长公差
－０．６（童袜）

－０．７（少年袜｛ ）

１３．５ １２．５

１４ １３

１４．５ １３．５

１５ １４．５

＋１

－１．５

１５．５ １５

１６．５ １６

＋１

－１．５

女袜

２１ ２１

２２ ２２

２３ ２３

２４ ２４

男袜

２４ ２４

２５ ２５

２６ ２６

２７ ２７

２８ ２８

２９ ２９

袜底长公差
＋０．５｛－０．８

总长公差－１．５

袜口长公差－０．８

１７ １６．５

１８ １７．５

１９ １８．５

＋２

－１．５
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表６－３　锦纶丝罗口、宽紧口短筒袜规格尺寸及横向延伸值 单位：ｃｍ

类别 袜号

底长规格 罗口袜 宽紧口袜

底长 公差
总长

公差

口长

公差

总长

公差

口长

公差

口宽

公差

横向延伸值

罗口 袜筒

罗口袜

筒公差

宽紧口横

向延伸值

童袜

少年袜

女袜

男袜

１４

１５

１６

１７

１８

１９

２０

２１

２１

２２

２３

２４

２４

２５

２６

２７

２８

２９

３０

１４

１５

１６

１７

１８

１９

２０

２１

２１

２２

２３

２４

２４

２５

２６

２７

２８

２９

３０

＋０．８

－０．３

　 （

跟
尖
采
用
弹
力
锦
纶
±１　 ）

－１

－１．５

－０．６

－０．７

—

－０．８

－１．５

—

－２

－０．５

±０．５

±０．８

１３

１４

１５

１６

１７

１８

１８．５

１３．５

１４．５

１５．５

１６．５

１７．５

１８．５

１９．５

＋１．５

－１

—

±２

—

≥１７

—

≥１８

　　注　１．根据地区气候不同，横向延伸值可以相差±１ｃｍ；

２．３３～２０ｄｔｅｘ（３００～５００公支）锦纶丝短筒袜横向延伸值可增加２ｃｍ，少孔丝短筒袜横向延伸值可增加１ｃｍ。

表６－４　弹力锦纶丝罗口、宽紧口短筒袜规格尺寸及横向延伸值 单位：ｃｍ

类　别 袜　号

规格尺寸 罗口袜 宽紧口袜

底长 公差
总长

公差

口长

公差

总长

公差

口长

公差

袜口宽

公差

横向延伸值

罗口、

袜筒
公差 宽紧口

童袜

少年袜

女袜

男袜

１２～１４

１４～１６

１６～１８

１８～２０

２０～２２

２２～２４

２４～２６

２４～２６

２６～２８

２８～３０

１１

１３

１５

１７

１９

２１

２３

２３

２５

２７

±１．２

±１．５

±１．５

－１

－１．５

－０．５

－０．８

－１．５

－２

－０．５

±０．５

±０．８

１５

１６

１７

１８

１９

２０

２０

２０

２１

２２

±２

—

≥１５

≥１６

≥１７

—

１１２
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表６－５　棉／弹力锦纶丝交织袜规格尺寸及横向延伸值 单位：ｃｍ

类　别 袜　号 底　长
底长

公差

总长

公差

口长

公差

宽紧口

公差

袜口、袜筒横

向延伸值

童　袜

少年袜

男女袜

１５～１６

１７～１８

１９～２０

２１～２２

２１～２２

２３～２４

２５～２６

２７～２８

１５

１７

１９

２１

２１

２３

２５

２７

±１．２

±１．５

－１．５

－２

－０．５

±０．５

±０．８

≥１６

≥１７

≥１８

　　注　如用２５Ｎ拉力测试时，横向延伸值可减少１ｃｍ。

表６－６　高弹锦纶丝无跟袜规格尺寸及横向延伸值 单位：ｃｍ

类　别
规格尺寸与公差 横 向 延 伸 值

总　长 口　长 口　宽 口宽公差 袜　口 上袜筒 下袜筒

短袜筒

中袜筒

长袜筒

≥２２

≥４０

≥６０

≥１．５

８

８．５

１１

±１

＋２

－１

≥２０

≥２５

≥２８

—

≥２５

≥２８

≥２０

≥２０

≥２０

　　二、袜子常用原料及组织

（一）袜子原料的选择

袜子原料的选择包括原料种类、规格及其品等选择。原料选择的依据是：袜子的穿着服

用要求，企业的现有生产技术条件和原料供应的可能性。正确选用原料不仅能保证产品质

量，而且还有助于生产过程的顺利进行，降低产品成本，提高企业经济效益。

袜子在穿着时要经受较大的摩擦力和拉伸力，它必须具有耐磨、富有弹性和延伸性、穿

着舒适及外观美丽等特点。锦纶长丝是被采用最多的袜类原料，它的规格很多。锦纶单丝

的常用线密度为３．３～２ｔｅｘ（３００～５００公支），用于编织女式长筒袜、中筒袜和短袜，产品特

点是透明度高、轻薄滑爽、舒适透气、有较好弹性，缺点是易抽丝、勾丝。锦纶复丝是由１６～

２４根单丝捻合而成的，线密度为１５．６～６．７ｔｅｘ（６４～１５０公支），用于编织男、女、少年、儿童

短袜等，产品特点是质地细密、耐磨性好、手感滑爽挺括，牢度比单丝袜高。锦纶少孔丝是由

４～９根单丝组成的，线密度为５～１０ｔｅｘ，用来生产女式长筒袜、中筒袜和短袜，产品具有透

明度高、轻薄光洁、抱合力好、不易起毛起球等特点，其牢度和耐磨性低于复丝产品，但优于

单丝产品。如果将两根８ｔｅｘ的锦纶复丝分别反向加捻至８００捻／ｍ，然后再将两根并合加捻

至１２００捻／ｍ，即得锦纶紧捻丝，由它编织的男式短袜具有紧密滑爽、有真丝光泽、不易抽
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丝、抱合力好和不易下垂的优点，但耐磨性低于长丝产品。锦纶异形丝在袜类中也有应用，

如用３．３ｔｅｘ（３００公支）三角形异形丝生产的袜品具有闪光的外观效应，用７．８ｔｅｘ×２的双十

形异形丝生产的袜品具有抗起毛起球的性能。

锦纶弹力丝的常用线密度有７．８ｔｅｘ×２～１１ｔｅｘ×２（７０旦／２～１００旦／２）和２．２ｔｅｘ×２～

４．４ｔｅｘ×２（２０旦／２～４０旦／２），７．８ｔｅｘ×２～１１ｔｅｘ×２的锦纶弹力丝用于生产各种提花短

袜，或与其他原料相交织，产品具有延伸性和弹性好、抱合力强、手感厚实等特点；２．２ｔｅｘ×

２～４．４ｔｅｘ×２的锦纶弹力丝用于编织薄型高弹袜等。

保暖袜宜采用羊毛纱和混纺纱编织。羊毛纱的常用线密度为１２．５ｔｅｘ、１４ｔｅｘ、１６ｔｅｘ等；混

纺纱种类很多，如用棉／锦（７０／３０）、腈／锦／粘（５０／３０／２０）作混纺纱等，线密度常选用２１ｔｅｘ。

运动袜常用棉纱线编织，因为要求袜品具有柔软、吸汗、透气等优点，常用棉纱的线密度

为１８ｔｅｘ×２、３６ｔｅｘ×２等。

绢丝和真丝是袜品中的中、高档原料，产品具有柔软、滑爽、糯柔和透气等优点。还有采

用苎麻纱与其他原料相交织等，如用２８ｔｅｘ苎麻纱与１２ｔｅｘ锦纶丝交织的袜品，不仅保持了

麻纤维的挺括、滑爽、吸湿性强等特点，还增加了柔软性和耐磨性。

（二）袜子各部位常用的组织和原料

袜子各部位常用的组织和原料可参见表６－７。

表６－７　袜子各部位常用的组织和原料

部位名称 常　用　组　织 常　用　原　料

袜口
　纬平针组织、罗纹组织、衬垫平针组

织、衬纬罗纹组织

　棉纱线、羊毛纱、各种混纺纱、锦纶丝、锦纶弹力丝、橡筋线、

氨纶丝、腈纶纱等

袜筒

　纬平针组织、罗纹组织、提花组织、绣

花添纱组织、架空添纱组织、毛圈平针组

织、正反面凹凸组织、集圈组织、各种复

合组织

　棉纱线、羊毛纱、各种混纺纱、锦纶丝、锦纶弹力丝、腈纶

纱等

高跟
　纬平针组织、纵条纹提花组织、平添纱

组织，有时与袜筒所用组织相同

　一般与袜筒相同，通常比袜筒增加一根加固纱，棉纱线等袜

用锦纶丝加固

袜跟 纬平针组织、平添纱组织
　一般与袜筒相同，通常比袜筒增加一根加固纱，棉纱线等袜

用锦纶丝加固

袜面 一般与袜筒所用组织相同 一般和袜筒相同

袜底
　纬平针组织、纵条纹提花组织、平添纱

组织、１＋１罗纹组织
一般与高跟相同

加固圈、袜头 纬平针组织、平添纱组织 一般与袜跟相同

握持横列 纬平针组织 一般用质量较差的棉纱线

　　注　１．加固纱不应比袜筒纱粗。

２．绣花添纱组织和架空添纱组织用的添纱一般不比袜筒纱细。

３．各部位用纱的总线密度不应高于袜机所能加工纱线最粗上限的７０％。
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　　三、袜子生产工艺参数的确定与计算

（一）圆袜机机号、筒径和针数的关系

袜机针筒圆周上每２５．４ｍｍ（１英寸）弧长内的针数称为机号，又称为级数。机号Ｇ可用

以下公式计算：

Ｇ＝２５．４Ｎ
πＤ

式中：Ｎ———袜机针筒上的总针数；

Ｄ———袜机针筒的公称直径，ｍｍ。

常用袜机的机号与针数对照见表６－８。袜子规格和袜机针筒直径的配用见表６－９。

表６－８　常用袜机机号与针数对照表
公称直径
［ｍｍ（英寸）］针　数

机　号

５７

２（ ）１
４

６４

２（ ）１
２

７０

２（ ）３
４

７６

（３）

８３

３（ ）１
４

８９

３（ ）１
２

９５

３（ ）３
４

１０２

（４）

８．７ ７６ ８２ ８８ ９６ １０４

９．８ ６８ ７６ ８４ ９２ １００ １０８ １２０

１０．９ ７８ ８６ ９６ １０４ １１０ １１６ １２８

１３．８ １２０ １３０ １４０ １５２ １６４

１４．５ １２６ １３６ １４８ １６０ １７２

１５．３ １０８ １２０ １３２ １４４ １５６ １６８ １８０

１６ １１４ １２８ １４０ １５２ １６４ １７６ １８８

１７．１ １４８ １６０ １７６ １８８ ２００

１８．２ １５６ １７２ １８８ ２００ ２１６

２１．８ ２２０ ２４０ ２６０

２３．６ ２４０ ２６０ ２８０

２５．５ ２６０ ２８０ ３００

２７ ２８０ ３００ ３２０

２９ ３００ ３２０ ３４０ ３６０

３１ ３２０ ３４０ ３６０ ４００

（二）圆袜机机号与加工纱线线密度的关系

一定机号的袜机上可以加工纱线的线密度有一定范围。其上限根据织针在袜机上脱圈

时与沉降片间的容纱间隙决定，其下限应保证袜子品质而定出。在容纱间隙给定的条件下，

可以加工纱线的最大线密度显然还与原料类型、纱线的压缩性等有关。袜机机号与加工原

料线密度关系可以参考表６－１０。
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表６－９　袜子规格尺寸与袜机筒径的配用

袜　　号

弹力锦纶

丝袜
其他袜

袜机公称

直径（ｍｍ）

袜　　号

弹力锦纶

丝袜
其他袜

袜机公称

直径（ｍｍ）

１２～１４
１０及其以下 ５７ ２０～２２ ２０，２１ ８３

１１，１２，１３ ６４ ２２～２４，２４～２６ ２２，２３，２４，２５，２６ ８９

１４～１６ １４，１５，１６ ７０ ２６～２８ ２７，２８ ９５

１６～１８

１８～２０
１７，１８，１９ ７６ ２８～３０ ２９及其以上 １０２

表６－１０　袜机机号与加工原料线密度的关系

机　号
棉 纱 线 袜 弹力锦纶丝袜 锦 纶 丝 袜

主纱（ｔｅｘ） 加固丝（ｄｔｅｘ） 主丝（ｄｔｅｘ） 加固丝 （ｄｔｅｘ） 主丝（ｄｔｅｘ） 加固丝（ｄｔｅｘ）

８．７

４×３６

５×２８

６×２８

２×２８×２

１０．９

２×２８×２

４×２８

３×１８×２

２×１３０～２×１００

— — — —

— — — —

１４．５ ２×１４×２

１６ １８×２

１７．１
１８×２

１４×２

１３０～１１０

１１０×２

７５×２
７５×２ — —

７５×２ — —

１８．２ １４×２ １１０～７５ — — — —

１３０ ５０

２×７５ ６５
２１．８ ９．５×２ ７５～６５ — —

２×６５ ７５

３×５０

２×６５ ６５

１３０ ７５２３．６ — — — —

１５０ ５０

３×５０ １００

２×３５ ３５２５．５ — — — —

３×２０ ２０
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　　（三）袜子各部位的线圈长度、密度和链节数

袜子成品各部位的线圈长度和密度的确定可以通过实测现有袜品的宽度、针数、纱线线

密度等技术参数，并且参考有关经验数据，通过计算来获得线圈长度和密度；并以此作为工

艺设计的依据，计算各部位的线圈横列数和编织该部位所需要的控制链节数。

１．线圈长度Ｌ（ｍｍ）的计算

Ｌ＝２Ｗ
Ｎ ＋０．０３２Ｋ槡Ｔｔ

式中：Ｗ———成品袜子某部位的横向延伸值，ｍｍ；

Ｎ———袜机的针数；

Ｔｔ———纱线的线密度；

Ｋ———系数。

Ｋ 由原料组织种类和密度决定，一般通过实验确定，Ｋ 的经验值可参考表６－１１。

表６－１１　决定线圈长度的经验系数Ｋ值

原料种类 织物组织 系数Ｋ

棉纱
平针 １０．５

罗纹（１＋１） １０．８

锦纶单丝 平针 １４．９

锦纶复丝 平针 １２．０

２．密度ＰＡ、ＰＢ的计算

（１）横向密度ＰＡ：横向密度即５０ｍｍ内的线圈纵行数，单位为纵行／５０ｍｍ。

ＰＡ＝５０
Ａ　　Ａ＝２Ｗ０

Ｎ

式中：Ｗ０———成品袜子某部位的宽度，ｍｍ；

Ａ———袜子某部位的圈距，ｍｍ；

Ｎ———袜机针筒针数。

（２）纵向密度ＰＢ：纵向密度即５０ｍｍ内的线圈横列数，单位为横列／５０ｍｍ。

ＰＢ＝５０
Ｂ

圈高Ｂ的经验公式如下：

Ｂ＝Ｋ１Ｌ－Ｋ２Ａ－ Ｋ３

１０００槡Ｔｔ
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式中：　　　Ｂ———圈高，ｍｍ；

Ｌ———袜子成品某部位的线圈长度，ｍｍ；

Ｋ１、Ｋ２、Ｋ３———系数。

Ｋ１、Ｋ２、Ｋ３ 取决于原料和织物组织的种类，需要通过实验确定，某些原料和织物组织的

经验Ｋ 值可参考表６－１２。

表６－１２　决定圈高的经验系数Ｋ值

原料种类 织物组织 Ｋ１ Ｋ２ Ｋ３

棉纱
平针 ０．３５ ０．２５ ２．５

罗纹（１＋１） ０．４ ０．３ ３．２

锦纶丝 平针 ０．４６ ０．５７ １．５

锦纶弹力丝 平针 ０．０８ ０．１ ２．０

３．袜子各部位链节数的计算　综上所述，已知成品袜子各部位的纵向密度（或者规格

长度）和圈高后，可按下式求得各部位横列数和编织该部位所需要的控制链节数：

Ｍｉ＝
Ｈｉ

Ｂ 　　Ｚｉ＝
Ｍｉ

Ｃｉ

式中：Ｍｉ———袜子第ｉ部位的横列数；

Ｈｉ———袜子第ｉ部位的成品规格长度，ｍｍ；

Ｂ———圈高，ｍｍ；

Ｚｉ———编织第ｉ部位所需要的控制链节数；

Ｃｉ———编织第ｉ部位时每链节所控制编织的横列数。

普通圆袜机上，单向编织时Ｃ＝１２，往复编织时Ｃ＝６，普通袜头、袜跟的横列数取决于收

放针数，因为在一般袜机上每编织一个横列各收一针或放一针。

应该指出，以上计算均是对成品袜子而言。由于锦纶丝等原料在染整过程中会有较大

收缩，因此，袜子各部位的上机线圈长度应比上述计算增加５％～１０％；橡筋口部位的上机线

圈长度应增加１０％～２０％。

（四）袜子各部位的重量

袜子各部位的重量可按下式计算：

Ｇｉ＝１０－６ＬｉＲｉＴｔｉ

式中：Ｇｉ———袜子第ｉ部位的重量，ｇ；

Ｌｉ———第ｉ部位的线圈长度，ｍｍ；

Ｒｉ———第ｉ部位的线圈数；

Ｔｔｉ———第ｉ部位的纱线线密度，ｔｅｘ。

袜筒、加固圈、袜面、袜脚及高后跟等处的线圈数Ｒｉ的计算式为：
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Ｒｉ＝Ｎ′ｉ×Ｍｉ

式中：Ｎ′ｉ———编织第ｉ部位时参加工作的针数；

Ｍｉ———第ｉ部位的横列数。

袜筒和加固圈处Ｎ′ｉ显然等于袜机总针数Ｎ；袜脚部段Ｎ′ｉ一般等于１２Ｎ加上两边袜面大

袜跟的提针数；高跟部段Ｎ′ｉ一般和袜脚的相同；袜面部段Ｎ′ｉ显然为总针数与袜脚Ｎ′ｉ之差。

袜头、袜跟收针或放针部位中的线圈数可按所展开的两个等腰梯形来计算。一般，梯形

下底边横列中线圈数等于１
２Ｎ（对于大多数品种的袜跟，该线圈数还需加上两边袜面上编织

大袜跟的针数）；梯形的高即梯形所拥有的线圈横列数应等于两边收针或放针的总数；梯形

的上底边应等于下底和高的差。如果考虑形成头跟缝时的双线圈，每横列还应增加一个线

圈数。

袜头收针或放针处线圈数Ｒ：

Ｒ＝１
２

Ｎ
２＋ Ｎ

２－（ ）［ ］Ｍ Ｍ＋Ｍ

＝Ｍ
２

（Ｎ－Ｍ）＋Ｍ

袜跟收针或放针处线圈数Ｒ：

Ｒ＝１
２

Ｎ
２＋２Ｔ＋ Ｎ

２＋２Ｔ－（ ）［ ］Ｍ Ｍ＋Ｍ

＝Ｍ
２

（Ｎ＋４Ｔ－Ｍ）＋Ｍ

式中：Ｔ———大袜跟一边的提针数；

Ｍ———袜头或袜跟部位横列数。

袜子各部位原料重量得知后即可知道整只袜子的重量。应该说，对于组织结构复杂的

袜类，用理论计算来获得线圈长度、线圈高度和各部位的重量是困难的。袜子各部位重量也

可以通过对实物拆散称重求得。

第三节　织袜设备的选择与确定

　　一、织袜设备的选型

织袜设备选型应根据产品方案并充分考虑所选设备的前景、经济效益、本厂技术条件、

设备及其零配件供应情况等。应尽可能选用国内外先进成熟的新设备，要选用那些运转稳

定，生产率高，翻改品种方便，便于管理，占地面积较小及零配件获取容易的设备。
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（一）络纱机的选型

常见的络纱设备有Ｖｃ６０１型菠萝锭络丝机和１３３２Ｐ型槽筒式络纱机。前者适用于络弹力

锦纶丝、涤纶丝、锦纶丝等化纤长丝及真丝；后者适用于络棉纱、毛纱及各种混纺短纤纱。另

外，根据产品需要，还需配备适量的摇橡筋线机、绕绣花添纱小纡子的卷纡机及松式络筒机。

（二）罗纹机的选型

罗纹机有普通袜口罗纹机、衬纬罗纹机和提花罗纹机等。传统袜品大多数袜口都是普

通的单罗口和双罗口，所以普通袜口罗纹机用得最多。近年来，不少企业为了提高生产效

率，采用二步成形生产工艺，直接在袜机上编织平针衬垫氨纶假罗口或平针双层袜口，省去

了罗纹机编织罗口这一工序。

（三）袜机的选型

常见的袜机有单针筒袜机和双针筒袜机。单针筒袜机有素袜机、折口袜机（包括长筒袜

机、连裤袜机）、绣花袜机、提花袜机和毛圈袜机等。高机号折口袜机生产的各种薄型女袜、

连裤袜等具有一定的市场。双针筒袜机结构复杂，也有素袜机、绣花袜机及提花袜机之分。

由于使用双头针，双针筒袜机上能编织多种双面组织，包括在袜机上直接编织罗纹袜口。一

些常用袜机的技术特征参见表６－１３～表６－１６。

表６－１３　常用长筒袜机的技术特征

项　　　目 技　　术　　特　　征

制造厂 机　　型
筒径

（ｍｍ）
总针数

进线

路数

机速

（ｒ／ｍｉｎ）
机器特点及应用范围

意大利

罗纳地

（ＬＯＮＡＴＩ）

　Ｌ３０１型平纹高弹长

筒袜机
１０２ ４０２ ４ ９００

　Ｌ３０２型平纹高弹长

筒袜机
１０２ ４００ ４ ９００

　Ｌ３０９型平纹高弹长

筒袜机
１０２ ４０２ ４ １２００

　Ｌ３１０型平纹高弹长

筒袜机
１０２ ４００ ４ １２００

　Ｌ３１４型平纹高弹长

筒袜机
１０２

４００

４０２
４ １５００

全部电子程序控制

　Ｌ３１３型提花高弹长

筒袜机
１０２ ４０２ ４ １２００／１１００／９００

　提花滚筒设计全部电

子程序控制

　Ｌ３１６型提花高弹长

筒袜机
１０２ ４０２ ４ １２００／８５０

　Ｌ３０３Ｐ型提花高弹长

筒袜机
１０２

４００

４０２
４ ７５０

　Ｌ３０４型电脑提花高

弹长筒袜机
１０２ ４００ ４ ７５０

　１６级电子选针器４

个，全部电子程序控制
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续表

项　　　目 技　　术　　特　　征

制造厂 机　　型
筒径

（ｍｍ）
总针数

进线

路数

机速

（ｒ／ｍｉｎ）
机器特点及应用范围

意大利

胜歌

（ＳＡＮＧＩＡ

ＣＯＭＯ）

　 ＭＡＣＨ３·ＳＩＭＰＬＥ

型平纹高弹长筒袜机
１０２

３４２

３８２

４０２

４ ９００ —

　 ＭＡＣＨ３ · ＣＯＭ

ＰＬＥＴＥ型提花高弹长

筒袜机

１０２

３４２

３８２

４０２

４ ９００ １８级滚筒两个

日本

永田

（ＮＡＧＡＴＡ

ＳＥＩＫＲ）

　ＫＴ—ＳＶＰＥＲ１２Ｈ５０型

提花高弹长筒袜机
１０２ ３８０～４００ ４ １２００／８００ １０级电子选针器４个

　ＫＴ—ＳＶＰＥＲ．１２Ｇ５０型

提花高弹长筒袜机
１０２ ３８０～４００ ４ １２００／８００ １０级电子选针器２个

　ＫＴ—ＳＶＰＥＲ１２Ｆ５０型

提花高弹长筒袜机
１０２ ３８０～４００ ４ １２００／８００ ４级电子选针器４个

　ＫＳ—４０４型平纹有跟

高弹长筒袜机

　ＫＳ—４２４型提花有跟

高弹长筒袜机

９５

３６０～４２８ ４

３６０～４２８ ４

５００／３３３／１６６ —

　ＫＴ—ＳＵＰＥＲ２４型网

眼高弹长筒袜机
１０２ ３６０～４３４ ４ ６００／１００／２００ 花滚筒４个

　Ｔ４—Ｅ 型电脑提花

长筒袜机
１０２ ２４０～３８４ ４ ２００～２２０ —

意大利

马泰克

（ＭＡＴＥＣ）

　ＭＡＴＥＣＨＳＥ型平纹

高弹长筒袜机
１０２

４００（ＨＳＥ／Ｓ型）

４０２（ＨＳＥ型）
４

平纹１５００

网眼１１００

　全电子程序控制，并可
通过ＡＭＰＥＸ电脑终端
设计新款式，并通过电线
直接输入袜机，１台终端
可供６０台袜机使用

　 ＭＡＴＥＣ， ＨＳＥ，

ＳｉｍＰＬＥ型平纹高弹长

筒袜机

１０２ ４００／３４０ ４ １５００

　ＰＯＩＳ，ＤＭＥ 型提花

高弹长筒袜机
１０２ ４００ ４ １３００／８００ 　２２级花滚筒４个

　ＦＡＮＴＡＳＩＡＤＥ型电

脑提花高弹长筒袜机
１０２ ４００ ４ ８００／３８０

　电脑提花，大花型长

筒袜和连裤袜

意大利

圣东尼

（ＳＡＮＴＯＮＩ）

　ＳＮＥ—１型平纹高弹

长筒袜机
１１４ ３６０～４００ ８ ８００ 　全部电脑程序控制

　ＳＨＰ型平纹高弹长

筒袜机
１０２ ３８２～４０２ ４ １５００ 　全部电脑程序控制

　ＥＪ—１６型提花有跟

高弹长筒袜机
９５ ３３５～４１５ ２ ５００

　电子选针提花，生产

提花有跟高弹长筒袜

韩国富胜

（ＢＯＯＳＥＯＮＧ）

ＺＥＲＯ—４ＦＥ型平纹高

弹长筒袜机
１０２ ３２０～４００ ４ １２００ 　生产高弹长筒女袜

　　注　高弹长筒袜机均可经过缝裆机加工成连裤袜。
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表６－１４　常用单针筒袜机的技术特征

项　　　目 技　　术　　特　　征

制造厂 机　　型 筒径（ｍｍ） 总针数
进线

路数

机速

（ｒ／ｍｉｎ）
机器特点及应用范围

意大利

罗纳地

（ＬＯＮＡＴＩ）

　Ｌ３１７型丝袜机 １０２ ３００，３４０，４００ ４ １８００
　平纹短丝袜，全部电

子程序控制

　Ｌ３１４Ｅ型提花丝袜机 ９５ ４０１ ２ ６５０
　提 花 滚 筒，小 提 花

丝袜

　Ｌ３４２Ｅ型丝袜机 １０２ ４０１ ２ ７５０
　平纹丝袜，全部电子

控制

　Ｌ３４４型电脑提花丝

袜机
９５ ４００ ２ ６５０

　大提花丝袜，全部电

子程序控制

　Ｌ３６１型小提花运动

袜机
８２～９５ ７２～３９９ ２ ４００ 　小提花运动袜

　Ｌ３６２型电脑提花运

动袜机
８２～９５ ７２～３９９ ２ ３５０

　电脑大提花运动袜，

１６级电子选针器４个。

全部电子程序控制

　Ｌ３６４ 型 提 花 运 动

袜机
８２～９５ ７２～３９９ ２ ４００ 　３个提花滚筒

意大利

胜歌

（ＳＡＮＧＩＡ

ＣＯＭＯ）

　４ＣＵＳＥＬＩＴＥ２Ｃ型提

花袜机
８２ ６０～２４０ ２ ２４０

　４色提花和５色间

色，编织男袜、童袜和毛

圈运动袜

　

ＴＷＯＲＩＢＴＯＲＮＡＤＯ

型罗纹袜机

８２～１０２ ６０～１６０ ２ ２４０

　针筒和上针盘设计，

编织 棉 袜、毛 袜 等 罗

纹袜

　 ＭＡＣＨＩＮＥ 型 电 脑

提花袜机
１０２ ８４～１２０ ４

　８个电子选针器，可

编织大花型袜子，该机

也可生产无虚线嵌花和

各类立体特殊效果袜子

　ＣＵＳ，ＲＩＢ型电脑提

花罗纹袜机
８２～９５ ７２～２１６ ２

　针筒和上针盘设计，

电脑提花，可生产提花

罗纹毛圈组织的男袜、

女袜和童袜

　６ＣＵＳＦ．Ｅ型电脑提

花袜机
８２～８９ ７２～２４０ ２

　针筒和上针盘设计，

有电视屏幕显示，全部

电脑控制，生产罗纹组

织各类袜子

　ＴＷＯＲＩＢＣＯＬＯＲ型

提花袜机
８９～１０２ ２

　花滚筒提花罗纹袜
　ＴＷＯ ＲＩＢＵＮＩＶＥ—

ＲＳＡＬ型提花袜机
１１４ ７２～１２０ ２
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续表

项　　　目 技　　术　　特　　征

制造厂 机　　型 筒径（ｍｍ） 总针数
进线

路数

机速

（ｒ／ｍｉｎ）
机器特点及应用范围

日本

永田

（ＮＡＧＡＴＡ

ＳＥＩＫＲ）

　ＫＳ—２３２型提花袜机 ８２，８９，９５ ９６～３６０ ２ ２２０
　２个花滚筒，生产男

女短袜

　 ＫＳ—２３２Ｂ 型 提 花

袜机
８２，８９，９５ ９６～２４０ ２ ２２０ 　３个花滚筒

　ＫＳＤ—Ｅ型电脑提花

袜机
８２，８９，９５ ９６～２４０ ２ ２２０～２４０ 　电脑提花童袜

　ＫＳＣ—Ｅ型电脑提花

袜机
８２，８９，９５ ９６～２４０ ２ ２２０～２４０ 　电脑提花男女袜

　ＫＳＢ—Ｓ型电脑提花

袜机
８９，９５ ８４～１４４ ２ １６０ 　提花运动袜

意大利

伊尔马克

（ＩＲＭＡＣ）

　ＭＢＣＳ型提花袜机 ７７～１０２ ５８～２５２ ２
花袜２２０

毛巾袜２２０

　３个花滚筒生产提花

童袜、毛巾袜、锦丝袜

　ＭＢＣＳ／Ｅ型电脑提

花袜机
７７～１０２ ５６～２００ ２ １８０～２２０

　电脑提花童袜、毛圈

袜、锦丝袜

　ＭＴＲＤ型提花袜机 ７７～１０２ ５８～７６ １ １６５
　２个花滚筒，生产提

花男女短袜

　ＭＺＥＪ型提花袜机 １０２ ９６～１０８

　Ｍ２ＣＪ型袜机 １０２ １６８

２
２００

　２个花滚筒，生产男

女提花短袜

２００ 　生产童袜

　ＭＣＯＮ型袜机 １１４ ７２，８４，９６ １ ２００ 　生产男女毛圈短袜

意大利

圣东尼

（ＳＡＮＴＯＮＩ）

　ＥＪ８型提花袜机 ９５ ９４～２８０ ２ ４００
　制作男女提花短筒厚

袜和提花厚连裤袜

　ＰＥＮＤＯＬＩＮＡ 型 提

花袜机
９５ ３０１～４２１ ２ ５００

　２７级花滚筒２个，生

产提花长短筒女丝袜

　 ＰＥＮＤＯＬＩＮＡ—Ｖ

型提花袜机
９５ １４４～２８０ ２ ５００

　２７级花滚筒２个，生

产男女提花长短筒厚袜

及厚连裤袜

　 ＣＯＬＬＥＧＥ 型运动

袜机
９５ ８４～１０８ ２

平纹２８０

毛圈２６０
　生产罗纹毛圈运动袜

　沙克型罗纹袜机 ９５ ７２～９６ ３ ４００

　针筒上针盘设计，生

产各 类 罗 纹 袜，电 子

控制
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续表

项　　　目 技　　术　　特　　征

制造厂 机　　型 筒径（ｍｍ） 总针数
进线

路数

机速

（ｒ／ｍｉｎ）
机器特点及应用范围

中国台湾

大康

（ＤＯＫＡＮＧ）

　 ＤＫ—Ｂ１０３ 型 提 花

袜机
８９ ７０～１８０ ２ １８０

　２５级花滚筒３个，生

产网眼、提花童袜

　ＤＫ—Ｂ１０３Ｔ 型毛圈

运动袜
８９ ７０～１３２ ２ １８０

　２５级花滚筒３个，生

产毛圈提花运动袜

　ＤＫ—Ｂ２０３Ｔ 型毛圈

运动袜
８９ ７０～１３２ ２ ２４０

　２５级花滚筒３个，生

产毛圈提花运动袜

　 ＤＫ—Ｂ３０３ 型 提 花

袜机
８９ １２０～１８０ ２ ２４０ 　３０级花滚筒３个

　ＤＫ—Ｃ型平纹袜机 ８９ ７０～１８０ ２ １８０ 　生产素色男女袜

　ＤＫ—Ｄ型毛圈袜机 ８９ ７０～１３２ ２ １８０ 　生产男女毛圈袜

　ＤＫ—Ｄ１０１型毛圈运

动袜机
８９ ７０～１３２ ２ ２４０ 　生产毛圈运动袜

意大利

考罗士

　ＳＴＥＬＬＡ 型电脑提

花袜机
１０２～１２８ ５０～８０ １ １４０／１８０

　针筒和针盘设计，电

脑提花，生产原型童长

袜和女连裤袜

　ＭＡＧＩＣＡ 型电脑提

花袜机
１０２ ８４，９６，１２０ ４ ２００

　生产男短袜，电脑绣

花袜

　ＰＥＲＬＡ型电脑绣花

袜机
８９ ２００ ３ ２００

　电脑提花，生产提花

男女短袜，可织罗纹袜

　ＬＳＳＩＭＡ型电脑提花

袜机
８９ ２００ ４ ２００

　电脑提花，可织罗纹

袜和单色提花袜

　ＰＥＧＩＮＡ 型 电 脑 提

花袜机
８９ １３２～２００ ３ ２００／２８０

　电脑提花和全部电脑

控制，可采用终端机传

送设计花型

意大利

考尼梯

　ＥＬＥＴＴＯＲＯＮＩＣＡ—

Ｐ型毛圈运动袜机
８９，１０２ ８０～１２０ ２ ２００ 　生产间色毛圈运动袜

　 ＥＬＥＴＴＲＯＮＩＣ—Ｆ

型电脑提花运动袜机
８９，１０２ ８０～１２０ ４ ２００ 　生产提花运动袜

　ＩＮＣＲＥＤＩＢＬＥ 型 电

脑提花袜机
８９ １０８～１２０ ４ ２００

　生产提花男短袜和运

动袜
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续表

项　　　目 技　　术　　特　　征

制造厂 机　　型 筒径（ｍｍ） 总针数
进线

路数

机速

（ｒ／ｍｉｎ）
机器特点及应用范围

意大利

马泰克

（ＭＡＴＥＣ）

　ＳＰＯＲＴ型假跟运动

袜机
１０２ ８４～１６０ ４ ３２０ 　添纱组织运动袜

　ＭＡＴＥＣ１０００型多色

提花袜机
８９ １６８～２１６ ２ ２２０／１１０

　针筒针盘设计，可做

平纹、罗纹、网眼，１１色

提花

意大利

路米

（ＲＵＭＩ）

　 ＡＴＨＯＨ 型 移 圈

袜机
８２，８９ ５４～８４ ２ １８０ 　生产移圈组织童短袜

　 ＡＴＨＯＨ ＴＩＧＨＴＳ

型移圈袜机
８９ ９６～１２０ ２ １８０

　生产移圈组织短袜或

厚连裤袜

　Ｋ·Ｒ·Ｓ—４ＲＲＩＣＡＭＯ

型毛圈运动袜机
８２，８９ ２４～５４ ２ ２００ 　生产毛圈运动袜

　 ＡＴＨＯＨＫ６ＭＩＲ 型

移圈袜机
８２，８９ ５４～８４ ２ ２００ 　生产童袜或厚连裤袜

　 ＡＴＨＯＮＥＬＥＬ

ＴＲＯＮＩＣ型 电 脑 提 花

袜机

８２，８９ ５４～８４ ２ １８０
　电脑提花和程序控制

生产童袜

韩国

新韩

（ＳＨＩＮＨＡＮ）

　 ＳＨ—２５Ｓ 型，２５Ｄ

型，３６Ｄ型提花袜机
８２，８９，９５ ６４～２２０ ２ ２００ 　生产提花男女袜

　ＳＨ—１ＫＢＫ 型 提 花

袜机
８９，９５ ７２～２２０ ２ ２００ 　生产提花男女袜

韩国

水山

　 ＫＤＷ—３Ｋ 型 提 花

袜机
８９，９５，１０２ ８４～２４０ — ２００ 　生产男女袜及童袜

表６－１５　常用双针筒袜机的技术特征

项　　　目 技　　术　　特　　征

制造厂 机　　型 筒径（ｍｍ） 总针数
进线

路数

机速

（ｒ／ｍｉｎ）
机器特点及应用范围

意大利

罗纳地

（ＬＯＮＡＴＩ）

　ＬＲ型双针筒袜机 ７０～１０２ ８４～２４０ ２ ３５０ 　双反面罗纹袜

　ＥＬ型高速双针筒袜机 ７０～１０２ ８４～２４０ ２ ３８０ 　罗纹及双反面组织袜

　ＪＶＮＩＯＲ２型提花双

针筒袜机
７０～１０２ ８４～２４０ ２ ３８０

　１个电子选针器，两

色提花袜

　ＬＬＪ３Ｃ 型提花双针

筒袜机
７０～１０２ ８４～２４０ ２ ２２０

　提 花 滚 筒，三 色 提

花袜

４２２
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续表

项　　　目 技　　术　　特　　征

制造厂 机　　型 筒径（ｍｍ） 总针数
进线

路数

机速

（ｒ／ｍｉｎ）
机器特点及应用范围

意大利

罗纳地

（ＬＯＮＡＴＩ）

　 ＭＡＳＴＥＲＥ 型 提 花

双针筒袜机
７０～１０２ ８４～２４０ ２ ２２０

　２个电子选针器，三

色提花袜

　ＬＲ６型双针筒袜机 １１４ ８４～１１２ ２ ３００ 　罗纹袜

　Ｌ６ 型 提 花 双 针 筒

袜机
１１４ ８４～１１２ ２ ３００

　１个电子选针器，罗

纹及双反面组织袜

　ＬＬＪ６型提花双针筒

袜机
８９～１１４ ６８～１１２ ２ ２００

　２个提花滚筒，三色

提花袜

日本

永田

　ＥＪＬ—Ｓ型提花双针

筒袜机
８２～１１４ ８４～３０８ ２ １８０～２００ 　三色提花

　ＮＪＬ—ＥＳ型电脑提

花双针筒袜机
８９～１０２ １１０～２４０ ２ １８０～２００ 　大花型男女袜

　ＮＪＬ 型提花双针筒

袜机
１０２ １２０～２４０ ２ １６０～１８０ 　３套提花滚筒

　ＪＬ３ 型提花双针筒

袜机
７６～１１４ ７２～２２０ ２ １５０～１６０ 　男女提花短袜

意大利

马泰克

（ＭＡＴＥＣ）

　ＭＡＴＥＣ２０００型提花

双针筒袜机
７０～１１４ ７６～２６０ ２ ２８０／２４０

　２个花滚筒，可以做

平纹、提花罗纹短袜

　ＭＡＴＥＣ２００２型提花

双针筒袜机
８２～１０２ ９６～２６０ ２ ３８０／２６０

　１个花滚筒，可以做

机械和电子选针

　ＭＡＴＥＣ３０００型三色

提花双针筒袜机
８２～１０２ ９２～２４８ ３ ２６０～２００ 　提花各款式短袜

　ＭＡＴＥＣ４００２型电脑

提花双针筒袜机
８２～１０２ ８４～２２４ ２ ４００／２６０／２１０

　全电子程序控制，利

用终端机编排程序，编

织男袜、童袜

中国台湾

大康

（ＤＯＫＡＮＧ）

　ＤＫ—Ａ１０１型罗纹双

针筒袜机
１０２，１１４ ７２～１７６ ２ ２２０／１１０ —

　ＤＫ—Ａ１０１Ｓ型罗纹

双针筒袜机
１０２，１１４ ７２～１７６ ２ ２２０／１１０

　有吊线换色装置，可

织水平色条纹

　ＤＫ—Ａ１０１Ｔ型毛圈

运动袜机
１１４ ７２～１２０ ２ ２２０／１１０ 　生产罗纹毛圈运动袜

５２２
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续表

项　　　目 技　　术　　特　　征

制造厂 机　　型 筒径（ｍｍ） 总针数
进线

路数

机速

（ｒ／ｍｉｎ）
机器特点及应用范围

韩国

富胜

　ＢＳ—２—ＴＲ 型毛圈

运动袜机
１０２ １０８，１２０，１３２ ２ １５０ 　生产罗纹运动袜

　ＢＳ—３—ＬＫ 型提花

双针筒袜机
１０２ １００～１７６ ２ １４０～１８０ 　生产提花童袜

韩国

兄弟

（ＩＬ－ＳＨＩＮ）

　ＢＲ—３—ＬＫ 型双针

筒袜机
８９，１０２，１１４ ７２～１７６ ２ １４０～１７０ 　生产罗纹袜

　ＢＲ—４—ＡＤ 型双针

筒袜机
８９，１０２ １０８～１７６ ２ ２２０～２５０ 生产罗纹运动袜

意大利

瓦诺

　 ＭＯＲＥＮＩ—１Ｃ 型电

脑提花双针筒袜机
１４０ ４０～６４ １ ７５／１５０

　电脑提花及程序控制

生产男女厚型袜或女厚

连裤袜

　 ＭＯＲＥＮＩ—２ＣＶ 型

提花双针筒袜机

　 ＭＯＲＥＮＩ—３Ｃ 型电

脑提花双针筒袜机

１０２

１６８～１７６ ２ ２６０
　３２ 级花滚筒，生产

男袜

１０８～１８０ ２ ３００
　电脑提花和控制纱线

生产羊毛袜类

表６－１６　贾卡提花经编袜机

制造厂 机　　型
幅宽

（ｍｍ）
机号 编织机构

机速

（ｒ／ｍｉｎ）

动力

（ｋＷ）
应用范围

德国

卡尔·迈耶

　ＤＲ１０—１６ＥＥＷ—ＳＴ

型双针床拉舍尔机
１９０５ １８ 　１０～１６把梳栉 ５００

　 网 眼 袜，连

裤袜

日本

尼波·迈耶

　ＨＤＲＪ６／２ＮＥ型贾卡

提花双针床拉舍尔机
３３０２ １６

　２把提花梳栉，４把地

梳栉
３００ ２．９４

　贾卡提花连

裤袜，长筒袜

（四）五趾袜机的选型

五趾无跟袜机可以选择国产全自动电脑五趾袜（手套）机，以棉纱或各种混纺短纤纱为

原料，自动编织各趾，加横调色纱的五趾袜坯，经专门拷口后即成成品。该机价廉物美，生产

率较高。生产五趾有跟袜子可选日本岛精（ＳＨＩＭＡＳＥＩＫＩ）公司的ＳＰＦ型电脑袜机。由于

五趾有跟袜子的结构，需要ＳＰＦ—Ｌ型与ＳＰＦ—Ｒ型左、右手两台机器配套才能编织左右配

对成双并带袜跟的五趾袜。要生产质地轻薄的分趾袜，选用五趾袜机的机号必须在１０以

上。国产ＫＱＧＥ２００１型全自动电脑五趾袜（手套）机的主要技术特征见表６－１７。日本岛精
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公司生产的ＳＰＦ型全自动电脑五趾袜机的主要技术特征见表６－１８。

表６－１７　ＫＱＧＥ２００１型全自动电脑五趾袜（手套）机的主要技术特征

项　　目 技　　术　　特　　征

机号 １０，１３

有效机幅（ｍｍ） １４０

变速控制 变频无级调速

编织控制 电脑程序控制

卷取装置 脱圈片摔落

日产量（双／日） ２５０～３６０

电动机功率（ｋＷ） ０．２５

外形尺寸（ｍｍ） ６８０×１２３０×１７００

表６－１８　ＳＰＦ型电脑五趾袜机的主要技术特征

项　　目 技　　术　　特　　征

机号 １０ １３

尺码（针床针数）
Ｍ：６０ Ｍ：７４

Ｌ：６５ Ｌ：７８

转速（ｒ／ｍｉｎ） 脚趾：２１０，脚掌：１１０

线圈密度 步进电动机（前后分段设定）９０段

驱动方式 曲柄系统

编织系统 沉降片编织系统

加润滑油 全自动中央供油系统

电动机 变频电动机，３相交流电２００Ｖ、１８０Ｗ

自动停机 　断纱、超负荷、不能落下、橡筋纱断、方向错误、电池量过低、完成数量等

控制方式 控制鼓及电子程序式

操作界面 ＬＣＤ显示屏及键盘输入

电力 ３相交流电２００Ｖ、４５０ＶＡ

安全护盖 防尘和减低噪声

平均重量（ｋｇ） ２７０

外形尺寸（ｍｍ） ８８０×１２４０×１７００

（五）缝头机的选型

普通的袜头都是在传统式缝头机上对行对眼缝合的。高机号袜机产品的袜头一般是在

单针或双针包缝机上缝合。使用普通包缝机缝合时，一台包缝机需配两至三名辅助工进行

翻袜、捆扎，以便包缝机挡车工操作。袜头的缝合质量及袜头弧形缝迹还取决于缝纫工操作

７２２
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的熟练程度。因此理想的设备是带有自动翻袜、定位及包缝缝合装置的自动袜头缝合机。

高机号连裤袜的开裆、缝合，可采用能自动开裆、加裆片、包缝缝裆或自动开裆后直接缝合的

自动缝裆机。

近年来，国内引进较多的袜子缝制设备的技术特征参见表６－１９。

表６－１９　袜子缝制设备的技术特征

项　　　目 技　　术　　特　　征

制造厂 机　　型
产量

（打／ｈ）

动力

（ｋＷ）

外形尺寸

（ｍｍ）
应用范围

日本

高鸟

（ＴＡＫＡ

ＴＯＲＩ）

　ＴＣ—７２０Ｃ型自动缝头机 ４６１～６００ ２．４ １９００×１６００×１８５０
　用于高筒袜、连裤袜袜

尖的缝合

　ＬＣ—２８０型自动缝裆机 ３５０ ２．７ ２７２６×１６１０×１８００
　用于中号连裤袜缝裆，

缝合有效长度２８０ｍｍ

　ＬＣ—３２０型自动缝裆机 ３５０ ２．７ ２９００×１８００×１８００
　用于大号连裤袜缝裆，

缝合有效长度３２０ｍｍ

　ＬＣ—２８０ＰＤ 型 自 动 缝

裆机
９６０ ２．９ ２６００×１７５０×２１００

　用于中号连裤袜缝裆，

缝合有效长度２７０ｍｍ

　ＴＣＲ—２型自动缝制联

合机
４００ ２．２ １８３０×１１８０×１９５０

　用于连裤袜缝裆和袜头

缝合，其中缝裆部分选用

ＬＣ—２８０型缝裆机

意大利

苏尼士

（ＣＯＬＩＳ）

　ＳＯＬＳ—２５型自动缝制联

合机
３５０～４００ — ３８２０×２７５０（面积）

　由ＳＯＬＩＳ—２０型缝裆机

和ＳＯＬＩＳ—５ＣＬ型袜尖缝

合机连接在一起一体化使

用，也可两机单独使用

英国

迪德

索玛

（ＤＥＴＥＸＯ

ＭＡＴ）

　 ＤＬＧ—６０００ 型 自 动 缝

裆机
３５０ ２．９ — 　用于缝制连裤袜

　Ｖ—ＨＳＶＩＴＥＳＳＥ型自动

袜尖缝合机
５００～８００ ２．２ — 　用于缝合连裤袜和短袜

　 ＳＰＥＥＤＯＭＡＴＩＣ—ＨＳＲ

型自动袜尖缝合机
４００～５００ ２．１ １４２０×１０４０×１５５０

　用于生产连裤袜、短袜

和弹力袜

　ＡＶＴＯＧＶＳＳＥＴ 型自动

附加裆底缝合机
３５０～４００ — —

　可缝制大、中、小三种尺

寸椭圆形裆底片，省料约

２５％。该 机 可 将 ＤＬＧ—

６０００型缝裆机和 Ｖ—ＨＳ

型袜尖缝合机串联起来联

合一体化使用

　ＩＮＴＥＲＬＩＮＫ 型内连接

系统
— — —

　将缝裆机和袜尖缝合机

连接在一起使用，也可与

ＤＬＧ—６０００、 ＬＣ—２８０／

３２０／３６０机型联用
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　　二、织袜设备的配备

织袜设备各工段的机台配备数根据计划产量和所选设备的实际产量与计划停台率计

算。实际产量可以根据设备的理论产量和时间效率计算。具体的计算公式如下。

（一）络纱机理论产量

１．ＶＣ６０１Ａ型菠萝锭络筒机理论产量ＡＬ［ｋｇ／（锭·ｈ）］

ＡＬ＝１０－６×Ｖ×Ｔ×Ｔｔ

式中：Ｖ———络丝线速度，ｍ／ｍｉｎ；

Ｔ———时间，为６０ｍｉｎ；

Ｔｔ———丝的线密度，ｔｅｘ。

２．１３３２Ｐ型槽筒式络纱机的理论产量ＡＬ［ｋｇ／（锭·ｈ）］

ＡＬ＝Ｔ×Ｖ×Ｔｔ
１０００２

式中：Ｔ———时间，为６０ｍｉｎ；

Ｖ———络纱线速度，ｍ／ｍｉｎ；

Ｔｔ———棉纱线密度，ｔｅｘ。

（二）袜口罗纹机理论产量ＡＬ［只／（ｈ·台）］

ＡＬ＝ ６０
Ｎ１

ｎ１
＋Ｎ２

ｎ２

式中：ｎ１———快速编织时的车速，ｒ／ｍｉｎ；

Ｎ１———快速编织时的横列数；

ｎ２———慢速编织时的车速，ｒ／ｍｉｎ；

Ｎ２———慢速编织时的横列数。

（三）袜机理论产量ＡＬ［只／（ｈ·台）］

ＡＬ＝ ６０
１２×Ｚ１

ｎ１
＋１２×Ｚ２

ｎ２

式中：ｎ１———顺车编织时车速，ｒ／ｍｉｎ；

Ｚ１———顺车编织时的总链条节数；

ｎ２———往复编织时车速，ｒ／ｍｉｎ；

Ｚ２———往复编织时的总链条节数。

（四）缝头机理论产量ＡＬ［只／（ｈ·台）］

ＡＬ＝ ６０ｎ
０．５Ｎ＋Ｓｎ
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式中：ｎ———缝头机主轴转速，ｒ／ｍｉｎ；

Ｎ———袜子总针数；

Ｓｎ———相邻两只袜头的套刺间距 （针数）。

（五）络纱机、罗纹机、袜机和缝头机实际产量Ａ

Ａ＝ＡＬ×η

式中：η———时间效率。

表６－２０列出了络纱、织口、织袜机和缝头各工序的时间效率。

表６－２０　织袜各工段机器的时间效率

工　　序 第一次络纱 第二次络纱 织　口 织　袜 缝　头

时间

效率

（％）

锦纶弹力丝袜 ８０～９０ ９０～９５ ８８～９４ ８０～８５
双根８２～８８

单根７５～８０

锦纶丝袜 — — ８５～９０ ８０～８５ ７５～８０

线袜 ７５～８５ ８５～９５ ８５～９０ ８０～８５ ８７～９３

（六）袜口罗纹机、袜机和缝头机配备台数ＭＳ的确定

ＭＳ＝ Ｇ
Ａ（１－ａ）

式中：Ｇ———产品的计划班产量，只／班；

Ａ———设备实际产量，只／（台·班）；

ａ———计划停台率。

根据实际生产情况，各机台计划停台率如下：袜口罗纹机取１．５％；圆袜机取２％；缝头

机可取１％。

第四节　袜子染整工艺的选择与确定

染色整理是袜子生产的重要组成部分，它与产品的质量和企业的经济效益有着密切的

联系。袜子染整工艺是由产品品种要求、应用原料和设备条件而决定的。要确定合理的工

艺流程，必须熟悉各道工艺的目的、作用原理及其工艺特征，并了解为完成此工艺可采用的

各种方法，比较其优缺点，最后作出正确的选择。

　　一、袜子染色整理工艺流程

（一）棉纱线袜的染整

１．先染后织袜（包括运动袜、五趾袜）

拆打、散袜 去污（或浸湿） 脱水 取袜 套蒸汽袜板 烘烫 脱袜 理平 回缩

停放（２４ｈ） 检验、分等、配袜 整理包装 入库。
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２．先织后染袜

防脆 脱水 取袜 套蒸汽袜板 烘烫 脱袜 理平 回缩停放 检验、分等、配袜 整

理、包装 入库。

（二）弹力锦纶袜的染整

１．先染后织袜

拆打、散袜 去污（或浸湿） 脱水 取袜 套定形袜板 湿热定形 烘燥 脱袜理

平 回缩停放（４８ｈ） 检验、分等、配袜 整理、包装 入库。

２．先织后染袜（包括长筒袜、连裤袜等）

套定形袜

板 湿热定形 烘燥 脱袜 理平 回缩停放（４８ｈ） 检验、分等、配袜 整理、包装

入库。

采用先织后染工艺的弹力锦纶袜其手感、弹性、平整度都较差。因此，除中、长筒袜的特

殊品种外，一般均采用先染后织工艺。

（三）锦纶丝袜的染整

套定形袜

板 湿热定形 烘燥 脱袜 理平 回缩停放（４８ｈ） 检验、分等、配袜 整理、包装

入库。

（四）棉／弹力锦纶丝交织袜的染整

１．先染后织袜

拆打、散袜 去污（或浸湿） 脱水 取袜 套定形袜板 湿热定形 烘燥 脱袜

理平 回缩停放 检验、分等、配袜 整理、包装 入库。

２．先织后染袜

拆打、散袜 前处理 脱水 染色 固色 脱水 取袜 套定形袜板 湿热定形

烘燥 脱袜 理平 回缩停放 检验、分等、配袜 整理、包装 入库。

　　二、袜子分等整理与包装

（一）分等规定

由于袜子在编织时纱线张力不一，编织状态不同以及染色、烘烫或定形等处理的差异，
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袜子长度常会参差不齐，故必须在分等、分级后进行配对成双（俗称配袜）。袜子等级综合评

等可查阅袜子质量标准。但是，在现代贸易经营中，作为一个生产工厂或者供货商，最核心

的问题是要了解客户对产品的具体要求，并切实按照客户的要求去实施。

（二）整理包装

袜子整理包括贴封口、装潢、打印、烫花、折叠和装袋。

１．贴封口商标　贴封口是在袜口部位贴上封口商标纸，以便标明生产厂名、商标名称、

袜号和品等。

２．装潢　装潢一般用于外销产品。

３．打印和烫花　打印是指在内销产品的袜头或袜底处用章打上等级（一等品除外）。

外销产品则需烫花，印上文字符号表示该产品的原料及等级。

４．折叠和装袋　折叠是指在袜凹处将袜子对折，每５双或６双（外销产品）袜子齐成一叠。

出口袜子和内销锦纶丝袜每双装一只塑料袋，成１０双或１２双（外销产品）装入纸袋或纸盒内。

５．包装　袜子成品的包装根据商业部门或客户的要求，按袜号、等级、色别和包装要求

进行搭配。包装材料要适于贮存、保管和运输。

第五节　袜厂染整设备的选择与确定

袜厂染整设备的种类很多，选择设备应考虑的因素有两个：一是袜子的品种，二是设备

的先进性。不同原料的产品种类，可以采用“先染后织”或者“先织后染”的生产工艺，不同生

产工艺所采用的设备是不同的。

　　一、洗袜机

目前袜厂的洗袜设备有滚筒式、踏皂式和滚筒挤压式三种。滚筒式结构简单，使用方

便，但皂液用量较大，洗涤效果较差；滚筒挤压式洗涤效果良好，节约皂液，但洗涤后的袜品

会变形，容易损伤；踏皂式洗袜机洗涤效果好，但坯袜需要装袋，而且布袋容易破损。为了方

便起见，有的袜厂借用滚筒式染袜机洗袜，只要将滚筒改成不同的转速即可，洗涤效果较好。

　　二、煮练锅

棉纱线袜原料多为未经漂白的丝光线、半无光纱线或无光纱线，在漂白或者染色之前需

要进行煮练，煮练采用的设备是常压煮练锅。煮练锅具有吃碱匀、煮练透、去杂好、煮练时间

可长可短、工艺灵活等优点，但生产是间歇式的。

　　三、染袜机

目前常用的染袜机有边桨式（如Ｚ９０１型）、滚筒式（如Ｚ９０２型）、顶桨式和底桨式四种，

各机型主要技术特征、适用范围及优缺点见表６－２１。近年来，一些企业从日本进口染高弹

长筒女袜、运动袜、拉舍尔经编长筒袜等产品的染袜机，其主要技术特征列于表６－２２中。
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表６－２１　常用染袜机的技术特征

项　目 技　　术　　特　　征

机型 Ｚ９０１型边桨式 Ｚ９０２型滚筒式 底桨式 顶桨式

形式
　椭圆形染槽，回转式

边桨
有孔内胆转筒式

　立式圆筒形染槽，往

复转底桨

　圆锥形染槽，往复转

顶桨

染槽尺寸（ｍｍ） １３５０×９４０×５６５
外壳：１２００×１５４０

内胆：８００×１２８０
１０００×７７０ ８７０×６２０×６３０

浴比 １∶３０～１∶４０ １∶２５～１∶３０ １∶２５～１∶３０ １∶３５～１∶４０

染物容量（ｋｇ） ２０ ３０～４０ １０～１５ ４～５

染液温度（℃） ８０～１００ ８０～１００ ４０～１００ ４０～１００

加热方式 直接蒸汽 直接、间接蒸汽

需蒸汽压力（ｋＰａ） ２９４

转速（ｒ／ｍｉｎ） １５．５，１８．８，２３，２７．５ ３３，４６ ３２ ２０

外形尺寸（ｍｍ） １４１０×１７３５×１５４０ １３７０×１６１０ １０００×９７０ １２５０×９５０×１２００

电动机功率（ｋＷ） ０．６ ２．２ ０．３ ０．２

适用范围

　各类短筒袜、中筒袜

的染色及纱线漂白或染

后处理

　染棉纱线套袜、运动

袜和锦／棉袜
染各种罗口袜

　染锦纶丝和高支锦纶

弹力丝中筒、长筒袜

优点 适用性大，操作方便
　能连续化生产，具有

一机多用的功能
色花少，出机方便

　适 用 于 染 中 筒、长

筒袜

缺点
　不能连续化生产，出

机不方便
染化纤袜易起毛

　染橡筋口袜易造成橡

筋线、线头互相绞连抽紧
适应性小

表６－２２　日本染袜机的主要技术特征

项　　　目 技　　术　　特　　征

制造厂 机型
染物容量

（ｋｇ）
室数

转速（ｒ／ｍｉｎ）

染色 脱水

动力

（ｋＷ）

气压

（ｋＰａ）

外形尺寸

（ｍｍ）

日本

高鸟

ＴＫＤ—５０型

染袜机
４５ ４ ７．５～３０ ３５０～７００

２．９～５．９

５００ １５００×１７４０×２０００

ＴＫＤ—１００型

染袜机
９０ ４ ５．５～２０ ３５０～７００ ５００ ２２５０×１７４０×２０００
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续表

项　　　目 技　　术　　特　　征

制造厂 机型
染物容量

（ｋｇ）
室数

转速（ｒ／ｍｉｎ）

染色 脱水

动力

（ｋＷ）

气压

（ｋＰａ）

外形尺寸

（ｍｍ）

日本

芦田

Ｓ—１５型

染袜机
１２～１５ — — —

０．７４

— １６００×２３００×１７００

Ｓ—２５型

染袜机
２５～３０ — — — — １６００×２６００×１７００

Ｓ—５０型

染袜机
４５～５０ — — — １．５ — １６００×３４００×１７００

Ｓ—１００型

染袜机
１００ — — — ２．２ — １７００×４５００×１７００

　　四、脱水机

坯袜的脱水采用Ｚ７５１型离心脱水机，转笼内径为１０００ｍｍ，容量５０～２００打（１０双）／次，脱

水时间１０～１５ｍｉｎ。脱水效果通常以达到较低的含水率为准，要求均匀一致。在一般情况

下，各类坯袜脱水后的含水率如下：棉纱线袜为３０％～４５％；锦纶弹力袜、锦纶丝袜以及它们

的交织袜为１５％～２０％；锦７０／棉３０袜为２０％～２５％。

　　五、烘干机

为了改善各类毛巾袜、氨纶袜、腈纶膨体纱与锦纶弹力丝交织袜等袜品的外观，并获得

良好的弹性及手感，可在烘烫或定形前采用烘干机进行蓬松处理。ＨＧ７５７型、ＨＢＧ—３０型

等烘干机主要用于棉、毛产品的烘燥，具有一定的预缩作用。

　　六、烘烫与定形机

坯袜经过前处理、漂白或染色后，需根据其品种进行烘烫（如棉纱线袜和腈纶袜）或定形

（如锦纶袜和锦纶交织袜）整理。烘烫是将坯袜套在烫袜板上，利用袜板中间回流蒸汽的热

量烘燥袜子。定形是将坯袜套至袜板上，根据品种给予不同的张力，在定形机内由湿热蒸汽

加热到所需温度，经过规定时间定形，以后快速冷却，使纤维分子链重新排列，并在新位置上

固定下来。通过烘烫或定形，能消除坯袜在织造及漂染加工中造成的内应力和产生的折皱，

达到所要求的规格，提高尺寸稳定性，减少缩水率，并使成品袜子光滑平整，改善外观质量。

（一）定形机

定形机有卧式圆筒形和立式钟罩形两种。Ｚ９１２型卧式定形机的主要特点是定形和烘

烫能在同一机内完成，工艺顺序按自动程序进行，烘燥时间可缩短。但该机一般用于传统锦

纶弹力丝袜和锦纶丝袜的定形。韩国三德（ＳＡＭＤＵＫ）工社与上海第七纺织机械有限公司

合资，在上海生产了各种原料纱线的短筒袜、运动袜、长筒袜、长筒连裤袜等袜品的旋转式蒸

汽定形机。长筒连裤袜全自动旋转式蒸汽定形机的型号、技术特征参见表６－２３。
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表６－２３　全自动旋转式蒸汽定形机的主要技术特征

项　　　　目 技　　术　　特　　征

机型 ＳＤＲＳ—１８０Ｐ．ＢＤ ＳＤＲＳ—１９６Ｐ．ＢＤ ＳＤＲＳ—２４０Ｐ．ＢＤ

定形袜品种类 适用长筒连裤袜

袜板数 １８０（３０×６） １９６（２８×７） ２４０（４０×６）

生产量（打／１０ｈ）

１．０ｓ／ｒ ２７００ １３００ ３２００

１．２ｓ／ｒ ２４００ １２００ ２４００

１．５ｓ／ｒ ２０００ １０００ ２０００

１．８ｓ／ｒ １８００ ９００ １８００

２．１ｓ／ｒ １６００ ８００ １６００

工作转速 无齿轮速度转换式１．０～２．１ｓ／ｒ

人力需求 ３～４名（装着，检查）

干燥方式 热气循环系统

电力需求 ３相：５０／６０Ｈｚ２２０／３８０ＶＡＣ，大约９．５ｋＷ

压缩气需求 工作压力：最低５００ｋＰａ，耗量：８０ｎｉ／ｍｉｎ

蒸汽需求 工作压力：最低５００～７００ｋＰａ，耗量：最大１８０ｋｇ／ｈ

蒸汽定形箱
内容量：０．３４ｍ３ 内容量：０．３４ｍ３ 内容量：０．３９ｍ３

最高工作压力：３００ｋＰａ

外形尺寸（ｍｍ） ６６７０×２４４０×３３５０ ６６７０×２４４０×３３５０ ７０００×２４４０×３３５０

包装尺寸（ｍｍ） ６８５０×２３７０×２７８０ ６８００×２３７０×２７８０ ７２００×２３７０×２７８０

意大利康泰尔（ＣＡＭＰＴＥＬ）国际公司开发生产的电热蒸汽式袜子定形柜，能使运动袜、

长筒袜等达到满意的定形效果。该机体积小、操作简便、可靠性高、价格低，适宜中小袜厂使

用。常见国外定形机的主要技术特征见表６－２４。

表６－２４　常见国外定形机的主要技术特征

项　　　目 技　　术　　特　　征

制造厂 机　型 袜板数
产量

（打／ｈ）

动力

（ｋＷ）

外形尺寸

（ｍｍ）
适用范围

日本

高鸟

　 ＴＡＳ—２０ＧＬ 型

长筒袜定形机
２０ ５４５ ３．５ ３０６０×２５００×２５５０

　长筒袜和连裤袜

定形

　ＴＡＳ—７５ＭＯ 型

短袜定形机
７５（１５×５） ３７５～５６２ ５．７ ３２７０×２３１５×２８９０ 　短袜定形

　ＴＡＳ—１２０ＴＨＯ型

长筒袜定形机
１２０（２０×６） ４０７～６３５ ７．７ ５２６５×２３２０×３８８０

　长筒袜和连裤袜

定形

ＴＡＳ—１３０ＭＯ 型

短袜定形机
１３０（２６×５） ４６０～９６２ ７．７ ５０８５×２６７０×３０００ 　短袜定形

　ＴＡＳ—１４４ＰＯ型

长筒袜定形机
１４４（２４×６） ６００～１０００ ８．５ ６０００×４５９０×３７７０

　长筒袜和连裤袜

定形

　ＴＡＳ—１５０ＰＯ型

长筒袜定形机
１５０（３０×５） ７４９～１３６６ ７．９ ６０００×３７３０×３４７０

　长筒袜和连裤袜

定形
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续表

项　　　目 技　　术　　特　　征

制造厂 机　型 袜板数
产量

（打／ｈ）

动力

（ｋＷ）

外形尺寸

（ｍｍ）
适用范围

日本

芦田

　ＡＴＲ—５ＰＳ型短

袜定形机
１００（２０×５） ４００～５３０ ４．４ ３０００×２２００×２５００ 　短袜定形

　Ｐ．Ｓ．Ｓ．Ｉ型长筒

袜定形机
４０ ４００～７００ ２１．３ ６５００×７００×１９００

　长筒袜和连裤袜

定形

　 ＡＴＲ—２００ＰＮ

型长筒袜定形机
２００（４０×５） １６３２／２５４０ ７．９ ６１００×２７００×３３００

　长筒袜和连裤袜

定形

法国

埃里

奥特

　ＳＯＣＫＰＲＥＳＳ型

短袜定形机
２４ ４００ — — 　根据不同品种选

择蒸汽、喷水不同
形式定形。主要用
于天然纤维和混纺

袜子定形

　ＳＯＣＫＴＥＡＭ 型

短袜定形机
３０ ７００ — —

　Ｈ３２１型定形机 — ２８０ — —
　 用 于 各 类 袜 子

定形

　Ｎ６４型长筒袜定

形机
３０ １５０～３００ ４．９ — 　长筒袜定形

意大

利康

泰尔

　ＳＯＣＫＳ 型 短 袜

定形柜
１２～２４ — — —

　柜式定形，适用

于运动袜类

　ＴＩＧＨＴＳ型长筒

袜定形柜
８～１２ — — —

　柜式定形，适用

于长筒袜类

（二）袜板

１．袜板的造型　袜板一般用铝制，表面要求光滑平整，外形、规格要适度，主要有烘烫

（蒸汽）袜板和定形袜板两种。

烘烫袜板由生铝浇铸而成，呈立体袜形，中间装有蒸汽管，通蒸汽循环加热，适用于缩水

率较大的棉纱线袜的烘烫。定形袜板厚度为１．２～３ｍｍ，它主要用于化纤袜的定形。烘烫

（蒸汽）袜板的造型见图６－２。定形袜板形状与烘烫袜板基本相似，但定形袜板没有袜板底

座，并开有穿棒孔。五趾袜袜板的顶部也有相应五个趾头。

２．袜板的规格　袜子的规格尺寸，根据其原料性能与穿着的合理性，将棉纱线袜、锦纶

丝袜、锦／棉袜根据袜底长度以１ｃｍ为档差，锦纶弹力丝袜以２ｃｍ为档差。因此，除锦纶弹

力丝袜外，各类同型同规格的袜板，其相应部位的尺寸都是相同的。

袜板的规格是决定成品规格的关键。设计时必须考虑人体下肢及脚的曲线。经定形回

缩后的坯袜，一般脚码要缩短０．５～１ｃｍ，因而设计袜板时，袜板筒长与袜底长均应较实际规

格大０．５～１ｃｍ。

各种袜子袜板的规格见表６－２５～表６－２９。
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图６－２　袜板的造型

１—袜底长　２—口宽　３—筒长　４—肩宽　５—袜凹宽　６—袜心宽

７—袜头宽　８—下筒宽　９—上筒宽

表６－２５　单、双套罗纹口短袜袜板规格 单位：ｃｍ

类别 规　格 袜底长 口　宽 筒　长 肩　宽 袜凹宽 袜心宽 袜头宽

袜板厚度

烫袜板最大宽×板厚
定形

袜板

男袜

２７ ２７．５ ６．８ １１．５ ９．７ １２．９ ９．３ ９．８

２６ ２６．５ ６．８ １１．５ ９．５ １２．７ ９．２ ９．７

２５ ２５．５ ６．６ １０．５ ９．３ １２．５ ９．１ ９．６

２４ ２４．５ ６．６ １０．５ ９．１ １２．３ ９．０ ９．５

２７×４

女袜

２４ ２４．５ ６．４ １０．０ ８．７ １１．７ ８．５ ９．０

２３ ２３．５ ６．４ １０．０ ８．５ １１．４ ８．３ ８．８

２２ ２２．５ ６．２ ９．０ ８．３ １１．１ ８．１ ８．６

２１ ２１．５ ６．２ ９．０ ８．１ １０．８ ７．９ ８．４

２６×４

少年袜

２１ ２１．５ ５．６ ８．５ ７．６ １０．２ ７．４ ７．８

２０ ２０．５ ５．５ ８．５ ７．４ ９．９ ７．２ ７．６

１９ １９．５ ５．４ ８．５ ７．２ ９．６ ７．０ ７．４

１８ １８．５ ５．３ ７．０ ６．７ ９．０ ６．６ ７．０

１７ １７．５ ５．２ ７．０ ６．５ ８．７ ６．４ ６．７

１６ １６．５ ５．１ ７．０ ６．３ ８．４ ６．２ ６．５

２５×３

童袜

１５ １５．５ ５．０ ６．０ ６．２ ８．１ ６．０ ６．３

１４ １４．５ ４．９ ６．０ ６．０ ７．８ ５．８ ６．１

１３ １３．５ ４．８ ６．０ ５．８ ７．５ ５．６ ５．９

１２ １２．５ ４．６ ４．５ ５．５ ７．３ ５．２ ５．６

１１ １１．５ ４．５ ４．５ ５．３ ７．２ ５．０ ５．４

１０ １０．５ ４．４ ４．５ ５．１ ７．１ ４．８ ５．２

２４×３

０．１２～

０．２
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表６－２６　橡筋口短袜袜板规格 单位：ｃｍ

类别 规　格 袜底长 口　宽 筒　长 肩　宽 袜凹宽 袜心宽 袜头宽

袜 板 厚 度

烫袜板最大宽×板厚
定形

袜板

男袜

２７ ２７．５ ６．７ １５．０ ９．７ １２．９ ９．３ ９．８

２６ ２６．５ ６．７ １５．０ ９．５ １２．７ ９．２ ９．７

２５ ２５．５ ６．７ １４．０ ９．３ １２．５ ９．１ ９．６

２４ ２４．５ ６．７ １４．０ ９．１ １２．３ ９．０ ９．５

２７×４

女袜

２４ ２４．５ ６．２ １３．５ ８．７ １１．７ ８．５ ９．０

２３ ２３．５ ６．２ １３．５ ８．５ １１．４ ８．３ ８．８

２２ ２２．５ ６．２ １２．５ ８．３ １１．１ ８．１ ８．６

２１ ２１．５ ６．２ １２．５ ８．１ １０．８ ７．９ ８．４

２６×４

少年袜

２１ ２１．５ ５．７ １１．０ ７．６ １０．２ ７．４ ７．８

２０ ２０．５ ５．７ １１．０ ７．４ ９．９ ７．２ ７．６

１９ １９．５ ５．７ １１．０ ７．２ ９．６ ７．０ ７．４

１８ １８．５ ５．２ ９．０ ６．７ ９．０ ６．６ ７．０

１７ １７．５ ５．２ ９．０ ６．５ ８．７ ６．４ ６．７

１６ １６．５ ５．２ ９．０ ６．３ ８．４ ６．２ ６．５

２５×３

童袜

１５ １５．５ ４．９ ７．０ ６．２ ８．１ ６．０ ６．３

１４ １４．５ ４．９ ７．０ ６．０ ７．８ ５．８ ６．１

１３ １３．５ ４．９ ７．０ ５．８ ７．５ ５．６ ５．９

１２ １２．５ ４．５ ５．０ ５．５ ７．３ ５．２ ５．６

１１ １１．５ ４．５ ５．０ ５．３ ７．２ ５．０ ５．４

１０ １０．５ ４．５ ５．０ ５．１ ７．１ ４．８ ５．２

２４×３

０．１２～

０．２

表６－２７　中筒袜袜板规格 单位：ｃｍ

类别 规　格 袜底长 上筒宽 下筒宽 袜凹宽 袜心宽 袜头宽
袜 板 厚 度

烫袜板最大宽×板厚 定形袜板

男袜

２７ ２７．５ １３．５ ８．３ １２．９ ９．３ ９．８

２６ ２６．５ １３．２ ８．１ １２．７ ９．２ ９．７

２５ ２５．５ １２．９ ７．９ １２．５ ９．１ ９．６

２４ ２４．５ １２．６ ７．７ １２．３ ９．０ ９．５

２７×４

女袜

２４ ２４．５ １２．３ ７．５ １１．７ ８．５ ９．０

２３ ２３．５ １２．０ ７．３ １１．４ ８．３ ８．８

２２ ２２．５ １１．７ ７．１ １１．１ ８．１ ８．６

２１ ２１．５ １１．４ ６．９ １０．８ ７．９ ８．４

２６×４

少年袜

２１ ２１．５ １０．６ ６．９ １０．２ ７．４ ７．８

２０ ２０．５ １０．３ ６．５ ９．９ ７．２ ７．６

１９ １９．５ １０．０ ６．３ ９．６ ７．０ ７．４

１８ １８．５ ９．７ ６．０ ９．０ ６．６ ７．０

１７ １７．５ ９．４ ５．８ ８．７ ６．４ ６．７

１６ １６．５ ９．１ ５．６ ８．４ ６．２ ６．５

２５×３

０．１５～０．２
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续表

类别 规　格 袜底长 上筒宽 下筒宽 袜凹宽 袜心宽 袜头宽
袜 板 厚 度

烫袜板最大宽×板厚 定形袜板

童袜

１５ １５．５ ８．８ ５．４ ８．１ ６．０ ６．３

１４ １４．５ ８．５ ５．３ ７．８ ５．８ ６．１

１３ １３．５ ８．２ ５．２ ７．５ ５．６ ５．９

１２ １２．５ ７．７ ５．１ ７．３ ５．２ ５．６

１１ １１．５ ７．４ ５．０ ７．２ ５．０ ５．４

１０ １０．５ ７．１ ４．９ ７．１ ４．８ ５．２

２４×３ ０．１５～０．２

表６－２８　长筒袜袜板规格 单位：ｃｍ

类别 规　格 袜底长 上筒宽 下筒宽 袜凹宽 袜心宽 袜头宽
袜 板 厚 度

烫袜板最大宽×板厚 定形袜板

女袜

２４ ２４．５ １６．９ ７．５ １１．７ ８．５ ９．０

２３ ２３．５ １６．６ ７．３ １１．４ ８．３ ８．８

２２ ２２．５ １６．３ ７．１ １１．１ ８．１ ８．６

２１ ２１．５ １５．９ ６．９ １０．８ ７．９ ８．４

２７×４

少年袜

２１ ２１．５ １４．５ ６．７ １０．２ ７．４ ７．８

２０ ２０．５ １４．０ ６．５ ９．９ ７．２ ７．６

１９ １９．５ １３．５ ６．３ ９．６ ７．０ ７．４

１８ １８．５ １３．０ ６．０ ９．０ ６．６ ７．０

１７ １７．５ １２．５ ５．８ ８．７ ６．４ ６．７

１６ １６．５ １２．０ ５．６ ８．４ ６．２ ６．５

２６×４

０．２～０．３

表６－２９　锦纶弹力丝袜袜板一般使用规格 单位：ｃｍ

类别 规　格 袜底长 袜口宽 上筒宽 袜凹宽 袜心宽 袜头宽 袜板总长 袜板厚度

成人袜

２６～２８ ２８ ７．０～７．３ ７．２～７．５ １１．７～１２．０ ８．５～９．０ ９．５～１０．０ ２９．５

２４～２６ ２６ ６．９～７．１ ７．１～７．３ １１．５ ８．３～８．５ ９．３～９．５ ２９．０

２２～２４ ２４ ６．８～７．０ ７．０～７．２ １１．３～１１．４ ８．１～８．３ ９．０～９．２ ２９．０

０．１２～０．１５

少年袜
２０～２２ ２２ ６．４～６．７ ６．５～６．７ １０．４～１０．５ ７．２～７．５ ８．５～８．７

１８～２０ ２０ ６．０～６．４ ６．４～６．７ １０．３ ７．０～７．３ ８．２

童袜

１６～１８ １８ ６．０～６．３ ６．４ ９．７～１０．０ ６．８～７．１ ７．８～８．１

１４～１６ １６ ５．７～５．８ ５．８ ８．７～９．０ ６．５～６．７ ７．３～７．４

１２～１４ １４ ５．６ ５．７ ８．２ ６．２ ６．８

０．１５

　　注　１．袜板总长根据Ｚ９１２袜子定形机机体设计；

２．表中袜底长为袜头弧中点与袜跟弧中点的连接线。
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思 考 题

１．简述袜子的分类方法和成形过程，并以某一常见袜子为例，说明其各部位常用的组织

和原料。

２．确定袜子生产工艺流程的依据和目的是什么？试举一常见袜子的生产工艺流程。

３．设计具有２００台袜机的袜厂。确定生产品种和工艺流程，并进行袜机选型；然后经过

计算，配置各工序的机台数量，并计算袜子产量与消耗。

４．试述目前袜品在染色及定形中各采用哪些设备？

０４２



第七章　羊毛衫厂生产设计

1. 了解羊毛衫厂产品方案确定的方法及品种确定的要求。

2. 了解羊毛衫厂生产的一般工艺流程与主要工序的内容。

3. 掌握羊毛衫工艺参数及其计算方法。

4. 掌握羊毛衫设备的选型和机器的确定。

本章知识点

羊毛衫厂一般以编织机台数或羊毛衫年产量、原料年耗用量来表示其建厂规模的大小。

设计新厂时，是根据设计任务书中规定的生产品种和建厂规模进行的，羊毛衫生产设计方法

与纬编相似，设计的主要内容有：产品方案的选择，生产流程及工艺参数的确定，原料和坯布

用量计算，设备的选择与配台计算等。

第一节　羊毛衫产品方案与生产工艺流程的确定

羊毛衫产品使用原料广泛、品种繁多、款式丰富，确定羊毛衫产品方案与生产工艺流程

是羊毛衫厂设计的重要内容。

　　一、羊毛衫产品的分类

羊毛衫产品花色品种多，通常可按原料、纺纱工艺、织物组织、产品款式、产品用途、编织

机械、染整工艺、修饰花型等进行分类，具体见表７－１。

表７－１　羊毛衫的分类

序号 项　目 分　　　　　　类

１ 原　料

毛纯纺类 　山羊绒、绵羊绒、驼绒、牦牛绒、兔毛、羊毛、羊仔毛等

毛混纺类 　山羊绒／羊仔毛、绵羊绒／羊仔毛、驼绒／羊毛、兔毛／羊毛等

毛、化纤绲纺及交织类
　山羊绒／化纤、绵羊绒／化纤、驼绒／化纤、兔毛／化纤、羊毛／化纤、羊仔

毛／化纤、山羊绒／羊仔毛／化纤等

化纤纯纺类 　腈纶（普通、膨体）、涤纶、弹力锦纶、丙纶、粘纤等

化纤混纺类 　腈纶／涤纶、腈纶／锦纶、粘纤／涤纶等

２ 纺纱工艺

精纺（精梳）类 　由各种毛、化纤纯纺、混纺等精梳毛纱制成的产品

粗纺（粗梳）类 　由各种毛、化纤纯纺、混纺等粗梳毛纱制成的产品

花式线类 　由花式针织绒线制成的产品
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续表

序号 项　目 分　　　　　　类

３ 织物组织

　纬平针（单面）、满针罗纹（四平）、罗纹、罗纹半空气层（三平）、罗纹空气层（四平空转）、双罗纹

（棉毛）、双反面、集圈（胖花、单鱼鳞、双鱼鳞）、提花、抽条、夹条、波纹（扳花）、挑花、绞花、架空、毛

圈、复合组织等

４ 款　式 　开衫、套衫、背心、裤子、裙子、饰品（围巾、帽子、手套、袜子等）、组合套装等

５ 产品用途

内衣 　紧贴人体，起护体、保暖、整形作用的各类毛衫

中衣 　位于内外衣之间，起保暖、护体作用的毛衫

外衣
　穿在最外层的各类毛衫。主要有日常服、工作服、旅游服、社交服、运

动服、休闲服等

６ 编织机械
平型纬编织物 　普通横机、花式横机、电脑横机编织织物

圆型纬编织物 　普通圆机、提花圆机编织织物

７ 染整工艺 　染色、印花、拉绒、缩绒、特种整理等

８ 修饰花型 　绣花、扎花、贴花、植绒、簇绒、印绘花型等

　　二、羊毛衫常用纤维种类

羊毛衫使用的纤维原料十分广泛，随着科技发展和产品品种的不断更新，新型原料层出

不穷，各种纤维的复合渐成趋势和时尚。

（一）毛类纤维

毛类纤维是毛衫生产的主要原料。除传统的羊毛纤维外，羊绒、驼绒、牦牛绒、兔毛等纤

维也都在生产中得到了应用。羊毛纤维是羊毛衫生产的主要原料。通常所说的羊毛纤维就

是绵羊毛纤维。绵羊毛具有弹性好、吸湿性强、保暖性好、不易沾污、光泽柔和的特点，用它

制作的产品手感滑糯、蓬松，身骨丰厚。在生产中所用的羊毛有纯羊毛和羊毛与其他原料混

纺的纱线，使用最多的是羊毛与腈纶混纺的纱线。羊毛纱以精纺纱为主，可以制作高支高档

产品。近年来开发的丝光羊毛，使用化学方法去掉羊毛表面鳞片，使纱线变得光滑柔软，用

于编织凉爽、机可洗的毛针织品，也可以减少羊毛的刺扎感。羊仔毛纤维长度较短，纤维直

径较细，以粗纺纱为主，可以纯纺，也可与羊绒或锦纶混纺。羊仔毛产品经缩绒后毛感强、柔

软、蓬松、弹性好、保暖性好。

除绵羊毛外，雪兰毛、马海毛和兔毛也在羊毛衫中使用。雪兰毛原产于英国的舍特兰

（Ｓｈｅｔｌａｎｄ）群岛，产量不大，多以新西兰半细羊毛代用。羊毛衫使用的兔毛是长毛绒兔毛，又

叫安哥拉兔毛，像安哥拉羊毛一样雪白且长，纤维蓬松、吸湿性好，具有轻、暖、软的特点。但

因其抱合力差，强度较低，单独纺纱比较困难，多和羊毛等混纺。

近年来，各种绒类毛纤维也成为羊毛衫产品生产的重要原料，其中以羊绒最为流行。羊

绒主要是指从绒用山羊身上或皮上获取的绒毛，纤维细长均匀、柔软、弹性好、拉力强、光泽

柔和，具有白、青、紫等天然颜色，其中白色最为珍贵。在毛针织中所使用的羊绒纱以粗纺纱
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为主，经缩绒整理后手感柔软、滑糯、轻薄、保暖性好，因其绒质柔软没有羊毛的刺扎感，可以

贴身服用。牦牛绒也是一种精细的特种动物纤维，手感柔软，保暖性良好，具有天然颜色。

含粗率在２．５％以下的牦牛绒具有类似山羊绒的风格。驼绒是指骆驼毛中由细短纤维构成

的内层保暖被毛，驼绒卷曲数和卷曲弹性仅次于澳毛，纺纱性好，宜于加工手感丰满、柔软、

弹性好、保暖性好的粗纺驼绒衫裤。

（二）其他天然纤维

棉纤维是使用最广泛的天然纤维原料。它还常与其他化学纤维混纺或与氨纶等交织，

以改善其强度、尺寸稳定性和弹性。

天然蚕丝纤维是高档纺织纤维原料，具有强伸度好、纤维细而柔软、平滑、富有弹性、光

泽好、吸湿性好等特点。在羊毛衫生产中所用的天然蚕丝包括柞蚕丝和桑蚕丝，以绢丝为

多，可以纯纺，也可以与其他原料混纺生产丝绒、丝棉和丝麻类产品。

麻纤维作为一种韧皮纤维，其种类很多，在羊毛衫中应用较多的是苎麻和亚麻，近年来

罗布麻也得到了开发和应用。麻类产品具有滑爽、挺括、吸湿放湿快、穿着凉爽等特点，罗布

麻还具有一定的保健和卫生功能。但因麻纤维一般刚度较大，不易弯曲，纱线需要进行改性

和柔软处理，或与其他纤维混纺，否则不仅不易编织，在编织某些结构时线圈歪斜也较大，贴

身服用时会有刺痒的感觉。

（三）再生纤维

近几年，再生纤维新品种不断出现，在成形针织生产中也得到了广泛的应用，很多已经

成为新产品开发的首选。再生纤维包括再生纤维素纤维和再生蛋白质纤维。一些新型的再

生纤维素纤维如天丝、莫代尔、竹纤维等因其具有优良的服用性能，经常被用于与传统的针

织原料混纺生产高附加值的产品。

（四）合成纤维

在羊毛衫中较常用的化学纤维是腈纶、锦纶和氨纶。腈纶手感柔软蓬松，特别是经过膨

体加工成的膨体纱，性质与天然羊毛相近并具有优良的保暖性能，故有合成羊毛的美誉，可

作为纯纺和混纺原料。锦纶具有很好的耐磨性、弹性和吸湿性，可以与羊绒混纺生产羊绒类

产品。氨纶具有很好的弹性和延伸性，作为产品的添加剂，在某些毛针织产品中得到应用，

以提高产品的弹性和保型性。

　　三、羊毛衫产品生产工艺流程

羊毛衫产品生产工艺流程的各个环节直接影响产品质量。其中原料、产品工艺设计及

在线检验又是羊毛衫企业组织生产时尤为重要的环节。羊毛衫产品按编织的设备可分为横

机产品和圆机产品两类，圆机产品生产工艺流程与纬编产品类似。横机羊毛衫产品的工艺

流程也会因其原料、品种不同而有所变化。

（一）羊毛衫生产工艺流程

１．普通羊毛衫生产工艺流程

毛纱入库 准备 横机编织 衣片检验 缝合 半成品检验 成衣染色及整理
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烫整定形 成品检验 检验分等 包装 入库。

２．羊绒衫生产工艺流程　羊绒衫生产工艺流程比羊毛衫要精细复杂，高档产品从

纤维到绒衫成品出厂甚至要经过５０多道工序检验控制。色纱编织粗梳羊绒衫一般生

产工艺流程为：羊绒纱物理实验、检验 羊绒纱筒纱入库 领纱、称重 上蜡、准备

（倒络纱） 横机编织 衣片检验 缝合 缝合检验 手缝 前灯检 成衣洗缩

烘干 后灯检修补整理 摘毛整理 整烫、定形 钉纽扣 规格、分等 钉规格、

商标、吊牌 摘毛整理 成品检验 整理、包装 入成品库。

（二）生产工艺主要内容及一般要求

１．毛纱入库　原料进厂入库后，应对标定的纱线线密度、条干均匀度、色差、断裂强度、

断裂伸长等项目进行检验，一方面检验纱线的性能是否符合要求，另一方面也便于及时调整

工艺参数。

２．准备　进厂入库的纱线可经过络纱使之成为适宜针织横机编织的卷装形式，同时对

纱线进行打蜡、上油处理。

３．横机编织　按照编织生产工艺的要求，在横机上织出符合要求的成形衣片。

４．衣片检验　成品下机后，要对织物密度、花纹组织、衣片下机规格、收放针工艺等进

行检验。

５．缝合　按照缝合工艺的要求，将经过检验、修整（修补、局部裁剪）的衣片缝合为成衣。

６．半成品检验　用灯柱检验，防止缝纫疵点漏入后工序。

７．染色及整理　按照产品的要求，进行染色、缩绒、洗水整理。

８．烫整定形　按规格套烫板，用蒸汽熨斗或蒸烫机汽蒸定形。熨烫温度为１００℃左右，

注意成品款式及规格。

９．成品检验及分等　核对标样，检验成品规格并分等。

１０．包装、入库　按要求分等级包装、装箱、入库。

　　四、产品品种的选择

产品品种的选择及规格比例的确定，对以成衣为产品的羊毛衫厂来说是极为重要的，

关系到设备的购置、选型，生产工艺流程等一系列配套问题。因此要作深入的市场调研，

充分了解产品的市场需求，把握各类品种规格的销售比例，以保证产品品种的规格适销对

路。设计羊毛衫厂时，选择产品品种及规格比例与正常生产时确定的产品品种及规格比

例不尽相同，设计羊毛衫厂时应保证各工序配备的设备较为齐全，以适宜日后生产不同品

种的需要。在设计羊毛衫厂时，可以根据设备的生产能力、技术特征来选择产品品种，以

成衣的规格系列及人体体型分布情况来确定规格比例。例如表７－２为某企业内销产品

品种规格比例。

表７－２　产品品种规格比例
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规格比例（％）

品种

成衣规格（胸围ｃｍ）

５０ ５５ ６０ ６５ ７０ ７５ ８０ ８５ ９０ ９５ １００ １０５ １１０ １１５ １２０

女士毛衫 ５ ５ １０ ２５ ２５ １５ １０ ５

男士毛衫 ５ １０ １０ ２５ ２５ ２０ ５

儿童毛衫 ５ １０ １５ ２０ ２０ ２０ １０

第二节　羊毛衫生产工艺设计与计算

羊毛衫生产工艺设计主要包括编织工艺参数的确定与计算、缝合及染整工艺的

确定。

　　一、工艺设计主要内容

（一）产品分析

（１）从外观分析产品款式、造型特点、色泽、配色、花型，测量制定产品的规格，分析产品

选用的原料种类及纱支。

（２）分析产品各部分织物组织结构及织物的密度。

（３）选用编织机器的型号和机号。

（４）产品规格系列设计和测量方法说明。

（二）确定生产工艺

（１）实验小样，确定织物密度（毛密、成品密度）及回缩率。

（２）确定缝制工艺、条件、缝纫机种类及质量要求。

（３）确定后整理工艺及效果（确定回缩方法、回缩率）。

（４）确定产品所需的附件及辅助材料。

（５）确定商标使用、说明吊牌及包装方式。

（三）计算生产工艺

（１）根据分解的各衣片成衣规格、织物成品密度及缝耗进行编织工艺计算（计算衣片各

部位的针数、转数并确定收放针方式）。

（２）经试织、修订，确定生产操作工艺。

（四）产品用料计算

（１）测定单位针转重量或单位面积重量。

（２）按生产操作工艺求出各衣片针转数或单位产品耗用面积。

（３）求出各衣片理论重量或单件产品重量。

（４）计算单件产品用料重量。

将技术资料汇总、装订和登记。

５４２
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　　二、羊毛衫编织工艺参数的确定与计算

羊毛衫编织工艺的设计计算，是羊毛衫产品设计的重要环节，其工艺的正确与否直接影

响产品的款式造型及规格尺寸，并对劳动生产率及成本均有很大的影响。因此设计时必须

以产品的款式造型、规格尺寸、组织结构及密度等为依据，并结合现有设备生产能力认真科

学地对待。

（一）机号与纱线线密度的选定

根据羊毛衫产品织物组织结构及原料纱线线密度，合理地选择编织机器的机号，使织出

的羊毛衫产品外观纹路清晰、手感柔软、质地丰满、弹性好、尺寸稳定性好。这对提高羊毛衫

产品的品质质量及服用性能有重要的作用。对于某种机号的机器来说，其可选用的纱线线

密度不是单一的，是有一定范围的。

由多年经验可知：在横机上编织纬平针织物和罗纹织物时，纱线线密度和机号的对应关

系为：

Ｔｔ＝Ｋ
Ｇ２　或　Ｎｍ＝Ｇ２

Ｋ′

式中：Ｇ———机号，针／２５．４ｍｍ；

Ｔｔ———纱线线密度，ｔｅｘ；

Ｎｍ———纱线公制支数；

Ｋ、Ｋ′———适宜加工纱线线密度常数。

在实际生产过程中，影响Ｋ、Ｋ′的因素较多，实验得出Ｋ＝７０００～１１０００或Ｋ′＝７～１１
为宜，Ｋ 或Ｋ′的选定也要视纱线种类、纱线加工方式等具体生产情况来确定。

（二）织物密度与回缩

１．织物密度的确定　织物的稀密程度可以用密度和未充满系数来表示。在羊毛衫生

产中通常以１０ｃｍ内的线圈纵行数为横密，记作ＰＡ；１０ｃｍ内的线圈横列数为纵密或直密，记

作ＰＢ。而密度又可分为成品密度和下机密度等。

（１）成品密度。成品密度是羊毛衫产品经过后整理线圈达到稳定状态时的密度，又称净

密度。它是羊毛衫产品编织工艺设计计算的基础之一，同时还影响织物的手感、外观、弹性、

尺寸稳定性、保暖性等。

为保证织物具有良好的品质及服用性，纬平针织物高档产品一般要求密度对比系数Ｃ
和未充满系数δ达到一定的范围。根据实践经验，通常Ｃ＝１．３～１．６，δ＝２０～２２。

（２）下机密度。下机密度是织物完成编织后的密度，又称毛密度，它是一种不稳定的密

度。若织物下机密度为ＰＳ，成品密度为ＰＣ，则产品在生产工艺流程中所产生的回缩率Ｙ 可

由下列公式求得：

ＰＳ＝ＰＣ（１－Ｙ）

Ｙ＝ＰＣ－ＰＳ

ＰＣ
×１００％

６４２
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（３）罗纹织物长度和密度的确定。工艺设计中，罗纹部分的长度，由罗纹计算密度及产

品中此段尺寸相结合来计算编织线圈的横列数。实际上影响罗纹计算密度的因素较复杂，

而且同一种原料，同一种组织结构，同一台机器，长罗纹与短罗纹织物相比，计算密度（纵向）

也会有所不同。罗纹织物下机长度与净长度一般有以下规律：

纯毛类产品：下摆罗纹下机长度比净长长０．５～１ｃｍ；袖口罗纹下机长度比净长

长０～０．５ｃｍ。

腈纶产品：下机长度比净长长０．５～１ｃｍ。

不同原料１＋１罗纹的计算密度可参考表７－３。

表７－３　不同原料１＋１罗纹的计算密度

原　　　　　料

种　　类 ｔｅｘ 公支
针距（ｍｍ）

计算密度

（线圈数／１０ｃｍ）

驼　绒
８３×１ １２／１ ２．３ １０５～１１０

７１×２ １４／２ ２．８ ８６～９０

羊　绒

８３×１ １２／１ ２．３ １０２～１０８

８３×２ １２／２ ２．８ ８２～８６

７１×２ １４／２ ２．３ １１６～１２０

６３×２ １６／２ ２．８ ９２～１００

５６×２ １８／２ ２．８ ８６～９４

４２×２ ２４／２ ２．３ １０６～１１０

兔　毛
８３×１ １２／１ ２．３ １０２～１１０

７１×１ １４／１ ２．３ １１２～１１８

羊仔毛

８３×１ １２／１ ２．３ １００～１０６

７１×２ １４／２ ２．８ ８６～９０

６３×２ １６／２ ２．８ ８２～８６

羊　毛

４９×２ ２０．５／２ ２．３ ９２～１００

２×２８×２ ３６／２×２ ２．３ ９２～９６

２×２１×２ ４８／２×２ ２．８ ９６～１１０

２×４９×２ ２０．５／２×２ ４．２ ６６～７０

（毛型）

腈纶

３８×２ ２６／２ ２．３ ８６～１００

３２×２ ３１／２ ２．３ １００～１１０

２×３２×２ ３１／２×２ ２．８ ８０～８６

２×３８×２ ２６／２×２ ４．２ ７０～７４

７４２
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　　２．织物的回缩　了解各种织物（不同原料、不同组织结构等）回缩率的大小及影响因素

是保证成品规格尺寸的重要环节之一。

影响织物回缩率的因素很多，主要有原料的性质、织物的组织结构、编织过程中纱

线的张力与牵拉力、印染与后整理方法。目前尚无对回缩率进行正确测试和计算的完

善条件。一般是在与大生产相等条件下的小批量试制中实验取得，并参考生产经验加

以修正。

目前羊毛衫生产工艺中，以揉、掼、卷三种回缩方法应用较为普遍。它们可以对下

机织物进行迅速而简单的处理，使织物消除外力，达到松弛状态，也能符合预期回缩的

效果。生产和科研实践中有干、湿、汽三种松弛回缩方式，还有蒸缩与浸水、脱水、烘干

组成的全松弛回缩。以汽蒸与全松弛回缩效果最佳。

常规品种的密度及回缩率可参考表７－４。

表７－４　横机坯布品种规格及回缩

品种 组　织

原料规格

ｔｅｘ 公支
机号

密度（线圈数／１０ｃｍ）

成　品 下机布

横 纵 横 纵

回缩率（％）

横 纵

缩片方法

驼
　
绒
　
坯
　
布

纬平针

８３．３ １２
１１

５３ ８２ ５６ ７５ －５．７ ８．５

７１．４ １４ ５６ ８８ ５５ ８２ －１．８ ６．８

７１．４×２ １４／２ ９

４３ ６９ ４５．５ ６２．５ －５．８ ９．４

４１ ５９ ４１．５ ５４．５ －１．２ ７．６

４２ ６６ ４２．５ ５９．５ －１．２ ９．８

揉、

罗纹空气层 ７１．４ １４ １１ ５５ １００ ５６ １００ －１．８ — 蒸

羊
　
绒
　
坯
　
布

纬平针

８３．３ １２ １１
５６ ８６ ５７．５ ８０．５ －２．６ ６．４

５５ ８４ ５６．５ ７８．５ －２．７ ６．５

２×８３．３ １２×２ ９ ４３ ６８ ４４．５ ６３．５ －３．５ ３．８

７１．４ １４ １１ ６０ ８８ ５８．５ ８１．５ －２．５ ７．４

７１．４×２ １４／２ ８ ４５ ７０ ４４ ６５ －２．２ ７．１

６２．５×２ １６／２ ９ ４８ ７４ ５０．５ ６９．５ －５．２ ６．１

５５．６×２ １８／２ ９ ４５ ７２ ４７．５ ６６．５ －５．５ ７．６ 揉、

５０×２ ２０／２ ９ ５２ ８２ ５０ ７５ ３．８ ８．５

４１．７×２ ２４／２
１１

５９ ８８ ５９．５ ８３．５ －０．８ ５．１

３８．５×２ ２６／２ ５４ ８６ ５３ ８０ １．８ ６．９

８３．３×２ １２／２
９

４４ ６６ ４５．５ ６３．５ －３．４ ３．８

４１ ６４ ４２．５ ６０．５ －３．７ ５．７

６２．５×２ １６／２ ４１ ６０ ４２．５ ５７．５ －３．６ ４．１７

罗纹空气层 ７１．４ １４ １１ ５９ １０８ ５９．５ １０５ －０．８ ２．８

８４２
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续表

品种 组　织

原料规格

ｔｅｘ 公支
机号

密度（线圈数／１０ｃｍ）

成　　品 下机布

横 纵 横 纵

回缩率（％）

横 纵

缩片方法

兔
　
毛
　
坯
　
布

纬平针

８３．３ １２ １１

５２ ８３ ５５ ７２ －５．８ １３．３

５２ ８３ ５４ ７０ －３．８ １５．７

５３ ８４ ５６．５ ７５．５ －６．６ １０．１

８３．３×２ １２／２ ６ ３４ ５６ ３４．５ ４８ －１．５ １４．３

７１．４ １４ １１ ５３ ８８ ５４．５ ７４．５ －２．８ １５．３

罗纹空气层 ８３．３ １２ ９ ４５ ９２ ４７ ８４ －４．４ ８．７

　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　 揉、

普
　
通
　
羊
　
毛
　
坯
　
布

纬平针

２×５５．６×２ １８／２×２ ６ ３１．５ ４６ ３０．５ ４２ ３．２ ８．９
揉、

４８．８×２ ２０．５／２ １１ ５６ ７７ ５７．５ ７４．５ －２．７ ３．２４

２×４８．８×２２０．５／２×２ ６ ３４．５ ５３．５ ３４ ５０ １．４ ６．５ 卷

２×３１．３×２ ３２／２×２ ９ ４９ ７０ ５０ ６８ －２ ２．８ 揉

３×４８．８×２２０．５／２×３ ６ ２７ ４２ ２７ ３９ — ７．１

４×４８．８×２２０．５／２×４ ３ １７ ２８ １８ ２６ －５．９ ７．１

罗纹空气层

４８．８×２ ２０．５／２ ９
５２ ９４ ５１．５ ９３ ０．９６ １．６

５１ ９６ ５２ ９６ －１．９ —

３１．３×２ ３２／２
１１

５９ １０６ ６９ １０６ －１．７ —

３０．８×２ ３２．５／２ ６１ １１２ ６２ １０７ －１．６ ４．５
蒸

２×３１．３×２ ３２／２×２ ９ ４７ ９０ ４８ ９０ －２．１ —

３０．８×２ ３２．５／２ １１ ５９ １０２ ６０ ９２ －１．７ ９．８

罗纹半空气层 ４８．８×２ ２０．５／２ ９ ４５ ５７ ４５ ５６ — １．７５

畦编 ２×４８．８×２２０．５／２×２ ６ １５ ４２ １５ ４１ — ２．４

优

质

羊

毛

坯

布

６６ ９２ ６５ ９０ １．５ ２．２

纬平针

２７．８×２ ３６／２
６６ ９６ ６６ ９０ — ６．３ 蒸

２×２７．８×２ ３６／２×２ １１ ５４ ７６ ５４ ７０ — ７．９

２×２１．７×２ ４６／２×２ ５６ ８０ ５６．６ ７５ －０．９ ６．３

２×２０．８×２ ４８／２×２ ６１ ８６ ６１ ８４ — ２．３

罗纹空气层

２７．８×２ ３６／２
６２ １１３ ６２ １０８ — ４．４

１１ ５７ １１０ ５８ １１０ －１．７ —

２×２０．８×２ ４８／２×２ ５８ １００ ５９ １００ －１．７ —
蒸

羊
仔
毛
坯
布

纬平针
８３．３ １２ １１

５５ ８６ ５６．５ ８０．５ －２．７ ６．４ 揉、

５５ ８６ ５５ ７７ — １０．４ 蒸

２×８３．３ １２×２ ７ ３４ ５１ ３２．５ ４６．５ －４．４ ８．８ 卷

９４２
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续表

品种 组　织

原料规格

ｔｅｘ 公支
机号

密度（线圈数／１０ｃｍ）

成　　品 下机布

横 纵 横 纵

回缩率（％）

横 纵

缩片方法

羊
仔
毛
坯
布

纬平针

７１．４×２ １４／２
９ ４４ ７０ ４５．５ ６５．５ －３．４ ６．４

４２ ６７ ４２．５ ６２．５ －１．２ ６．７ 揉、

６２．５ １６ １１ ５６ ８８ ５５．５ ７９．５ ０．９ ９．７

６２．５×２ １６／２ ９ ４５ ７０ ４５ ６６ — ５．７ 蒸

腈

纶　 （

毛

型　 ）

坯

布

纬平针

３８．５×２ ２６／２ １１ ５３ ７８ ５４．５ ７９．５ －２．８ －１．９ 揉、

２×３８．５×２ ２６／２×２
６

３２ ４９ ３２ ４８ — ２ 卷

３×３８．５×２ ２６／２×３ ２９ ４２ ２９ ４１ — ２．４

４×３８．５×２ ２６／２×４ ４ ２０．５ ３２ ２０．５ ３０ － ６．３

３２．３ ３１ １１ ５７ ８４ ５８．５ ８５．５ －２．６ －１．８
揉、

２×３２．３×２ ３１／２×２
９

４０ ５２ ３９．５ ５２．５ １．３ －１．０

３９ ６１ ４０ ５９ －２．６ ３．３
２×３１．３×２ ３２／２×２

６ ３０ ５０ ３１ ４９ －３．３ ２
烤片（干蒸）

２×２７．８×２ ３６／２×２ ６ ３３ ５２ ３３ ４８ — ７．７

３８．５×２ ２６／２ １１ ４２ ７２ ４８ ７２ －１４．３ — 揉、

满针罗纹 ２×３８．５×２ ２６／２×２ ６ ４２ ６５ ４２ ６５ — —

３２．３×２ ３１／２
１１

４８ ７８ ５３ ８０ －１０．４ －２．６

３８．５×２ ２６／２ ４６ ６２ ４６ ６２ — —
揉、

罗纹半空气层 ２×３８．５×２ ２６／２×２ ６ ２９ ３２ ２９ ３２ — —

３２．３×２ ３１／２ １１ ４７ ５８ ４８ ５７ －２．１ １．７

罗纹空气层 ２×２７．８×２ ３６／２×２

６

２７ ３０ ２７ ２８ — ６．７

畦编
２×３８．５×２ ２６／２×２ １９ ４６ ２０ ４４ －５．２ ４．３

２×３２．３×２ ３１／２×２ ３１ ４６ ３３ ４５ －６．５ ２．２

波纹半畦编 ３２．３×２ ３１／２ ２４．５ ４６ ２５ ４５ －２ ２．２

２＋２罗纹或

２＋３罗纹
３８．５×２ ２６／２

１１
— ７０ — ７０ — — 揉、

毛
腈
混
纺
罗
纹
类

满针罗纹
３８．５×２ ２６／２

１１

４２ ７４ ４９ ７４ －１６．７ —

３３．３×２ ３０／２ ５０ ８６ ５６ ８６ －１２ —

罗纹空气层 ３３．３×２ ３０／２ ５４ ９２ ５４ ９２ — —
蒸

罗纹半空气层 ３３．３×２ ３０／２ ５２ ６６ ５４ ６６ －３．８ —

（三）横机羊毛衫产品工艺计算

横机羊毛衫产品的工艺计算，是以成品密度为基础，根据产品部位的规格尺寸计算并确
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定所需要的针数（宽度）、转数或横列数（长度）和收放针方式。同时考虑在缝制成衣过程中

的损耗（缝耗）。

工艺计算的方法为：

针数＝横向尺寸×ＰＡ

１０＋缝耗针数

转数＝纵向尺寸×ＰＢ

１０×组织因素＋缝耗转数

在计算转数时需要考虑组织结构的因素，将其换算成转数，式中的组织因素即为转换系

数。转换系数与组织结构在机器一转编织的横列数有关，故称组织因素。

收放针可使衣片形成一定的形状，根据衣片部位特点和款式结构要求，确定收放针

方式。

设计产品的成品密度时，一般情况取袖子的纵密比衣身纵密小２％～８％；而横密比大身

密度大１％～５％。这样可以抵消产品在生产过程中产生的变形。具体差异比例应根据原料

性质、织物组织结构、机器机号及后整理条件等因素决定。

根据尺寸计算出的针数和转数要适当修正，以达到所需的整数。收、放针时靠近边缘留

有收、放针花的为暗收或暗放；后收、放针花的为明收或明放。先收或先放是指先进行收、放

针操作再平摇；否则为先平摇再进行收、放针操作。为便于各衣片缝合，应在对应的位置标

明对位记号。

　　三、羊毛衫缝合工艺的确定

成衣工艺流程与工艺要求的制定是根据羊毛衫的款式特点、品质要求、产品原料品种、

服用性能、织物组织结构、针织机机号和现有成衣设备生产能力确定的。

（一）成衣工艺流程

成衣工艺流程的制定一般包括裁剪、缝合、整烫、修饰、清杂、检验、包装等内容，产品品

种不同，成衣工艺的内容也不同，但各工序应依产品协调、合理地排列，尽可能采用流水线作

业，防止流程倒流。现介绍几种常用品种的成衣工艺流程。

１．Ｖ领男开衫（各种肩型，收针缩绒）

套口 烫领 裁剪 平缝 链缝（２４ＫＳ） 手缝 半成品检验 缩绒 裁剪 平

缝 烫门襟 划、锁纽眼 钉纽 清除杂质 烫衣 钉商标 成品检验 包装。

２．圆领女开衫（各种肩型，收针缩绒）

套口 裁剪 绱领 链缝（２４ＫＳ） 手缝 半成品检验 缩绒 裁剪 平缝 烫门

襟 划眼 锁眼 钉纽 清除杂质 烫衣 成口检验 包装。

３．Ｖ领男套衫（各种肩型收针缩绒）

套口 裁剪 平缝 链缝（２４ＫＳ） 手缝 半成品检验 缩绒 清除杂质 烫衣

钉商标 成品检验 包装。

４．圆领或樽领男套衫（各种肩型，收针缩绒）
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套口 裁剪 绱领 链缝（２４ＫＳ） 手缝 半成品检验 缩绒 清除杂质 烫衣

钉商标 成品检验 包装。

５．圆领或樽领女套衫（各种肩型，收针缩绒）

套口 绱领 链缝（２４ＫＳ） 手缝 半成品检验 缩绒 清除杂质 烫衣 钉商

标 成品检验 包装。

６．Ｖ领男开背心（各种肩型，收针缩绒）

套口 烫领 裁剪 平缝 链缝 手缝 半成品检验 缩绒 裁剪 平缝 烫门

襟 划眼 钉纽 清除杂质 烫衣 钉商标 成品检验 包装。

７．Ｖ领男套背心（各种肩型，收针缩绒）

套口 裁剪 平缝 链缝（２４ＫＳ） 手缝 半成品检验 缩绒 清除杂质 烫衣

钉商标 成品检验 包装。

８．圆领拉链女套衫（各种肩型，收针不缩绒）

套口 裁剪 平缝 链缝（２４ＫＳ） 手缝 半成品检验 缩绒 清除杂质 烫衣

钉商标 成品检验 包装。

９．Ｖ领男开衫、翻领女开衫（各种肩型、横门襟拷针、裁剪，不缩绒）

蒸片 裁剪 平缝 包缝 套口 划眼 手缝 钉商标 烫衣 成品检验 包装。

１０．Ｖ领童开衫（化纤拷针）

裁剪 包缝 套口 平缝 划眼 锁眼 手缝 半成品检验 烫衣 成品检验

包装。

以上工艺流程可根据产品品种、设备条件及企业的具体情况而变化，但质量要求不变，

有些产品可先缩绒后缝附件。

（二）成衣各工序工艺要求

１．定形　定形是指成衫前坯片的预定形，一般有两种方式：
（１）蒸片。羊毛类温度９０℃以上，时间８～１０ｍｉｎ，数量视织物厚度而异，以蒸透衣片

为宜。

（２）蒸坯。温度：羊毛类１００℃，腈纶类７０～７５℃，毛／腈纶类８５～９０℃；时间３０ｓ／次；次

数：羊毛类１～３次，腈纶类、毛／腈类均１次。

２．裁剪　衣片裁剪分小裁与大裁两种：

（１）小裁。指收针成形衣片的剖门襟、裁领等。要求剖门襟时中间针纹倾斜不得超过

１针，裁领口要圆顺，按样板左右歪斜不超过０．５ｃｍ，裁罗纹弹力衫两边条子应相等。按工艺

要求裁配丝带，划粉线记号。丝带长Ｌ（ｃｍ）计算公式为：

Ｖ领开衫（背心）：

Ｌ＝身长－领深＋缝耗３ｃｍ＋回缩

圆领开衫：

Ｌ＝身长－领深＋罗纹边阔＋缝耗２．５ｃｍ＋回缩
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丝带回缩取０．５～１ｃｍ。

（２）大裁。指对拷针成形衣片按样板裁领、肩、挂肩等处。要求夹裆品种前后身、袖子对

齐；不夹裆品种摆缝长短不得超过１ｃｍ。裁挂肩时，前身按样板挖进，后身比前身放出１．５～

２ｃｍ。按样板裁领深、肩阔不得超过０．５ｃｍ。

３．套口　套口时横列要求对针套眼、不能吃半丝。套口辫子清晰，底线、面线均匀，缝

迹拉伸率不小于１３０％。毛纱缝线（俗称缝毛）选用２７．８ｔｅｘ×２（３６公支／２）或３３．３ｔｅｘ×２
（３２公支／２）精纺毛纱。套口缝耗视横机机号、缝合部位、线圈纹路方向（纵向、横向）等而

定，套耗要均匀。

套口机套圈针（套刺）排列的稀密程度用每２５．４ｃｍ（１英寸）内的套圈针数表示，称为套

口机的机号。所选用套口机的机号必须与编织成形衣片时使用横机的机号相配合，一般取

套口机号大于横机机号２～４为宜，选用时可参考表７－５。

表７－５　套口机机号与横机机号的关系

机　号
横　机 ４ ６ ７～９ １０～１２ １４、１６

套口机 ６～８ ８～１０ １０～１２ １２，１４～１６ １８

缝针号数 新８﹟ 新３﹟

４．平缝　平缝缝迹密度为１０～１２针迹／２．５４ｃｍ，底线、面线均匀，缝迹拉伸率为１２０％，

缝毛织物时用２７．８ｔｅｘ×２（３６公支／２）对色毛线，缝其他织物时用１０ｔｅｘ×３（６０英支／３）对色

棉纱线。

５．包缝　三根缝线的张力要适当。采用１４ｔｅｘ×３（４２英支／３）或１０ｔｅｘ×３（６０英支／３）棉

线等包边；缝合时，缝线用７．３ｔｅｘ×４（８０英支／４）棉线或涤纶线，大小弯针用对色２７．８ｔｅｘ×２
（３６公支／２）或３１．２ｔｅｘ×２（３２公支／２）羊毛线和３２．２ｔｅｘ×２（３１公支／２）腈纶线；刀门０．４ｃｍ，拷

缝０．３ｃｍ，缝耗为０．７ｃｍ。缝迹密度一般为１０～１２针迹／２．５４ｃｍ，拼肩缝为１２～１４针迹／

２．５４ｃｍ。缝迹拉伸率为１３０％。上下层叠齐，拷耗均匀，松紧适宜，起止回针加固。

６．链缝（２４ＫＳ，小龙头）　缝羊毛类织物时，用同色２７．８ｔｅｘ×２（３６公支／２）或

３１．２ｔｅｘ×２（３２公支／２）羊毛线；缝腈纶品种时用３２．２ｔｅｘ×２（３１公支／２）腈纶线。起

止回针２ｃｍ。

７．划扣眼、锁扣眼　通常规定男衫划在左襟，女衫划在右襟。扣眼通常为一字眼或凤

凰眼。

８．手缝
（１）缝领边、挂肩边。要翻向正面折叠手缝，直纹针路对齐，压过２４ＫＳ的链缝迹０．１～

０．２ｃｍ。每眼回针缝，缝迹清晰、均匀。缝门襟时按门襟规格封闭两端，边口与罗纹平齐。

（２）缝罗纹。一转缝１针，缝耗半条辫子。下摆与小于８ｃｍ的袖口罗纹在反面缝合，８ｃｍ
及其以上的袖口罗纹在正面缝合。摆、袖交叉处加固回针缝。

（３）缝口袋。口袋带缝前先抽出夹口纱，然后自下袋口边一端回针缝至另一端。缩毛品
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种口袋带长要另加缩毛因素。袋头缝合时袋夹里一边与袋口边针数对齐，按单面组织走针，

针针相缝，松紧与大身接近。缝袋底时，夹里的另一边要按袋口针数对齐，与大身隔针缝在

同一纹路上，缝迹拉伸率与下摆罗纹相同。最后袋带两端封口加固。

（４）钉纽扣。男衫钉在右门襟，女衫钉在左门襟，用７．３ｔｅｘ×４（８０英支／４）的棉线对色缝制。

（５）缝光拉链头。拉链两端布边折进后退进罗纹边口０．２ｃｍ。

（６）钉商标。钉于指定部位。

９．半成品检验　在缩毛前检查布面、缝纫和手缝质量，发现洞眼、漏缝、细节毛、杂色线

头等及时处理。

１０．烫衣　羊毛类产品按规格套烫板（架）。用蒸汽熨斗或蒸烫机蒸汽定形，温度在

１００℃以上。腈纶类产品用６０℃左右的低温蒸汽定形。要防止软烂和极光，保证弹性和规格

款式要求。烫衣定形后务必待产品干燥冷却后再进行包装。

１１．成品检验　按法定标准检验，及时处理回修，然后分等。

１２．包装　分等包装，可分为销售包装和运输包装两种。要按照法定包装要求标明品

号、品名、产地等内容。

总之，成衣工艺设计应包括确定缝合方式、选定辅料修饰，并安排工种、各工种工艺

要求及生产工艺流程。成衣加工是成形针织服装的关键。行业或企业内部共同工种可

用类别代号表示，以简化生产工艺说明的篇幅，因而各企业生产工艺单编写方式也有

差别。

　　四、羊毛衫染整工艺的确定

（一）羊毛衫染整工艺流程

染色和整理是羊毛衫生产中的一个重要加工工艺。圆机生产羊毛衫产品的染整工艺流

程与纬编相似。横机羊毛衫厂的染整工艺流程可根据原料特性及产品风格要求选择，不同

的染整方式，选用不同的染色设备，设计不同的染整工艺流程。

１．散毛染色

原毛 选毛 洗毛 烘干 （分梳） 染色 和毛 梳毛 细纱 编织 成衣 检

验 洗缩 脱水 （整理） 烘干 整烫。

２．绒线染色

白坯 绒线 洗涤 染色 脱水 烘干 编织 成衣 检验 洗缩 脱水 （整

理） 烘干 整烫。

３．成衣染色

编织 成衣 检验 洗缩 （漂白） 脱水 染色 脱水 烘干 （整理） 整烫。

（二）羊毛衫染整工艺的特点

在羊毛衫染整工艺中，成衣（衫）染色、缩绒（洗缩）、整烫等工艺直接影响产品外观及

质量。

１．成衣染色
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（１）成衣染色特点。

①色泽鲜艳。成衣染色可减少编织及成衣过程中所产生的色花、色差、色档和油污渍、

杂质等各种疵点。同时，毛衫在染缸的热流中运动，毛纤维受到沸液的扩散和拉伸，能顺利

地吸收染料分子，可提高毛衫色泽鲜艳度。

②绒面丰满、手感柔软。未经染色的羊毛，其纤维的鳞片未受损，纤维的弹性好，因此成

衣后染色产品的缩绒效果比色纱生产的产品好，手感柔软，绒面丰满。

③生产管理方便。由于织片均用本白毛纱，可增加白纱储备量，便于随时翻改品种和调

整批量大小。

（２）成衣染色工艺及注意事项。成衣染色选择染料、助剂用量等要适当。浴比有的宜大

些，如粗纺兔毛衫的浴比为１∶４０～１∶５０，染色升温速度要按染物和原料种类、染色ｐＨ值、染

料上染速率、染色机的机型和蒸汽供应等情况而定。

①经缩绒、水洗、脱水后的毛衫要立即进行染色，间隔时间过长，衣衫干湿不匀，会发生

色花现象。

②羊毛及混纺毛衫成衣染色时，一般先将领口、袋口等缝锁，以免染色中伸长变形。同

缸染色要采用同批原料、同品种，以免出现色差。

③染料和固体助剂必须先经溶解过滤，液体助剂必须先经稀释，再加入染浴。

④起染时加入助剂、染料溶液后，要使染料均匀润湿后才能升温染色。染料的升温速度

应根据染料上染速率和毛衫品种进行调节。

⑤染色中途加酸时，应关闭蒸汽、降温，染色机运转均匀后再继续升温，以免酸液飞溅造

成色渍。

⑥染色机转速要根据衣坯的原料成分而定，速度过快易发生毡并现象。染后须逐步降

温、清洗出机。

２．衣片的回缩及缩绒整理
（１）衣片的回缩。与机织物相比，针织物的初始模量低，延伸性好，处于不稳定状

态。由于衣片在横机的编织过程中，常常纵向受到反复的拉伸作用，导致织物纵向伸

长，而横向变窄，线圈转移，因而衣片下机后需要回缩处理，以逐渐消除内应力，促使织

物达到或接近其稳定状态，以便于对衣片规格的检测和降低针织物使用中的收缩。

衣片的回缩可利用湿、热以及反复的机械作用，促使纤维和纱线的塑性形变消失。回缩

主要有以下几种方法。

①蒸缩：将下机衣片通过汽蒸方法，使之回缩。蒸缩又可分为湿蒸和干蒸。湿蒸是将衣

片放入温度为１００℃左右的蒸箱内，蒸５～１０ｍｉｎ，此法适于毛织物。干蒸是将衣片放在温度

为７０℃左右，不含水蒸气的钢板上烤５ｍｉｎ左右，此法适于腈纶等产品。

②揉缩：将下机的产品团在一起，加以揉、捏，使织物迅速回缩，适宜粗纺毛纱的纬平针

织物及其他单面织物。

③掼缩：将下机的编织物横向对折，再折成方形，在平台上进行掼击，使其回缩，此法适

宜于各种原料的双面织物。

５５２



针织厂设计

④卷缩：将下机的产品横向卷起，然后轻轻地向两端稍拉（也可卷边向两端抹开），使线

圈处于平衡状态。这种方法适用于粗、细针形的纬平针组织。

（２）缩绒整理。缩绒是羊毛衫染整加工中一项非常重要的内容。缩绒工艺主要用于粗

纺类毛衫，毛衫经过缩绒处理后，表面形成一层绒茸，给人以丰满之感，并且通过缩绒处理

后，毛衫手感柔软，保暖性及弹性都得到提高。

缩绒是羊毛衫在一定的湿、热条件下，受到不同方向的力的作用，毛纤维产生位移，并在

新的位置上缠结，从而使毛衫面积变小，单位面积重量增加，并且纤维的自由端在毛衫表面

产生一层绒毛。

缩绒通常是在含有缩绒剂的水溶液中进行。因为水对含有油污的毛衫润湿能力很

低，加入含有表面活性剂的缩绒剂，润湿能力大大提高。毛纤维表面都有鳞片覆盖，在

水溶液中，当有缩绒剂存在时，并在一定的温度下，毛纤维被润湿膨胀，鳞片张开，此时

在反复的缩绒机转动的机械力及水的打击力下，毛纤维产生由尖部向根部顺鳞片方向

的移动，纤维鳞片相互交错，啮合，毛纤维的根部互相缠结，最终使毛衫面积收缩并变得

紧密厚实。

毛衫缩绒常用工艺见表７－６。

表７－６　毛衫缩绒常用工艺

原　料 浴比

助剂（％）

净洗剂

２０９

枧油 Ｍ—２２

柔软剂２２
中性皂粉

ｐＨ值 温度（℃）
缩绒时

间（ｍｉｎ）

水　洗

次数
时间

（ｍｉｎ）

烘　干

山羊绒 １∶３０ ３

绵羊绒 １∶３０ ３

驼　绒 １∶３０ ２．５

牦牛绒 １∶３０ ２．５

马海绒 １∶３０ ２．５

羊仔毛 １∶３０ ２．０

羊毛（精纺） １∶３０ ０．４

雪特莱毛 １∶３０ １．５

洗白兔毛 １∶３０ ２

条染兔毛 １∶３０ ２．５

白抢兔毛 １∶３０ ２．５

夹色兔毛 １∶３８ ２

羊毛（圆机坯布） １∶３０ １．５

毛／腈（圆机坯布）１∶３０ １．５

７±０．２

３８～４０ ５～１２

３６～３８ ５～１０

３６～４０ ５～８

３８～４０ ３～１０

３６～３８ ５～１０

３０～３３ ３～８

２７～３２ ３～５

３８～４０ ６～１０

３８～４０ ２５～３５

３８～４０ ２０～３０

３８～４０ ２０～３０

３３～３５ ２５～３０

３２～３５ ４～６

３２～３５ １０～１５

２

５ 烘干机

５ 烘干机

５ 烘干机

５ 烘干机

５ 烘干机

５ 烘干机

２ 烘干机

５ 烘干机

３ 烘箱

３ 烘箱

２ 烘箱

２ 烘箱

５ 烘干机

５ 烘干机

　　３．整烫工艺　整烫定形的目的是使羊毛衫具有持久、稳定的标准规格，同时通过

整烫定形，消除织物的内应力，获得柔软的手感、较高的弹性，降低针织成品的洗涤收
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缩率。

整烫定形有手工熨烫和机器蒸烫两种。手工熨烫是按照产品设计的款式、规格要求，撑

套定形样板顺序操作。机器蒸烫是采用蒸烫机（蒸烫压平机、烫衣机），蒸烫机是应用比较广

泛的设备，功能完善，自动化程度高，操作工艺简易，可根据需要编制操作流程。整烫定形是

羊毛衫织物染整加工的最后一道工序。

（１）影响定形效果的因素。

①温度：整烫温度的高低主要取决于纤维材料的种类，应控制在材料的玻璃化温度与黏

流温度之间。温度过低，达不到塑形和定形的目的，温度过高，手感板结、枯燥，弹性降低，并

且会产生极光，甚至损伤纤维。

②湿度：在整烫过程中，必须对面料充分加湿，使水分子进入纤维内部，改变纤维分子之

间的结合状态，增加其可塑性，并消除熨烫中产生的极光。但湿度过高，会造成定形不良，平

整性不好等问题，直接包装后会发生霉变。

③压力：对面料施加压力，使纤维中的大分子按压力施加的方向发生位移，重新组合，导

致纤维产生需要的变形。生产中，电热熨斗的自重压力、蒸汽熨斗和熨烫机的蒸汽压力即可

满足要求。

（２）烫整工艺要求。蒸烫定形的质量要求有规格、式样与平整度三个方面。

①规格：要求定形的产品符合成品规格，使其不偏离规定的公差范围。

②式样：定形后毛衫各部位的式样应达到要求。重点在领型、门襟、肩夹与挂肩等部位。

③平整度：蒸烫定形后，毛衫表面平整，纹路清晰，手感柔软挺括。

羊毛衫烫衣样板是保证毛衫款式、规格的重要工具，将直接影响成品的款式和规格。设

计烫衣样板，应根据毛衫不同的款式、规格、原料成分和织物组织结构、特性等来确定。一般

情况下，大身样板的胸宽为成品规格加宽１～２ｃｍ，样板长为成品规格加长５～９ｃｍ，领脚高

为５ｃｍ左右。肩倾斜：平肩为１５°～１８°，斜肩为１８°～２０°。平袖样板长度比成品规格长８ｃｍ

左右，袖挂肩样比比成品规格长１ｃｍ左右。

第三节　羊毛衫生产设备的选择与确定

　　一、羊毛衫生产设备的选型

羊毛衫厂生产设备要根据设计任务书的产品品种、坯布组织结构以及企业今后的发展

方向来选择。设备选择要综合考虑设备的先进性、适应性、经济性。根据羊毛衫的生产工艺

特点，羊毛衫厂生产设备可分为准备、编织、缝合及染整四大类。

（一）羊毛衫准备设备及其主要技术特征

羊毛衫准备阶段使用的络纱机与纬编类似（可参考纬编相关内容），常用１３３２Ｐ型络纱
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机的主要技术特征见表７－７。

表７－７　１３３２Ｐ型络纱机的主要技术特征

项　　目 技　　术　　特　　征

锭数 ６０锭、８０锭、１００锭、１２０锭，以１００锭为标准型

锭距（ｍｍ） ２５４

络纱导程（ｍｍ） １５２

络纱线速度（ｍ／ｍｉｎ） １４０～１６０

筒管尺寸（ｍｍ） 木管斜度６°，２５／６２×１７７（纸管斜度９°１５′）

成管尺寸（ｍｍ） 大头２００，长１５２，斜度６°

槽筒皮带轮节径（ｍｍ） ８２．５，两圈半防叠槽筒

张力清纱装置
　每锭一套，单独作用；导纱钩、张力盘、清纱板的导纱杆配成套，上张力盘重量４．４ｇ，张力

垫圈重量有１８．２ｇ、７．４ｇ、３．７ｇ三种

防叠装置 电气式间歇开关、槽筒轴变速每分钟３２次（以弥补柄筒成形之不足）

外形尺寸（ｍｍ）
　８８５０×１４００×１９６０（６０锭）、１１３０９×１４００×１９６０（８０锭）、１３９３０×１４００×１９６０（１００锭）、

１６４７０×１４００×１９６０（１２０锭）

机器毛重（ｋｇ） ３１７０（６０锭）、４００５（８０锭）、４８５０（１００锭）、５５０７（１２０锭）

传动方式
　主轴电动机２台，以三角胶带传动槽筒轴（左右车速可不同，一台机器能络两种纱线）辅

助电动机１台，通过齿轮等传动凸轮轴和间歇开关

（二）编织设备及其主要技术特征

横机是羊毛衫厂的主要编织设备，横机的种类很多，可根据其技术特征进行选择。圆机

可参考纬编设备选择。

１．横机的主要技术特征
（１）机号。又称级数，表明针距及织针粗细等，在一定程度上确定了机器可加工纱线线

密度的范围，机号用针床单位长度内所具有的针数表示。生产各类毛衫所用横机机号系列

见表７－８。
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表７－８　横机机号系列

机型种类 机号单位 机号数值 常用机号

舌针与双头舌针型横机 针／２５．４ｍｍ
　１，２，２．５，３，３．５，４，５，６，７，８，９，

１０，１１，１２，１４，１６，１８，２０

３，４（粗纱）

５，６，７（中粗纱）

９，１０，１１，１２（细纱）

１４，１６（特细纱）

（２）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。常用横机针床幅宽

见表７－９。

表７－９　常用横机的针床幅宽

类　　别 公制系列（ｍｍ） 英制系列（英寸）

小横机 　１４４，１６２，２５６，２９８，３０２，３０５，６１０，６２４ ５，６，１０，１２等

大横机
　６６０，７００，７５０，７６２，８１２，８１３，８６４，９００，９１４，

９１５，９２４，９４０，９６５，９９０，１０００
２６，３０，３２，３４，３６，３７，３８，３９，４０等

宽幅横机

　１０１６，１０４１，１０６７，１２１９，１２７０，１３２０，１５００，

１６２０，１６２５，１７２７，１８００，１８２０，１８３０，１９３０，１９６０，

２０００，２０５０，２０６０，２０８３，２１００，２１３０，２１３４，２１５０，

２３００，２３２０，２５４０…３２００

　４２，４８，５０，５２，６４，６８，７０，７２，７６，７７，７９，８０，８１，

８２，８４，９０，９６…１２６

（３）花色功能。即编织的组织种类与织物类别。

（４）成圈系统数。机头上成圈系统数（又称路数）决定一行程可编织线圈横列数，有１、２、

３、４系统等多种。

（５）编织区域数。指在同一时间内一台机器可编织衣片的数量，横机用幅计量，有单幅、

双幅、三幅之分。

（６）导纱器数目、变化能力与变换方法。指横机导纱梭子的数目多少及是否还配有嵌

花、调线或添纱等工艺用的导纱梭子。

（７）针床横移。包括针床横移步长（针距数）及总移距数或称移床范围，也可用长度单位

描述。

（８）编织速度。一般以每分钟编织的横列数表示，它与机器编织系统数及运转速度有

关，也与织物组织与花纹及成形功能有关。如电动普通单幅横机编织平针与罗纹组织的速

度为５０～８０横列／ｍｉｎ。

（９）成形功能。指机器所编织织物幅宽的变化能力及衣片成形编织能力、方式与自动化

程度。

（１０）选针功能。编织过程中按组织花纹要求有选择地改变参加工作织针的状态以形成
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花纹图案的能力。

（１１）牵拉。指主牵拉、辅助牵拉方式及主、辅牵拉的控制与调节等特征。

（１２）其他。其他技术特征，如传动方式、机器尺寸（长、宽、高）、重量、电动机特征与耗电

功率、自动化维护控制方式等。

２．普通横机的主要技术特征　羊毛衫厂常用的普通横机主要技术特征见表７－１０。

表７－１０　普通横机的主要技术特征

项　　目 技　　术　　特　　征

机器类别 普通手动横机 普通自动横机

机号 １～１８ １～１８

针床实际长度（ｍｍ） ７６２～１１０２ ７６２～３３０２

针床有效长度（ｍｍ） ６６０～１０００ ６６０～３２００

成圈系统数 １ １～６

密度调节范围（ｍｍ） １～２０无级调节 １～２０无级调节

适用纱线线密度（ｔｅｘ） ２１．６～１１０００ ２１．６～１１０００

导纱器数 ２～３ ２～２０

针型 舌针 舌针、双头舌针

喂纱形式 圆盘式 圆盘式

牵拉形式 重锤式 重锤式、罗拉式

选针方式 手动 花链板、提花轮

自停装置 无 电气式、光电式

放针方式 手动 丝杆式、挑针式、杠杆式、推板式、光电式

收针方式 手动 铁手式、箱式

编织速度（ｍ／ｓ） 手动０．５～１．５ ０．５～１．６

传动方式 手动 摆杆式、皮带式、链轮式

外形尺寸（长×宽×高）（ｍｍ）
（１２００～１８００）×（４００～７００）×

（１６００～２１００）

（１４００～６０００）×（６００～１５００）×

（１８００～２３００）

电动机功率（ｋＷ） 无 ０．１５～３

机重（ｋｇ） ５０～１５０ １５０～３０００

３．电脑横机的主要技术特征　在手动横机的基础上，人们又开发了半自动横机和自动
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第七章　羊毛衫厂生产设计

横机。有机械式的，也有电子式的。但因机械式自动横机结构复杂，现在采用较少。因此我

国现在使用的横机除了手动横机外，大量的是电脑横机。

电脑横机所有与编织有关的动作（如机头往复横移与变速变动程、选针、三角变换、密度

调节、导纱器变换、针床横移、牵拉值调整等）都是由预先编制的程序，通过电脑控制器向各

执行元件发出动作信号，驱动有关机构与机件实现的。因此，电脑横机具有自动化程度高，

生产效率高，花型变换方便，产品质量易于控制的优点。

羊毛衫厂常用电脑横机的主要技术特征见表７－１１和表７－１２。

表７－１１　ＣＭＳ系列电脑全自动横机主要技术特征

项　　目 技　　术　　特　　征

机器型号 ＣＭＳ５２０ ＣＭＳ７４０ ＣＭＳ８２２

编织宽度［ｍｍ（英寸）］ １２２７（５０） １２３０（７２） １０７０（２×４２）

机号 ５，６，７，８，１０，１２，１４，１６，１８

编织速度（ｍ／ｓ） 最高１．２

线圈密度 用步进电动机，通过ＰＴＳ来调整线圈密度

针床横移 针床横移最大１０１．６ｍｍ（４英寸）；可在任何位置移１／４和１／２针位

成圈系统数 １×２ １×４ ２×２

带有２个选针点的无摩擦

电子选针器数
６ １０ １２

导纱器数 １０ １４ １６

自停装置 　具有断纱、结子、落布、断针、撞针、卷布、电量过荷、件数完成、执行错误等多种自停功能

放针形式 电脑控制选针，实现放针

收针形式 电脑控制移圈收针

传动方式 齿形平皮带（由交流伺服电动机控制），不需加油

给油与清洁形式 具有程控给油和吸尘装置

资料输入 ３．５英寸磁碟片

花型设计系统 配备有ＳＤＳ花型设计系统，可完成各类毛衫图案和程序的设计工作，具有模拟编织功能

功率（ｋＷ） ２～３

外形尺寸

（长×宽×高）（ｍｍ）
２７００×９０９×２０５０ ３５５０×９０９×２０５０ ４０２５×９０９×２０５０

一般重量（ｋｇ） １２２０ １４９０ １６７０

　　注　成圈系统数为机头数×系统数（如２×２为双机头，每机头２个系统）。
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　　（三）缝合设备及其主要技术特征

羊毛衫缝合所用平缝机、包缝机、绷缝机的主要技术特征可参考第五章的有关内容，这

里只介绍羊毛衫缝合常用合缝机的主要技术特征，见表７－１３。

表７－１３　常用合缝机的主要技术特征

型　号 机　号 缝合方式 线迹形式
速度

（ｒ／ｍｉｎ）

缝盘形式

（ｍｍ）

外形尺寸

（ｍｍ）
备注

Ｚ４—３５ ６～１８ 内吃

Ｚ４４６ ４～２４ 外吃

Ｚ４４６改型 ８～１８ 内吃、外吃

Ｚ４８４ １４ 外吃

Ｚ４８３ ８～１６ 外吃

Ｚ４８２ ８～１６ 外吃、外吃

Ｚ８７１ ６～１４ 内吃

单线链式

４００ ３５６ ６２０×５２０×１３００ 台式

１００～１４００ ４６０ ８４０×８８０×１３８０ 立式

２５０～４００ — ６３０×３９０×８００ 台式

３５０、６００ ４１５ ６００×２０００ 立式

３５０ ４１５ ６００×２０００ 立工

３５０ — — 台式

３５０ — ５８０×４６０×１４８０ 立式

Ｚ８０２ ６～１６ 外吃
单线或双

线链式
３００、６００ — ６００×

（１８００～２０００）

ＧＥ６８１ ８、１０、１４ 外吃 单线链式 ３８０～８５０ — ７５０×２０００

Ｆ２００ ５～２０ 外吃
单线或双

线链式
８０～８００ ４０８ ７００×１４００

各式摆缝

缝合机
６～２０ 双线链式 ２０００～３０００ — —

立式

ＣＯＭＰＬＥＴＴ

６６／ＴＲ

ＣＯＭＰＬＥＴＴ

９９／ＴＲ

４～２４

内吃

外吃

单线链式 １００～１４００ ４６０ —
意大利

立式

（四）染整设备及其主要技术特征

根据羊毛衫染整工艺的特点，除可参考纬编相关设备外，常用的设备如下：

（１）ＳＦＮＣ—２Ａ型缩绒机，其主要技术特征见表７－１４。

（２）成衫染色机，其主要技术特征见表７－１５。

（３）脱水机，其主要技术特征见表７－１６。

（４）ＨＧ—７５７型烘干机，其主要技术特征见表７－１７。

（５）ＭＥ５５１型定形机，其主要技术特征见表７－１８。

表７－１４　ＳＦＮＣ—２Ａ型缩绒机的主要技术特征

项　　目 技　　术　　特　　征

型　　式 卧式纵型
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续表

项　　目 技　　术　　特　　征

转笼尺寸（ｍｍ） ８６４×７３６

每笼容量（ｋｇ） １６（３０～６０件毛衫）

缩洗时间 最长为５５ｍｉｎ，自动计时，缩洗结束，自动发出铃声，信号灯闪亮

转笼转速（ｒ／ｍｉｎ） ３１．３３

转笼顺倒转电气自控 顺转１０ｓ，暂停５ｓ，倒转１０ｓ，暂停５ｓ

适用水温（℃） ２０～８０

ｐＨ值 ２～９

使用蒸汽压力（Ｐａ） １．９６×１０５～２．９４×１０５

冷热水进口直径（ｍｍ） ３８．１

放水阀直径（ｍｍ） ６３．５

温度计量程（℃） ０～１００

电动机

型号 ＪＯ２—３１—６

转速（ｒ／ｍｉｎ） ９４０

功率（ｋＷ） １．５

机器重量（ｋｇ） 约１０００

外形尺寸（长×宽×高）（ｍｍ） １６５０×１０５０×１９５０

用途
　适用于羊绒、驼绒、牦牛绒、兔毛、羊毛、羊仔毛、混纺等各类毛衫的水洗、缩

绒和浸泡

表７－１５　成衫染色机的主要技术特征

项　　　目 技　　术　　特　　征

型式 椭圆形不锈钢染缸

染缸尺寸（ｍｍ） 长轴１９５０、短轴１４００、高８００

水容量（ｋｇ） １５００

每次可染成衫量（ｋｇ） ２５

最高温度（℃） １００

叶轮转速（ｒ／ｍｉｎ） ２０～３０

电动机功率（ｋＷ） １．５

机器重量（ｋｇ） １０００

外形尺寸（长×宽×高）（ｍｍ） ２０００×１８００×１７００

用途 可用于各类纯毛和混纺毛衫的染色
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表７－１６　脱水机的主要技术特征

项　　　目 技　　术　　特　　征

型号 Ｚ５７１型 Ｚ７５２型 Ｚ７５４型

转鼓规格（内径×高）（ｍｍ） １０００×３７３ ８５０×３４０ １２００×４９０

转速（ｒ／ｍｉｎ） ９００ １０００ ７４０

容量（ｋｇ） ２５～２８ １６～１８ ４８～５２

传动三角形型号 Ｃ型 Ｂ型 Ｃ型

电动机

型号 ＪＦＯ２—５１—４ ＪＦＯ２—４１Ｂ—４ ＪＦＯ２—５２—４

转速（ｒ／ｍｉｎ） １４４０ １４００ １４４０

功率（ｋＷ） ５．５ ３．５ ７．５

机器重量（ｋｇ） １４００ １２００ １８００

外形尺寸（直径×高）（ｍｍ） １７２０×８４０ １４３０×８２０ １９２０×９３５

用途 为三足离心脱水机，主要用于各类毛衫坯布和成衫的脱水

表７－１７　ＨＧ—７５７型烘干机的主要技术特征

项　　　　目 技　　术　　特　　征

滚筒规格（内径×长）（ｍｍ） ９００×７５０

滚筒容量（ｋｇ） ２０

滚筒转速（ｒ／ｍｉｎ） ３５

蒸汽压力（Ｐａ） ２．９４×１０５～３．９２×１０５

排风电动机

型号 ＪＯ２—１１—４

转速（ｒ／ｍｉｎ） １４００

功率（ｋＷ） ０．５５

传动电动机

型号 ＪＯ２—１１—４

转速（ｒ／ｍｉｎ） １４００

功率（ｋＷ） ０．８

机器重量（ｋｇ） 约６００

外形尺寸（长×宽×高）（ｍｍ） １０００×１０００×１０００

用　　　途 可用于烘干经脱水后的各类毛衫成衣

表７－１８　ＭＥ５５１型定形机的主要技术特征

项　　　　目 技　　术　　特　　征

工作台面有效尺寸（长×宽）（ｍｍ） １８００×９５０

蒸汽压力（Ｐａ） ３．９２×１０５～６．８６×１０５

蒸汽耗量（ｋｇ／ｈ） ２０

温度控制范围（℃） ２０～３００

自动供汽时间（ｓ） ０～６０
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续表

项　　　　目 技　　术　　特　　征

电动机及功率（ｋＷ） ＪＯ２—１１—４ＴＨ，０．６

功率（ｋＷ） ０．７

机器重量（ｋｇ） ３００

外形尺寸（长×宽×高）（ｍｍ） １９６０×１０１０×１０００

用　　途 可用于各类纯毛、混纺及纯化纤毛衫的蒸烫定形

　　二、羊毛衫产量、机台与用料计算

羊毛衫生产包括准备、编织、缝合和染整四部分，现以编织为例介绍其产量、机台与用料

计算。

（一）编织产量定额Ａｔｂ［件／（台·班）］

编织产量定额即台班产量，是以操作时间测定为基础，根据产品编织操作工艺、机器编

织速度及手工操作所需的时间计算出来的，是一种比较科学、合理的产量定额。其计算方法

如下：

Ａｔｂ＝ Ｔ×Ｋ
Ｎ１

ｎ１
＋ｔ（ ）１ ＋ Ｎ２

ｎ２
＋ｔ（ ）２ ＋［ ］… （１＋λ）

式中：Ｔ———班产工时，ｍｉｎ；

Ｋ———有效工时系数，８０％～９０％；

Ｎ１、Ｎ２———各衣片编织的转数，由产品编织操作工艺可计算得出；

ｎ１、ｎ２———各衣片编织的速度（测量），ｒ／ｍｉｎ；

ｔ１、ｔ２———各衣片编织中手工操作时间（测量），ｍｉｎ；

λ———纱线系数（粗纺单纱为５％）。

例：用手动横机生产某产品，已知各衣片编织折合转数，编织的速度和各衣片手工操作

时间如表７－１９所示。若每班工作８ｈ（Ｔ＝８×６０＝４８０ｍｉｎ），有效工时系数Ｋ＝８５％，纱线

系数λ＝５％，计算其台班产量。

表７－１９　各衣片手工操作时间

衣　片

项　目
前　　片 后　　片 袖　　子 附　　件

编织的转数Ｎ ３３２ ３０４ ２４３ ２７

编织的速度ｎ（ｒ／ｍｉｎ） ３４ ３４ ３８ ２６

手工操作时间ｔ（ｍｉｎ） ５．２ ８．３ ４．３ ０．４

根据表７－２３数据由公式得：
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Ａｔｂ＝ ８×６０×８５％
３３２
３４＋５．（ ）２ ＋ ３０４

３４＋８．（ ）３ ＋ ２４３
３８＋４．（ ）３ ×２＋ ２７

２６＋０．（ ）［ ］４ （１＋５％）

＝７．０６［件／（台·班）］

经计算该产品的台班产量为７件／（台·班）。

对于可以直接测出单件产品编织时间Ａｄｊ（ｍｉｎ）的横机（如电脑横机），其台班产量计算

可简化为：

Ａｔｂ＝Ｔ×Ｋ
Ａｄｊ

（二）机台数量

１．理论机台数Ｍ１

Ｍ１＝
Ａｊｈ

Ａｔｂ

式中计划班产量Ａｊｈ（件／班）是根据新厂设计的年产量、年工作日及每日班次数换算得来。

２．实际机台数ＭＳ

ＭＳ＝
Ｍ１

１－停台率

横机停台率的计算可参考纬编设备停台率的计算方法。

一般羊毛衫产品各工种产量定额参见表７－２０。

表７－２０　羊毛衫生产各工种产量定额

工　种　设　置 设　备　名　称 劳　动　定　额

络纱工
各类络纱机

各类络丝机
２０～２５锭／（人·班）

横机挡车工

各类普通手摇横机 １台／人［４～１０件／（人·班）］

各类电脑横机 ２～６台／人

附件横机挡车工 各类附件横机
３～５台／人（织普通门襟、副料）

２～４台／人（织花色门襟、副料）

横机保全工 各类横机 ２５～３０台／人

圆机挡车工 各类圆机 ２～４台／人

圆机保全工 各类圆机 １０～１５台／人

衣片检验工 — １５～２０台横机／（人·班）

原料、衣片收发工 — ２５～３０台横机／（２人·班）

清洁工 — ４０～６０台横机／（人·班）
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续表

工　种　设　置 设　备　名　称 劳　动　定　额

编织指导工 — １％～１．５％（以横机挡车工为基准）

合缝机挡车工 各类合缝机 １台／人［１２～２０件（人·班）］

链缝、平缝、包缝、绷缝挡车工 各类缝纫机 １台／人

成品检验工 — ８０～１２０件／（人·班）

打包工 — １００～１２０台横机／（人·班）

缩绒机挡车工 各类缩绒机 １台／人［１５０～２５０件／（人·班）］

拉毛机挡车工 小型毛衫拉毛机 １台／人［６０～１００件／（人·班）］

染纱工 各类绞纱染色机 １台／人［１００～１５０ｋｇ／（人·班）］

成衫染色工 各类成衫染色机 １台／人［１００～２００件／（人·班）］

脱水工 各类离心脱水机 １台／人［１００台横机／（人·班）］

烘干工 各类烘干机 １台／人［２５０～３５０件／（人·班）］

蒸烫工
普通蒸烫定形机 １台／人［８０～１２０件／（人·班）］

自动蒸烫定形机 １台／人［５００～８００件／（人·班）］

（三）用料计算

羊毛衫生产中，原料成本占的比重较大，因此原料消耗定额是企业重要技术经济指标

之一。

横机产品用料计算是根据组成产品的各个衣片和附件所包含的线圈个数、单个线圈重

量计算的。

１．计算单件产品的总线圈数　根据产品款式及线圈种类、分布情况，按部分计算同一

类线圈结构的总线圈个数。一般分为大身（前、后身）、袖、下摆、领口等部分。

衣片总线圈个数又称针转数，是根据产品操作工艺单、用梯形或矩形面积的计算方法———

针转数方法求得的。同类线圈衣片总线圈数之和则由采用该类线圈的各衣片线圈数相加。

２．测量单位线圈重量　羊毛衫产品的单位线圈重量一般通过织小样测定而求得。织

小样使用的原料多是由本品种生产使用原料中抽取，按大生产的条件和密度，编织若干块

１００针×１００转的试样坯布，然后测定公定回潮重量，取平均值。线密度有差异的要折合为

标准线密度的公定回潮重量，求得单位线圈的重量。

也可用大生产的原料、条件和密度，试织若干单片衣片，将其称重（减去罗纹重量），然后

除以单片衣片片身的总针数、转数，以求得单位线圈重量。

单位线圈重量的另一个求法是：选择接近标准线密度的不同色泽毛纱，按上述编织工艺

要求与方法进行试织试样坯布，求得单位线圈的重量。通过对本厂使用的原料普遍试验测

定，可得到各种原料的多种单位线圈重量数据，为产品设计及用料计算提供方便。这种测试

方法对提高设计质量及产品经济效益有利。

对于下摆罗纹，领口、袖口罗纹和附件等部段的单位线圈重量，可以采用上述方法测定，
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也可以测定罗纹织物单位长度（或转数）的重量，并以此作为用料计算依据。

３．计算单件产品重量Ｍ（ｇ／件）

Ｍ ＝ ∑
ｎ

ｉ＝１
ｍｉ

ｍｉ＝Ｎｉ×ｇｉ

式中：ｍｉ———各部段重量，ｇ；

Ｎｉ———ｉ部段内同类单位线圈个数；

ｇｉ———第ｉ类单位线圈重量，ｇ。

４．单件产品的原料耗用量

Ｍｔ＝Ｍ（１＋β）

式中：Ｍｔ———单件产品的原料耗用量，ｇ／件；

β———络纱和编织损耗率。

络纱和编织损耗率可参考表７－２１。

表７－２１　络纱和编织损耗率

原　　料 精梳毛纱 粗梳毛纱 粗梳单纱 混纺纱、化纤纱

损耗率（％） １．５～２ ３～４ ３ 参照毛纱

５．原料总投用量ＭＴ（ｋｇ／年）

ＭＴ＝
ｎ

ｊ＝１
（Ｍｔｊ×Ｐｊ×１０－３）

式中：ｊ———计算投产用料时使用的产品类别个数；

Ｐｊ———各类别产品的产量，件／年；

Ｍｔｊ———各类别产品的单件投产用料，ｋｇ／件。

按一日两班，每班８ｈ，每年３０６个工作日计算。

６．原料消耗定额　原料消耗定额可参数表７－２２。

表７－２２　原料消耗定额

产品类别
圆领、一字领

（平肩、斜肩）

Ｖ字领

平肩、斜肩 斜袖

各种其他

类型产品
细绒线 大人帽子

横机
收针 １０５％ １０６％ １０６％

拷针 １０８％ １０９％ １１０％
１０８％ １００．５％ １０５％

圆机 不分领型，均为１１６％

　　注　１．拉毛另加２％。

２．重缩绒另加１％，轻缩绒不加。
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思 考 题

１．羊毛衫厂设计的主要内容是什么？

２．工艺流程设计的基本方法是什么？

３．羊毛衫厂设备选择的原则是什么？选择设备必须考虑的因素有哪些？

４．如何合理科学地制定生产定额？

５．设计年产１００万件的羊毛衫厂，完成以下设计任务：

（１）产品可行性研究报告、厂址的选择、厂房结构。

（２）选择确定产品方案和规格比例。

（３）确定生产工艺流程。

（４）确定生产设备的型号和数量。

（５）羊毛衫厂设备数量计算与人员配备。

（６）画出羊毛衫生产车间平面布置图。
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第八章　针织厂房选择与车间布置

1. 了解针织厂总平面布局需要考虑的因素和内容。

2. 了解针织厂的生产特点。

3. 掌握车间布置和机器排列的基本原则。

4. 掌握针织生产设备的排列与厂房形式、厂房高度以及柱网尺寸之间的关系。

5. 掌握按照生产工艺流程布置生产设备的能力和技巧。

本章知识点

第一节　厂址选择

　　一、厂址选择的原则和条件

厂址选择是在指定的某一区域内，根据建厂所必须具备的条件，结合针织厂的特点，选

定若干适合于建厂的地点，进行综合分析比较，最后择优确定建厂的厂址。

厂址选择是工厂设计中一项非常重要的工作，不仅关系到在建厂过程中能否以最省的

费用，按质按量按期完成工厂设计中所提出的各项指标，而且对投产后的各项生产管理工

作，如原材料和成品的产供销，动力设施的安装和维护，交通运输，产品质量及职工生活的安

排等也有影响。

在厂址选择上要结合针织生产过程的特点和具体产品品种的要求。一般依据“大分散、

小集中”的原则和“适当集中，建立基地”的方针进行新厂建设布局，也就是既要考虑针织生

产原料的供给和产品的销售市场，也要兼顾生产过程中的分工协作，以降低生产成本。此外

还必须注意以下几个方面：

（１）要有利于安全和环境安全。

（２）要注意经济合理和有效地利用场地面积。

（３）厂址的位置要符合城市规划（供水、供电、供汽、上下水道、交通道路、三废治理等）的

要求。

（４）必要时还应考虑远景发展规划的最终布局。

针织厂的设备种类较多，加工工艺过程较长，工序配合紧密，原材料及半成品运输频繁、

车间温湿度要求较高，生产厂房集中，针对这些特点，在选择厂址时必须对厂址的自然条件

和技术经济条件等进行周密的调查研究，作为确定厂址的依据。
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现将选择厂址的各项条件概述如下。

（一）自然条件

１．地理位置　新建的厂址，一般处于城镇郊区，选择厂址时应当了解所选厂址的方位

及其与城镇的关系，邻近地段的地理情况和在该处建厂的有利及不利因素。

２．地形、地势与地质　现代化的针织厂是织、染和缝的联合工厂，车间占地面积较大，

因此厂址地形要求整齐，有利于工厂的总体布局。地形图对厂址的地形、地理、地貌等应进

行详细叙述、描绘，并标明等高线和坐标网等。

厂址的地势要力求平坦，自然坡度较小，最好在５／１０００以下，以利排泄雨水。在选

择厂址时既要考虑发展需要，又要防止占地面积过大而造成投资大、施工慢和能源耗

费大。

另外要对厂址的地质构造、土壤类型、耐压力等情况进行调查研究，必要时还应进行钻

探。地质条件应符合建筑工程要求。根据针织厂的设备情况，土壤耐压力不能低于１１７．６～

１４７ｋＰａ（１２～１５ｔｆ／ｍ２）。地下水位最好在车间地坪标高－２．５ｍ以下，最高不要超过地基基

础。在厂址地段内，不宜有具有开采价值的矿藏和古墓。如果地下具有已挖空的矿坑、流沙

和淤泥，也不宜作为厂址。

３．水文　针织厂用水量较大，因此应确切了解厂址附近的水源，如河流的水位、流量，

厂址附近有无深井水源及其水质、水温、水量情况。

厂址附近洪水水位、流向及淹没情况和持续时间等，都应调查落实。

主厂房地坪标高应处在以５０年为周期的洪水水位以上至少０．５ｍ处，如果地区具有防

洪设施，则可不受上述条件的限制。

４．气象　气象资料是进行厂房设计的主要依据之一，也是空调设计及屋顶天沟和排水

系统设计的主要依据。根据气象条件，进行合理的总平面布置，以满足生产和劳动保护的要

求。气象资料主要包括以下各项（一般要求近５～１０年的记录）。

（１）温湿度。全年平均温湿度，最热月及最冷月的平均温湿度、最高温湿度和最低温

湿度。

（２）降雨量。全年平均降雨量及一次最大降雨量和持续时间。

（３）冬季积雪情况。

（４）风向及其频率、风速等。

（５）冰冻期及土壤冰冻深度、土壤温度等。

（６）最高最低气压及全年平均气压等。

（７）全年日照数、各月日照分布情况等。

５．地震　历年地震情况和影响，应以地震部门鉴定的震级和烈度为准。

在收集上述资料时，不仅要注意常年平均数据，还应特别注意周期性异常数据，因为基

本建设系百年大计，各项工作必须有长远观点，否则，略有疏忽就会造成重大损失。

（二）技术经济条件

１．原料供应与成品销售　针织产品品种繁多，原料范围广泛，有棉、毛、麻丝、涤纶、腈

２７２



第八章　针织厂房选择与车间布置

纶、锦纶等天然纤维和化学纤维。选厂址时应对原料的产地、供应情况、运输方式以及各种

原料的正常贮备量等进行详细了解，力求供应方便，以保证正常生产。

成品销售的品种和数量，应以满足销售地区人民生活的需要，增加款式花样、活跃市场

为原则。应对销售地区的风俗习惯，消费者的要求，国内外产品动态及销售数量和品种比例

等进行深入了解。

２．能源供应　电、热及燃料供应方便是选择厂址的重要条件之一。因此首先应对能源

的来源、用量、供应方式进行深入了解。电应由发电厂供给，一般不自行发电，所以对厂址与

电源的距离、电源设备和电压等情况也应作详细了解，以便确定输电方式。

针织厂染整车间耗用蒸汽较多，故需燃料也较多，应对燃料的来源、数量及品质作适当

考虑，热汽由热电站供应为最好。

３．交通运输　在选择厂址时，应以交通运输方便为准。因此对铁路、公路、水路及

街道的位置和离厂距离，自备运输车辆的需要程度，生产及生活资料运输的要求也要

了解。

４．给水与排水　针织厂用水量较大，包括生产、空调、生活和消防等用水，特别是染整

车间的生产用水更为可观。所选的厂址应有足够的符合要求的水源，因此需对水的来源、水

质、用量及供应水的方式进行了解。

厂区生产废水、污水及雨水的排放应尽量靠近城市的排水系统，以便统一处理。如附近

没有排水系统，则需自行设置污水处理站。

５．企业协作与建筑材料供应　厂址附近现有企业的类型、生产协作及生活互助的要

求、近期情况、远景规划以及相互影响的因素等均需考虑。

材料供应是建厂施工进度的重要因素，因此需对当地的建筑材料、施工技术力量进行了

解，以便更好地贯彻因地制宜、就地取材的原则。

６．城市规划及福利设施　对厂址附近城市建设的远景规划和公用设施情况需进行了

解。同时还需了解职工及家属人口、生活设施、商业网点、医院和学校等情况。

对上述自然条件及技术条件的了解和收集，是一项细致而复杂的工作，一般由主管部门

组织勘察、设计、建设单位和所在地有关部门协同进行。在城市内，选定厂址还应取得城市

规划部门的同意。凡属设计中作为依据的材料和技术上具有约束性的数字，都必须取得行

政主管部门的批示证明文件。

　　二、厂区总平面布置

总平面布置是确定工厂主厂房和各种建筑物及构筑物在平面上的相互位置，以便形成

符合生产要求的协调、统一的建筑整体，达到有利生产和方便职工工作的目的。

现代化的工厂并不以厂房高、机器排列稀松、占地面积大为原则，而是以方便生产，紧凑

有序，采用先进的技术，生产出高质量的产品，高效率、低消耗、竞争能力强为标准。要有文

明生产的劳动环境，除主厂房符合生产工艺过程的要求外，厂区布置也要整齐，布局合理，井

然有序。
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工厂的总平面布置，是工厂总体布置的平面设计，既要考虑生产区，也要考虑非生产区，

以及生活设施、三废处理、能源综合利用设施、职业培训场所等地区。建筑物、构筑物及绿化

区的占地面积要有合理的比例。根据防火、卫生规范以及环境保护的要求，结合建厂地区的

具体条件，合理地完成各建筑物和构筑物在平面上的布置。

（一）总平面布置要考虑的因素

１．主导风向　布置各种建筑物的相对方位时，应当首先考虑建厂地区的主导风向。主

导风向可从气象部门编制的各地风玫瑰图中查得。一般说来，生产区总有某些废气、废水排

出。为了保护居住区的环境卫生，生产区处在生活区的下风向。有害的车间及易燃易爆车

间，应处在其他车间的下风方向。

在主导风向随季节变化难以确定时，可以夏季主导风向为准。因为，在热湿季节，毒害

气体易于蒸发出来，其影响比较显著。同时还要考虑风速，风速越低，危害越大。

２．主厂房方位　生产厂房是厂区的主体建筑，一般布置在厂区中心，与办公楼和厂门

的布置相配合。其方位应根据厂房形式、地区日照和城市的总体规划来确定。对锯齿形厂

房来说，为了避免光线从天窗射入车间，引起操作时的耀眼和车间温湿度的不稳定，增加空

调降温的负荷以及影响产品质量，必须尽量减少下午阳光射入车间的时间，其办法可根据日

照图表等因素来决定。由于我国位于北半球，采光天窗应朝北偏东一定角度，角度大小与厂

址纬度有关，其关系如下表所示。

锯齿形厂房天窗朝北偏东角度

厂区所处地带 朝北偏东角度 厂区所处地带 朝北偏东角度

北纬１５°～２５° １５° 北纬３５°～４５° ５°

北纬２５°～３５° １０° 北纬４５°以上 ０°

当厂区地形受到限制或城市规划有特殊要求，以致采光天窗难以采取朝北偏东布置时，

可以利用遮阳措施或改变厂房各有关部位结构尺寸的方法来解决，但应尽量避免采纳上述

方法，因为这样做，一方面要增加基建投资，另一方面由于遮阳面积扩大了，天然采光受到影

响，又要增加车间照明费用。

３．厂区地形　针织厂的主厂房常需较大面积，它是生产的主体建筑，应当布置在总揽

全局和工程地质最好的中心地带。在地形和地质受到限制的条件下，应采取适当措施，加以

解决，既不要勉强追求方正，也不要过分迁就，以免遗留后患，长期影响生产。

４．城市规划　在建厂时，总平面布置应当遵循城市规划的要求。面向城市交通干道的

方向应称为正面。正面建筑物应与城市建筑群保持协调，以利市容整齐美观。

５．人流与货流　厂区主要货运通道最好与职工集中经过的通道分开。由生产区通向

生活区的主要人流通道，最好不要与城市主要马路交叉，以保证货运畅通，行人安全。

６．卫生与防火　总平面布置应当遵守国家有关卫生与防火方面的规范。

７．建筑区划　根据生产和生活的需要，把全部建筑物和构筑物区划为若干性质相
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近的单元，既有利于同类工作的紧密联系，又能使各部分之间保持有机的协作支援

关系。

通常将生产区分为厂前区、厂房区、厂后区及厂房左右两侧区（卫生防护带），如图８－１
所示。在这种划分下，厂前区的建筑，基本上属于行政管理机构及与职工上下班及生活有关

的设施。厂房区包括主厂房及其周围毗连的附属房屋，它应处在生产区的中部，使各生产车

间和相应的辅助部门能够保持紧密的联系。厂后区主要是运输部门、露天料场和危险易燃

品库。根据生产区的地形和具体情况，动力、机修、给水系统以及为生产车间服务的仓库，可

以分布在厂房区的两侧，尽量靠近生产车间。

图８－１　生产区建筑区划

根据卫生规范，生产区两侧应当布置防护地带，以免污染厂外邻近地区环境，同时也应

注意绿化，也可设置噪声低、毒害小的辅助车间。车库、消防机构等应处在便于机动车辆行

驶的开阔通道旁。

此外，还要考虑生产污染物和废弃物，特别是染整车间污水的处理问题。在设计时要充

分掌握当地的整体规划和环保要求，根据具体情况选择使用当地集中处理设施或者在厂区

内兴建自己的处理设施。

（二）总平面布置项目

总平面布置项目与工厂规模、生产管理、职工福利和建厂条件有关。其主要应考虑的项

目有：生产厂房、仓库、办公楼、机修车间、车库、变电室、锅炉房、给排水设施、食堂及生活福

利设施等。

１．生产厂房　生产厂房是厂区的主体建筑，一般布置在厂区中心，能总揽全局便于其

他部门为其服务。工厂大门应与生产厂房布置相配合，以便于职工上下班。

２．仓库　针织厂的仓库按用途不同，可分为危险品、易燃品和非危险品仓库三类。

危险品仓库存放的是易燃、易爆、有剧毒的危险品，如油和易燃有毒的染化料等。

易燃品仓库存放的是原纱、坯布和成品，如原纱库、坯布库和成品库等。

非危险品库存放的是机备件和金属材料，如机物料库等。

仓库的位置按类别的不同，应靠近各自服务的车间，并且要便于与外界的联系及货物的

运输。
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非危险品仓库，均可合并建筑，以便于管理。原料、成品库内应考虑防火墙并与车间保

持一定的安全距离，其仓库面积可按生产规模、存储量及其周期计算。

危险品仓库应单独布置，并与其他建筑物之间保持规定的距离，通常布置于厂后区。

３．机修车间　机修车间属于服务性车间，以接近主要车间为宜，以便于设备的检修。

具有熔铁炉和乙炔火焰加工的修理车间，以位于生产厂房的下风向为宜。

４．锅炉房　锅炉设备主要是为了满足生产用汽和冬季车间采暖的要求。在总体布置

中锅炉房的位置很重要，既应靠近主要负荷车间，以减少热量的损失，但又必须位于生产厂

房的下风向。其位置还要与煤场和灰渣场的占地面积及燃料运输方便同时考虑。以保证厂

房的环境卫生。

另外，供热供汽的管道线路应尽量减少不必要的迂回，以减少热量损失和节约基建

资金。

５．给水设施　给水设施有水塔、水池、软水站和水泵房等，它们的设置应根据地区的水

源条件而定。如当地有自来水并且水压也能满足生产要求，则可不设上述设备。否则，厂内

应自行设置给水建筑物，并应接近主要负荷车间，它可集中布置在工厂一侧，以利缩短管路

长度，并使厂区的水压均匀。如有必要设置深井水泵房时，一般均分布在厂的周围。深井水

泵房相互之间的距离，应根据地下水的贮量、流向和深井的影响半径等因素而定，各深井水

泵房与生产厂房之间，应保持一定的距离。

６．污水处理设施　针织厂的染整污水，含有大量的有害物质，如不进行处理，任意排放

则后患无穷，另外染整用水量很大，合理有效地搞好污水处理，可以提高水的利用率，降低产

品成本。作好环境保护，是郊区建厂更应重视的主要项目。

污水处理设施根据污水排量，一般设置在靠近染整车间的厂后区。

７．变电所　变电室应接近主要负荷车间，并与其他建筑物相隔一定距离。可使电线节

约，减少线路损失，以便做到既节约基建费用，又有利于安全生产。

８．车库　车库供存放检修车辆及消防车用，一般布置在厂后区，接近仓库或运货大门，

交通便利，以便利运输和消防。

自行车棚应设置在厂前区，接近办公楼和主厂房，使职工上下班方便。

９．其他　其他建筑物如办公楼、生活区的布置均应按井然有序、实用便利、肃静整洁的

原则布置。

食堂要靠近主厂房，接近工人较多的车间。

医务室、职工活动室等应在靠近大门的厂前区。

办公楼一般布置在厂前区，便于外来联系业务，又接近主厂房，便于指导生产。

厂区主要出入大门由传达室、保卫室组成，在布置上应配合厂前区主体建筑形成厂前区中心。

总体布置中各种建筑物和构筑物之间，应布置绿化地带，绿化面积为５％～８％。在宽阔

不受限制的厂区，布局比较容易合理。如在特定情况下进行总平面布置时，一般总受若干具

体条件的约束。正确的作法应是一切从实际出发，作出多方案比较，力求得到具体条件下的

最优布置。
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第二节　厂房的形式及选择

　　一、厂房形式

针织厂厂房存在着不同的形式。按层数区分，可分为单层厂房和多层厂房；按采光通风

方式区分，可分为有窗厂房、半封闭式厂房和无窗厂房；按结构类型区分，可分为砖木结构或

钢筋混凝土结构厂房等。

厂房形式的选择是设计工作中的一个重要问题，应根据建厂地区的具体条件（气象条

件、厂址地形、建筑材料的供应情况、施工能力等）、工艺特点、机器排列、采光照明、空气调节

特点和生产管理的要求等因素确定。

针织厂的厂房必须适应针织厂的生产特点，针织厂的生产特点是：

（１）生产连续性强，工艺流程短，机器设备多。

（２）棉纤维和化学纤维的加工应在一定的温湿度条件下才能顺利进行，因此厂房内必须

有空调设备保持适宜的温湿度。

（３）纺织原料、半制品和成品都是易燃品，必须注意防火。

（４）车间内要求采光均匀、充足，避免阳光直射，造成眩目。

（５）厂房内地下沟道与架空管线较多，如有电缆沟道，电动机沟道，排风地沟，排尘杂沟

道以及水、汽与照明管线等。

目前，我国设计采用的针织厂厂房型式主要有下列三种。

（一）单层锯齿形厂房

针织生产要求有均匀、充足的采光。为了避免阳光直接射入车间，造成眩目，并影

响车间内的温湿度，锯齿天窗多取北向，根据地理纬度不同，适当偏东。它与多层厂房

比较，可避免在制品的垂直运输，可节省日常的管理费用。单层锯齿形厂房还便于采用

较大的柱网尺寸，以适应多种机器的排列。但是单层锯齿形厂房的占地面积比多层厂

房大，锯齿天窗和天沟的建筑结构比较复杂，保温也较困难，因此室外气象条件对室内

温湿度的影响较大。在寒冷地区，还需要增加防止天窗凝水的措施。目前单层锯齿形

厂房可分为单层双梁锯齿形厂房、单层无梁锯齿形厂房及单层砖木结构锯齿形厂房

三种。

１．单层双梁锯齿形厂房　双梁结构是指屋面、天窗、天沟的载荷通过两根薄腹大梁，大

梁平行搁置于柱（俗称牛腿）上，然后再传递到基础。使用双梁的目的，在于使大梁与天沟顶

板和风道底板构成空调支风道。这种送风道与厂房结构形成一体，既不影响车间采光，又无

须另设风道吊挂设施。目前使用双梁结构较普遍。双梁锯齿形厂房有三角架承重和天窗架

承重两种屋面结构型式。

（１）三角架承重结构（图８－２）。屋面板搁在三角架上，屋面载荷通过三角架传递至双

梁。这种结构使用较广较成熟。
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图８－２　三角架承重结构

（２）天窗架承重结构（图８－３）。不设三角屋架，而用承重天窗架与屋面板代替，构成锯

齿形屋面。在这种情况下，天窗架置于风道梁上，屋面板的上端搁置在天窗架上，而其下端

直接搁置在风道梁上。这种结构构件较少，但施工焊接要求较高。

图８－３　天窗架承重结构

２．单层无梁锯齿形厂房（图８－４）　无梁结构是一种新型的厂房结构，采用“ ”形板

以代替东西大梁，三角架直接搁在牛腿上，屋面由大型薄壳板组成，钢筋消耗量可比双梁

结构减少４４％左右，混凝土节约２４％左右。由于厂房构件的数量和种类减少很多，为快

速施工创造了有利条件。厂房内的支送风道系由“ ”形天沟板及悬挂的风道底板组成。

３．单层砖木锯齿形厂房　砖木结构厂房适用于生产木材较多的地区。利用圆木制成
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图８－４　单层无梁锯齿形厂房

的屋架和桁条，由砖砌柱子和厂房四周的砖墙支承，此种厂房的耐火性能较差，其消防设施

更需多加注意。

（二）单层无窗厂房

无窗厂房的照明与通风全部采用人工控制，使车间照明均匀，温湿度稳定，又有利于设

备的排列及劳动生产率和产品质量的提高。这种厂房的构件数量少，建筑结构较简单。尤

其对于酷热、严寒、风沙大的地区，它是一种比较理想的厂房型式。但对职工生活习惯而言，

也存在着一些问题，同时耗电量较大。单层无窗厂房分带有技术夹层和不带技术夹层两种

型式。带有技术夹层的又有钢结构和钢筋混凝土结构之分。

图８－５是带有技术夹层的钢结构无窗厂房。

图８－６是带有技术夹层的钢筋混凝土结构无窗厂房。

图８－７是不带技术夹层的钢筋混凝土结构无窗厂房。

图８－５　带有技术夹层的钢结构无窗厂房
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图８－６　带有技术夹层的钢筋混凝土结构无窗厂房

图８－７　无技术夹层的钢筋混凝土结构无窗厂房

（三）半封闭厂房

除了上述有窗和无窗两种厂房形式外，针织厂还有采用半封闭式的厂房。这种厂房基

本采用人工采光，自然采光面积小，这样，有利于温湿度控制及减少风沙。

（四）多层厂房

多层厂房具有占地面积小，便于生产管理等优点，但不便于原料、半制品和产成品的运

输以及大型设备的安装和使用。这种厂房形式原多用于繁华地区的工厂，但随着环保要求

的提高和土地使用费用的增长，这种厂房形式已不多见。

　　二、厂房高度的选择

厂房高度是指车间内部地面至大梁底面的高度。厂房高度不但影响车间内的空间体

积，而且影响土建造价，所以也是设计过程中应当慎重考虑的一环。

影响厂房高度的因素有下列几项。

１．设备的高度　例如设计纬编大圆机车间时，厂房高度的选择要考虑到所选用大圆机

的高度。
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２．自然采光和人工照明　在装有锯齿天窗的厂房中，车间采光可通过天窗面积的妥善

布置，以达到均匀的目的。在这种情况下，大梁高度对车间光线影响不大。但对于无窗厂

房、半封闭厂房或多层楼房中，厂房高度对采光照明则有显著影响。而且，对照明灯具的高

度和灯点的布置也有很大影响。

３．空调支风道送风　纺织厂的通风系统是与厂房结构统一考虑，互相结合在一起的。

如果厂房过高，要加大送风量，又将增加空调设备和耗电量。反之，厂房高度过低，则将使送

风直接到达机器工作面上，造成局部风速过大，影响一部分机器的断头率，而又使另一部分

工作面上缺乏新鲜空气，难以达到空气调节的目的，在烘燥机车间由于温度高，需要加强自

然排风，如果车间高度不足，则将由于自然排风不畅，而造成车间温度过高、湿度过大的不良

后果。

４．土建结构的需要和人的感觉　从建筑结构方面要求，厂房构件宜统一化、定型化，厂

房高度也应当统一，不因各车间层高不同而增加厂房主要构件的种类和数量。同时厂房高

度统一时承重构件受力均匀，有利于抗震。

从相同规模的锯齿形厂房和无窗厂房来比较，锯齿形厂房因有三角架形成的空间，故显

得比较宽敞，在同等条件下，无窗厂房则显得比较矮小。故无窗厂房应适当增加高度。一般

锯齿形厂房从地面至风道的距离为４～５ｍ，楼房每层高度为５．５～７ｍ。

　　三、柱网尺寸的选择

柱网由“跨度”（屋架方向）和“柱距”（大梁方向）构成。柱网尺寸一般用“跨度×柱距”表

示。柱网尺寸的大小，不仅关系到设备排列的合理性，而且关系到厂房占地面积以及建筑投

资等。所以厂房柱网尺寸的选择，是设计工作中非常重要的一环。

从工艺的观点看，柱网尺寸越大，则柱子数量越少，对设备排列更为灵活方便。但还应

考虑到建筑结构是否经济合理，施工技术是否可能等因素，必须对上述各因素综合分析，然

后加以确定，达到多快好省的要求。

１．工艺设计与屋柱网尺寸的关系　针织厂的生产工序和设备种类较多，而且设备的

宽度和长度又互不统一，要求一个对各种设备排列都能适合的屋柱网尺寸，确实是很困难

的。因此在选择柱网尺寸时，应以生产中数量最多、占地面积最大的主要设备的排列为依

据，适当地照顾到其他设备的特点，综合研究后加以确定。

在同一设计方案中，柱网尺寸应当考虑尽量统一，但是采用统一的柱网尺寸反而不经济

时，也允许采用几种不同的柱网尺寸。

在多层厂房中，楼层上、下柱网尺寸要求统一大小。有时，为了节约厂房的建筑面积或

满足设备排列的特殊要求，主厂房四周的柱网尺寸，可以根据建筑结构的技术条件，采用其

他适宜的尺寸。边跨（指非整开间的柱网）尺寸可以和基本柱网尺寸有所不同。当然，在满

足设备排列的要求下，最好不设边跨，以利于建筑施工。

２．空调和采光与屋柱网尺寸的关系　对于具有双梁风道的单层锯齿形厂房来说，柱

网尺寸增大，对设备排列虽较灵活方便，但对于通风和采光不利。因为送风支风道的距离增
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大后，效果可能不太均匀。增大天窗面积，将会影响屋架结构。因此，风道的布置和采光的

要求，在决定屋柱网尺寸时必须结合起来考虑。一般锯齿形三角架跨距越大，则支风道条数

越少，越影响送风的均匀性。增大跨距，如不相应增大天窗面积，则会减少射入车间内的自

然光线，对工人操作不利。所以目前单层锯齿形厂房的柱网尺寸，跨度一般为６～１２ｍ。为

了保证车间内自然采光的需要，锯齿天窗采光面积约为柱网面积的１／４～１／３。

３．建筑结构设计、施工与屋柱网尺寸的关系　柱网尺寸的选择和厂房的结构形式有

很大关系。钢筋混凝土结构的厂房，其柱网尺寸小于钢结构的厂房；多屋厂房的柱网尺寸小

于单屋厂房。若采用砖木结构厂房，其屋柱网尺寸受到一定限制，木衍条的长度不宜超过

４ｍ，故只能采用较小的柱网尺寸（４．０ｍ×７．６ｍ；４．０ｍ×６．０ｍ）。目前钢结构的无窗厂房，只

要施工条件允许，柱网尺寸可以达到１８ｍ×２４ｍ。对于钢筋混凝土无窗厂房，最大柱网尺寸

亦可达到２４ｍ×１２ｍ。多层楼房除顶层外，由于荷重大，大梁最大跨度目前采用９．５ｍ左右，

屋面板最大长度为７．５ｍ左右。

通常单层厂房采用的柱网尺寸有：６ｍ×７ｍ、７．６ｍ×７．６ｍ、１２ｍ×７．８ｍ、１２ｍ×９ｍ、１２ｍ

×１２ｍ、１２．４ｍ×８．８ｍ、１３．８ｍ×８．２ｍ、８ｍ×１８ｍ、１８ｍ×１８ｍ等。

楼房柱网尺寸为：７．８ｍ×６．２ｍ、９ｍ×６ｍ、７．５ｍ×６ｍ、９．６ｍ×７．５ｍ、６ｍ×７．５ｍ等。

第三节　车间布置与设备排列

　　一、车间布置的基本原则

车间布置的任务，就是确定各生产车间和有关附属房屋在厂房中的相关位置。这项工

作应当结合生产区总平面布置、厂房形式、工厂规模、产品种类、建筑防火规范和设备排列方

案等综合考虑，统一解决。合理的车间布置不仅应该有利于生产，而且要为土建、电气、空气

调节、给排水等的设计提供方便条件。

车间布置的基本原则如下：

（１）原料进车间和成品出车间的位置应布置得接近仓库。

（２）各车间的相对位置，应使运输路线缩短至最小限度，并要避免迂回交叉，保证安全生

产，便于采用机械化、自动化的运输设备。

（３）车间外形应尽量布置成矩形，以使外观整齐，便于生产管理。

（４）锯齿形厂房中的长形机台如络纱机、经编机等，应垂直天窗排列，以保证在工作面上

采光均匀。

（５）针织生产对空气调节要求较高，为了获得均匀和有效的送风，在确定车间的位置时，

应确保空调支风道的长度不超过８０ｍ，一般应尽量取７０ｍ以内。

（６）车间布置应尽量满足天沟外排水的要求。为了使天沟排水通畅，其底部须有一定的

坡度。为此，要求厂房的东西宽度一般在１４０～１６０ｍ以内，否则，由于天沟坡度的要求，将

影响东西两侧附属房屋及其顶部空调主风道的高度。
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（７）车间的位置、结构和面积应当符合建筑防火规范。

（８）在多层厂房中，重量大或振动大的设备，应尽量布置在底层。同时，卷装重量大的半

制品，要尽可能避免上楼。

（９）一般生产附属房屋（如保全室、办公室、空调室、更衣室、厕所等）应尽量布置在厂房

四周，并靠近其所服务的生产车间和相应的机台。一般车间四周附属厂房的面积约占车间

面积的１５％～２０％。

（１０）为了满足劳动卫生要求，地面要满足防尘要求，可采用能承受设备负荷的水泥、水

磨石或化学地面。为有利于保护视力，车间墙壁的四周和柱子可用绿色油漆刷墙围。

　　二、各车间设备的排列

设备排列合理与否，对生产有很大影响，设备排列得不合理，可能影响车间面积的有效

使用和劳动组织的合理安排，也可能造成半制品运输的极大不便或影响工作人员的安全。

因此，在设备排列时，必须注意以下几点：

（１）设备排列应与劳动组织互相配合，便于工人巡回操作。

（２）工艺流程中的各种半制品应直线输送，运输距离应尽可能短。

（３）车弄与通道的宽度应考虑工作人员的安全，且符合操作和运输方便的要求。

（４）设备排列应与柱网尺寸相配合，应将柱子放在不影响挡车和运输的通道上。

（５）保证良好的采光、采暖、通风和给湿，并尽可能使车间整齐、美观。

（６）同一种设备，尽可能排在一起，组成机群。

（７）机群周围应留有一定面积，放置原料和半制品等。

（８）在保证工作安全和运输方便的条件下，尽量节约车间面积，提高面积利用系数。

（９）在车间大门处，应留有足够的通道，以保证在地震、火灾等紧急情况下，人员、物资能

安全疏散。

设备排列时，必须根据机型和工艺流程，结合各车间具体情况及参考其他厂实例的有关

数据，进行多方案分析、比较，才能使设备布置合理。

下面分别说明几类主要设备的排列要求和排列尺寸。

（一）络纱机

络纱机是长条形设备，当采用天窗或侧窗进行自然光采光时，应使操作面采光均匀，如

采用单层锯齿形厂房时，应将络纱机垂直于天窗排列，以获得均匀的采光，并便于通风。

络纱机有槽筒、菠萝锭等形式，并且外形长度与所使用的锭数有关。排列方式如图８－８
所示。

图８－８中Ａ为车道宽度，一般取１．５～２．５ｍ。Ｂ为机头与边墙的距离，如此通道为主

要通道取２．５～３ｍ，如为非主要通道取１．５～２ｍ。Ｃ为设备间侧间距，当设备是双面看台操

作时，两边间距取值可相同，为１．２～１．８ｍ；当设备是单面看台时，操作面间距为１．２～

１．８ｍ，机背面间距为０．８～１．２ｍ。Ｄ为络纱机的总长度，一般机头长度一定，而操作长度随

锭数的增加而增加。Ｅ为络纱机的宽度。Ｆ为络纱机的机头长度。
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　　（二）大筒径圆形纬编针织机（顶置纱架式）

对于纱架位于设备上方的针织机，在排列时要考虑最外层纱架满纱时的外围尺寸，特别

注意在相邻机台的纱架间留有足够的间隙。下面以图８－９说明其排列情况。

图８－８　络纱机的排列尺寸 图８－９　顶置纱架式大圆机的排列尺寸

　　图８－９中ｄ为大圆机的纱架外围尺寸，与针筒直径、喂纱路数等设备参数有关。Ａ为

车道宽度，一般取１．５～２．５ｍ。Ｂ为设备与边墙的距离，如此通道为主要通道，取２～３ｍ，如

为非主要通道取１～１．５ｍ。Ｃ为非操作通道的纱架间间距，一般取０．２～０．５ｍ。Ｄ 为操作

通道的纱架间间距，一般取０．５～１ｍ。Ｅ为设备间送纱通道，一般取１～２ｍ。

　　图８－１０　落地纱架式大圆机的排列尺寸

　　（三）大筒径圆形纬编针织机（落地纱架式）

有些针织机的纱架是放置在地上的，且一

般安放在设备外相对的两侧。在排列时要考虑

编织区和纱架的占地尺寸，同时还要考虑换纱

操作的便利。下面以图８－１０说明其排列

情况。

图８－１０中ｄ为大圆机的机身直径。Ａ
为车道宽度，一般取１．５～２．５ｍ。Ｂ为横向纱

架间隙，一般取０．９～１．１ｍ。Ｃ为设备间送纱

通道，一般取１～２ｍ。Ｄ 为纱架宽，此数值与

设备送纱路数有关。Ｅ为纱架与墙的距离，如

此通道为主要通道取２～３ｍ，如为非主要通道

取１～１．５ｍ。Ｆ 为纵向纱架间隙，与纱架厚

度、纱筒放置方式有关，一般取０～０．５ｍ。Ｇ为设备两纱架间最大距离。Ｈ 为纱架厚度。
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（四）小筒径纬编针织机

传统上，小筒径纬编机是集体传动的，即电动机驱动一根传动轴，每台小圆机通过皮带

和离合装置控制设备是否与传动轴连接起来。图８－１１为在这种情况下的设备排列图。但

现在很多小筒径圆机是单台传动的，因此，在排列设备时不用考虑主驱动电动机和传动轴的

位置（图８－１２）。

图８－１１中ｄ为小圆机的直径，与设备针数有关。Ａ为车道宽度，一般取１．５～２．５ｍ。

Ｂ为横向机距，一般取０．２～０．５ｍ。Ｃ为纱架与墙的距离，如此通道为主要通道则取２～

３ｍ，如为非主要通道则取１～１．５ｍ。Ｄ 为纵向机距，一般取０．５～１ｍ。Ｅ操作／送纱通道，

一般取１．２～１．８ｍ。Ｆ为两组设备排列的中心距（传动轴的中心距），一般取３．４～３．７ｍ。

图８－１１　集体传动的小圆机排列尺寸 图８－１２　单台传动的小圆机的排列尺寸

　　图８－１２中ｄ为小圆机的直径，与设备针数有关。Ａ为车道宽度，一般取１．５～２．５ｍ。

Ｂ为横向机距，一般取０．２～０．５ｍ。Ｃ为纱架与墙的距离，如此通道为主要通道则取２～

３ｍ，如为非主要通道则取１～１．５ｍ。Ｄ 为纵向机距，一般取０．５～１ｍ。Ｅ操作／送纱通道，

一般取１．２～１．８ｍ。

当车间需要存放半成品和（或）成品时，可根据产品的尺寸规格和存放的数量及形式，在

机台间安排相应的堆放工作台。在安排工作台的位置时要考虑与生产机台及运输通道的

关系。

（五）纬编辅助机台

翻布机和验布机等是纬编生产中经常使用的辅助机台。根据企业的要求和实际情况，

可以将它们安装在车间或仓库内。在设备排列时要考虑操作的方向，如翻布机首尾两端应

留出一定的操作空间。另外，还应尽可能留出两侧的空间供产品运输和人员走动。

（六）整经机

在排列整经机时，除了设备占地尺寸外，还应留出足够的空间放置原料和整好的盘头。

另外，整经机不应安排在靠近门窗等通风的地方，否则会因温湿度的突然变化而影响正

常运转。整经机排列如图８－１３所示。
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图８－１３　整经机排列尺寸图

可在机架后留出距离Ａ（３～４ｍ），用来存放原料；Ｃ（０．８～１．０ｍ）与Ｄ（０．８～１．０ｍ）分别

为设备与墙壁及设备与设备之间的距离；Ｂ（３～４ｍ）为两个整经机反向距离或机头离墙壁的

距离。

加工棉和短纤维混纺纱的机台要与加工长丝的机台分开，排列在两个车间，以免飞花影

响正常生产。整经车间需留出一定的地方，贮存供一天使用的原料，以便能做到原料贮存

２４ｈ以后使用。

（七）经编机

为避免因温湿度的突然变化而影响机器正常运转，经编机与整经机一样，也不能安放在

靠近门窗等通风的地方。

经编机可采用两台面对面排列，也可根据机台数量、厂房面积、柱网尺寸的大小，采用４
台、６台或８台集中排列，以提高看台效率。图８－１４为ＫＳ经编机的排列图。

图８－１４　ＫＳ经编机排列尺寸图

操作弄宽度Ｅ为０．７～０．９ｍ；换盘头车弄Ｄ 可根据上经轴机的形式和大小决定，

一般为１．８～２ｍ；机台与机台间的距离Ｂ如不走车辆可留０．６～０．８ｍ，运输车辆通过

的通道宽度Ｃ可为２～２．２ｍ，设备头端与墙壁的距离Ａ可为１．２～１．６ｍ，设备离墙距

离Ｆ可为２～２．３ｍ。

另外，操作工的看台操作与设备排列形式是密切相关的。合理的排列不仅可以提高厂

房的面积使用率，而且还可以减少操作工巡回路径的长度，提高看台数量和工作效率。主要

的看台巡回路径有以下几种。
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（１）回转式巡回［图８－１５（ａ）］使用较多，它适用于设备操作面相对排列的排列形式。

（２）８字式巡回［图８－１５（ｂ）］适用于设备背面相对，操作面向外的集群式排列。它一般

多用于小筒径针织机台的看台操作。

（３）一字式巡回［图８－１５（ｃ）］适用于设备单排排列的情形。这种巡回形式看台效率

较低。

图８－１５　针织机台的操作巡回路径

　　三、生产辅助房屋面积的确定

生产辅助房屋的面积，应根据工厂的规模、不同生产车间的要求，以及建厂地区的具体

条件来确定。

各种生产辅助房屋应尽可能设置在厂房四周的群房内，从而达到提高厂房面积利用系

数和有利于将来发展的目的。

针织厂的类型不同，其相应的生产辅助房屋也不同。

内衣厂生产辅助房屋主要有：原纱（丝）堆放室、筒子堆放室、坯布检验室、毛坯堆放室、

光坯堆放室、裁坯堆放调度室、保全室、试化验室、染料称重及调色室等。

袜厂生产辅助房屋主要有：纱线收发室、袜坯堆放室、成品袜子堆放室、保全室、试化验

室、染料称重及调色室等。

辅助房屋面积，主要决定于各物品的储备量、物品的性质、生产任务及堆放方式等。现

将主要辅助房屋面积的计算方法介绍如下。

（一）原纱（丝）堆放室

原纱（丝）堆放室应配置在靠近络纱机，并距原料仓库较近之处，一般原纱以袋装形式入

厂，长丝以箱装形式入厂，并以重叠方式堆放。

原纱堆放室占地面积Ｓ（ｍ２）可用下式计算：

Ｓ＝Ｓ１×Ｇ×ｔ
Ｗ×Ｋ×ｈ

式中：Ｓ１———每袋棉纱占地面积，ｍ２／袋；
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Ｇ———每小时用纱量，ｋｇ／ｈ；

ｔ———储备时间，ｈ；

Ｗ———每袋棉纱重量，ｋｇ／袋；

Ｋ———面积利用系数；

ｈ———叠放高度，袋数。

纱袋大小、占地面积无统一规定，设计时按具体情况进行计算。

（二）筒子纱堆放室

筒子纱堆放室应设置在整经机筒子架近旁或编织车间内（除经编车间外）。其占地面积

计算与原纱堆放室相同。

（三）经轴室

经轴室设置在整经车间和经编车间之间。经轴室内有经轴架，其上安放有空经轴和满

经轴。经轴架层数按经轴宽度和经轴架高度而定。

经轴室面积计算如下：

Ｓ＝Ｓ１（ｍ１＋ｍ２）×ｔ
ｎ×Ｋ

式中：Ｓ———经轴室面积，ｍ２；

Ｓ１———一个经轴占地面积，ｍ２；

ｍ１———每小时所需空经轴数；

ｍ２———每小时整好经轴数；

ｔ———储备时间，ｈ；

ｎ———经轴架层数；

Ｋ———面积利用系数。

（四）织坯堆放室

包括毛坯堆放、光坯堆放等，其布置原则与计算方法大体一样，它们都应前接来处，后连

去路，计算按储备量及充实系数进行：

Ｓ＝Ｓ１×ｈ×ｍ×ｔ×ｒ
Ｈ

式中：Ｓ———织物堆放室面积，ｍ２；

Ｓ１———单位物质占地面积，ｍ２；

ｈ———单位物质堆放高度，ｍ；

ｍ———单位时间内产品数量；

ｔ———储备时间ｈ；

ｒ———堆放充实系数；

Ｈ———堆放高度，ｍ。

坯布检验修补室应根据每班坯布产量、品种及修补工占地面积等因素来确定。

此外，如染化料称重室、试化验室、保全室等，均分别根据各自的任务及设备数作适当
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配备。

　　四、设备安装图

设备安装图是根据单个设备的基础图及已批准的初步设计中的设备排列图和总平面图

而绘制的，其中柱网尺寸、设备数量等不得与已批准的初步设计相违背，但对设备位置的具

体尺寸可根据实际情况作适当修改。

设备安装图是土建、通风、采暖、电气、水道等专业设计的依据，同时也是建筑单位在设

备安装施工中的基本资料。因此，在设计安装图时，需慎重地研究设备的基础图和每台设备

的关系尺寸，以保证所设计的安装图精确可靠。

绘制设备安装图时，应以屋柱的中心线作为基准线，然后绘制设备安装的位置线、设备

的中心线、地脚螺丝中心线、设备车头内侧线、水泥基础线、设备外廓线、主要回转机件中心

线等。现将各种安装位置线的作用说明如下。

１．设备中心线　它是设备的中心线，用以决定设备安装时的前后或左右位置。

２．地脚螺丝中心线　其作用在于决定设备地脚螺丝的位置。当浇灌设备基础时，应当

根据规定尺寸，预留地脚螺丝孔，以便安装设备时埋设地脚螺丝。

３．车头内侧线　用以表示设备车头内侧加工面的安装位置。

４．水泥基础线　各种设备均安装在水泥基础上，水泥基础的大小及位置，由水泥基础

线表示。

５．机器外廓线　表示设备外廓的占地面积，以及设备外廓和设备基础之间的相互

关系。

６．主要回转机件中心线　它代表主要回转轴的安装位置，其作用和车头内侧线相同。

图８－１６为棉毛机地脚图。其占地面积为１７．１８ｍ×３．２ｍ。

图８－１６　棉毛机地脚图（ｍｍ）

１—设备中心线　２—纱架　３—电气出线孔　４—电气箱

图８－１７所示是某ＫＳ系列经编机的地脚图，其占地面积为３．４６ｍ×１．３６ｍ。
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图８－１７　某ＫＳ系列经编机地脚图（ｍｍ）

×—电气进线位置

每一种安装时需要埋设地脚螺丝，建造水泥地脚的设备，都必须设计绘制相应的图纸。

以上只列举了部分例子。其他设备所需的图纸，一般设备使用说明书中均有。

思 考 题

１．如何理解单层锯齿形厂房天窗朝向与厂区所处地理位置的关系？

２．在安排车间空调通风设施时，如何安排空调室及主风道和支风道？

３．如何处理车间内人流和物流之间的关系？

４．在车间设备排列时，如果针织圆机、小罗纹机、横机等设备都需要络纱加工，如何安排

络纱机的安装位置？
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横机羊毛衫生产工艺设计 杨荣贤 ２８．００
经编弹力织物设计生产与设备 许期颐等 １５．００
新型针织 杨荣贤等 １５．００
实用经编论文选 王道兴 ２８．００

注　若本书目中的价格与成书价格不同，则以成书价格为准。中国纺织出版社市场营销部门市、函

购电话：（０１０）６４１６８１１０或登陆我们的网站查询最新书目。

中国纺织出版社网址：ｗｗｗ．ｃｔｅｘｔｉｌｅｐ．ｃｏｍ


