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Abstract: The paper introduced the main factors that affect the efficient of computerized flat knitting ma-
chine. Including machine control mechanism factors, the differences are between single-system and multi- 
system, knitting action factors as well as structure factors. And the methods of improving knitting efficiency 
of computer flat knitting machine were raised. 
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摘  要：文章介绍了影响电脑横机编织效率的因素，包括机器本身控制机件因素、机器系统类型差异、

编织动作因素、花型组织因素，并提出了有效提高电脑横机毛衫产品生产效率的方法。 
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近年来，随着毛衫类服装在市场上的比重越来越

大，其生产加工所用主要机械—电脑横机的生产效率

问题也越来越受到广泛的关注。 

1 影响电脑横机编织效率的控制机件 

电脑横机编织过程受控制系统各机件的控制，影

响电脑横机编织工时长短、编织效率高低的最直接因

素是控制机件。特别是伺服电机在传动系统上的应用，

机头由同步齿形带带动，在交流伺服电机驱动下，沿

导轨在针床表面做往返横移运动,因而机头运动平稳

且精度高。通过控制交流伺服电机的转速、转角和转

向，可实现机头在全行程范围内的变动程，即可根据

设计所确定的横列数和变化的织针数在任何位置做往

复运动，并可由计算机编程控制，机头用同样线速度

移动，编织过程效率高，减少了无效移动，提高了机

器的生产效率和产品质量[1、2]。 

下面以龙星牌 LXC-252SC 型电脑横机为例介绍

一下伺服电机在电脑横机传动机构上的应用。 

 

Figure 1 Schematic diagram for main transmission mechanism 

图 1 主传动机构示意图 

1. 伺服电机  2.电机带轮  3.减速带轮  4.驱动带轮  5.机头 

 

主传动由一个伺服电机驱动，经过两级同步带轮

传动，再由同步带驱动机头做横向往复移动。机头空

载最高运行速度为 1.2M/S，传动机构示意图如图 1 所
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示[3]。 

 机头运行速度公式：  

式中：V----机头运行速度（米/秒）； 

      n----伺服电机转速（转/分）； 

      z1----电机带轮齿数； 

      z2----驱动带轮节圆直径（毫米）。 

2 系统数对编织效率的影响 

2.1 编织动作分析 

2.1.1 两个系统轮流编织的情况：  

    双系统机器的两个系统轮流编织，即机头一行行

程只编织一行线圈，这种情况下，每编织一行，双系

统机器比单系统机器多运行两系统间的间距。两系统

编织动作时间对比分析如图 2 所示。可见这种情况下

单系统机器所用时间约为双系统机器所用时间的

0.8149 倍。只有编织动作时用双系统机器进行两系统

轮流编织，编织效率比单系统低。 

 

 

Figure 2 The analysis of Longxing knitting hours with single system 

and multi-system 

图 2 龙星单、双系统机器编织时间分析图 

 

2.1.2 两个系统同时编织的情况： 

两个系统同时编织时，机头每一行程编织两行线

圈，这时双系统机器的编织效率是单系统机器的两倍。 

2.2 翻针动作分析 

双系统机器可以进行编织加翻针以及单独翻针两

种，而单系统机器只能进行单独翻针。双系统机器进

行一行编织加翻针，相当于单系统机器进行一行编织

和一行单独翻针动作。两种情况对比如图 3 所示，这

里横坐标是指双系统机器进行一行编织加翻针的时

间，纵坐标是指单系统机器进行一行编织和一行单独

翻针即机头跑两行的时间。可见相同工艺条件下，单

系统机器用时是双系统机器的 1.6959 倍，双系统机器

的效率大于单系统机器。 

 

 

Figure 3 The analysis of Longxing reversal hours s with single 

system and multi-system 
图 3 龙星单、双系统机器翻针时间分析图 

 

3 安全折返时间对编织效率的影响      

安全折返距离即回针距的大小对电脑横机编织效

率有一定的影响。以纬平针组织的编织为例，一个编

织动作、一个单位回针距和每行停顿所占时间如表 1

所示，速度一定时，机头停顿时间为固定值，回针距

时间随安全距离大小的变化稍有变化，所以在保证编

织安全的情况下，减小安全距离能提高机器效率。 
 

Table1 The knitting hours of basic actions 

表 1 各基本动作时间表 

速度      编织时间       回针距时间     机头停顿时间    

/m/s     /（s/针·行）    /(s/单位·行)     /(s/行) 

0.6       0.0035           0.00074       0.5708 

0.7       0.003            0.0006        0.5144 
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速度为 0.7m/s 时，编织不同针数纬平针组织各动

作所占比率如图 4 所示，可见回针距时间所占比率较

小，机头停顿时间所占比率相对较大，随着针数的增

加，编织时间所占比率会增大，回针距时间和机头停

顿时间这两部分无效编织所占比率就越小，机器编织

效率越高。 

 

 

Figure 4 The knitting hours ratio of plain structure 

图 4 各针数纬平针组织时间比率 

 

4 花型组织对编织效率的影响 

不同花型的编织方法不同，所用编织动作不同，

因而编织效率也不同。以纬平针组织、桂花针组织、

三色提花组织、2×2 绞花组织、相同方向挑孔组织为

例分析花型组织的编织效率。分别用龙星双系统电脑

横机、龙星单系统电脑横机，在 0.7m/s 速度下编织 100

针 100 行的不同花型的织物，结果如图 5-6 所示。可

见相同工艺条件相同大小的各花型所用时间并不相

同。 

纬平针组织只有编织动作；桂花针用双系统机器

编织每行都是编织加翻针动作，用单系统机器编织为

单独翻针、空跑和编织动作；三色提花在双系统机器

上为 2 行编织形成一行花型，单系统机器为 3 行编织

形成 1 行花型；2×2 绞花组织在双系统为 2 行编织、

2 行编织加翻针、2 行单独翻针；在单系统机器编织方

法为 4 行编织、4 行单独翻针；相同方向挑孔在双系

统机器上编织方法为 1 行编织+翻针、1 行单独翻针、

1 行空跑，在单系统机器上编织方法为 1 行编织、2

行单独翻针。 

根据各花型的编织动作可见，在 100 行的成圈过

程中，不成圈的单独翻针行以及空跑行多的花型，所

用时间长，效率低，如相同方向挑眼组织、2×2 绞花

组织（100 行内纵行编织 25 个花型单元），另外提花

组织也是需要多行成圈形成一个花型行，效率也低，

这里的纬平针组织和桂花针组织机头每行行程即形成

一个花型单元，没有多余行程，所以编织效率高，其

中桂花针组织由于需要翻针动作，所以用时比纬平针

组织长，不及纬平针组织效率高。 

 

 

Figure 5 The comparison of knitting hours of various structures 

图 5 各花型组织的编织时间对比图 

 

5 结束语 

根据以上的几点分析，我们可以得出影响电脑横

机编织效率的因素有控制机件性能，系统数对电脑横

机编织效率也有很大影响，双系统机器可以实现编织

动作和翻针动作的同时进行，在对织物质量要求不高

的情况下，双系统机器机头每行行程可以编织两行线

圈，从而大大提高了生产效率。不同花型的编织效率
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也不同，相对简单的花型没有翻针动作以及空跑行等，

其编织效率相对较高。另外在某些针床不能中间横移

的电脑横机上，单行移圈的方向是单向还是双向，也

会对花型的编织效率产生重要的影响，而能够进行中

间横移的电脑横机，则不存在这个问题，无论单双向，

都能在一个编织行程中完成，大大提高了编织效率。 
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