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全成形毛衫接片工艺及应用
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摘　 要： 为了研究全成形接片成形方法，探讨了接片对毛衫外观的影响。 以岛精公司 ＭＡＣＨ２Ｘ１５３１８Ｇ 型、ＭＡＣＨ２ＸＳ１５３１２Ｇ
型、ＳＷＧ－Ｎ２ 型全成形电脑横机为试验设备，结合 ＤＳ－ＯＮＥ ＡＰＰＥＸ ３ 设计系统，对全成形接片成形工艺进行了研究。
根据成品外观形态将全成形接片归纳为筒形、球形 ２ 种；又将筒形接片按照外观形态细分为 ４ 种：圆台形、腰鼓形、等
边开口梯形、横向编织梯形。 分析了等边开口梯形接片、横向编织梯形接片开始编织第一行单层变双层的编织方式，
以及球形接片最后将所有纱环平收在一起的方式。 探讨了接片在肩袖部位的应用，提出在编织正反针组织时接片编

织的左肩会产生错行。
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全成形毛衫即直接以立体方式一次性编织出整件

产品，下机后无需再经过套口、缝合等工序的针织

物［１－２］。 自 １９９５ 年全成形设备问世以来，全成形编织

技术不断改进［３］。 岛精 ＭＡＣＨ２Ｘ、ＭＡＣＨ２ＸＳ 以及

ＳＷＧ－Ｎ２ 系列横机都可以满针编织全成形接片产品。
ＭＡＣＨ２Ｘ、ＭＡＣＨ２ＸＳ 型全成形电脑横机配备有 Ｓｌｉ⁃
ｄｅＮｅｅｄｌｅ 全成型针的 ４ 个可编织针床；ＳＷＧ－Ｎ２ 系列

配备有 ＳｌｉｄｅＮｅｅｄｌｅ 全成型针的双针床、独立驱动自跑

纱嘴、自跑插纱钩及纱剪。
国内引进双针床 ＳＷＧ－Ｎ２ 横机较少，而国内对于

四针床电脑横机编织全成形毛衫成形方式的研究还处

于起步阶段，对四针床电脑横机的成形原理、成形方法

以及相对应的全成形产品设计方法的探讨和研究都很
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少［４－５］。
本文以配备有 ＳｌｉｄｅＮｅｅｄｌｅ 全成型针的四针床全

成形电脑横机 ＭＡＣＨ２Ｘ１５３１８Ｇ、ＭＡＣＨ２ＸＳ１５３１２Ｇ 和

双针床 ＳＷＧ－Ｎ２ 型电脑横机为试验设备，参照配套

ＳＤＳ－ＯＮＥ ＡＰＰＥＸ 设计系统的工艺样板，探讨不同接

片的编织差异，以及接片在毛衫肩袖部位的应用，使设

计者能够更好理解全成形接片工艺，为产品的设计与

开发提供参考依据。

１　 全成形接片概述
常见接片展开图见图 １。
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图 １　 常见接片展开图
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如图 １ 所示，将收针、放针或者引返编织均匀分布

在编织物内，使编织出的筒状织物产生周长改变。 将

这种编织物展开，可以分成数片梯形部件，这些梯形结

构在岛精 ＳＤＳ－ＯＮＥ ＡＰＰＥＸ 设计系统中被称为接片。
接片由一定数目的单位接片和边针组成，边针是指单

位接片之间间隔的针数。

２　 接片的编织工艺
通过接片工艺可以编织出周长不同的筒形织物或

球形织物。
２．１　 筒形接片编织

筒形接片编织由 ３ 个工艺部分组成；下部起底、中
段接片编织、上端平收。 中段接片编织根据开口方向

及周长变化方向，从外观上大致可以分成 ４ 种情况：圆
台形接片、腰鼓形接片、等边开口梯形接片和横向编织

梯形接片。 这 ４ 种接片通过加针、减针以及引返工艺

完成中段接片编织。 其中圆台形、腰鼓形接片使用 １
把纱嘴编织中段，起底和上端平收与一般筒编织物的

起底与平收工艺相同。 等边开口的梯形、横向编织梯

形这 ２ 种接片需要 ２ 把纱嘴在前后针床上进行织物主

体编织，起底与平收部分需要通过工艺处理将前后织

片连接在一起。
２．１．１　 圆台形接片

圆台形接片有两种形式：周长下大上小的圆台形

接片及周长下小上大的圆台形接片。 周长下大上小的

圆台形接片是将减针均匀分布在织物中，下小上大的

接片则是将加针均匀分布在织物中。
如图 ２（ａ）所示，圆台形接片下端周长大于上端，

在全成形毛衫中最为常见。 这种结构可以构成全成形

毛衫的肩袖部位及喇叭裙廓形。 梯形部件由单一的减

针组成。 减针纱环的重叠方式一共有两种，正面交叠

与反面交叠，见图 ２（ｃ）、（ｄ）。
两种纱环交叠方式可以与边针（２ 针）一同构成 ４

种编织效果，见图 ２（ｂ），分别为：边针宽度的外侧和内

侧皆为通常的重叠纱环；边针宽度的外侧为通常的重

叠纱环、内侧为相反的重叠纱环；边针宽度的外侧为相

反的重叠纱环，内侧为通常的重叠纱环；边针宽度的外

侧和内侧皆为相反的重叠纱环。 当边针内外皆为相反

重叠纱环时，编织动作最多，时间最长；当边针两侧皆

为正向重叠时，编织动作最少，时间最短。
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图 ２　 圆台形接片

２．１．２　 腰鼓形接片

腰鼓形接片由减针段、加针段和筒编段组成。 腰

鼓形接片见图 ３。
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图 ３　 腰鼓形接片

如图 ３（ａ）所示，加针段中织物因内加针所产生的

孔洞可以通过纱嘴回踢或者挑半目进行补洞。 加针段

还需要注意纱嘴停放位置，因为四针床翻针主要靠两

４４
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个上针床，如果编织范围内有停靠的纱嘴，停靠纱所带

出的纱线将会卷入收放针的编织中。 图 ３（ｂ）中，接片

加针段纱嘴停放位置没有超出腰鼓接片的最宽处，纱
线卷入四针床的翻针动作，使得织物前后片连在一起。
制作版型时可让暂时不用的纱嘴参与主体织物编织，
或是带出圆筒最大范围外停放。
２．１．３　 等边开口梯形接片

等边开口梯形接片依旧由收放针构成单位接片编

织，不同之处在于一把纱嘴无法完成左右两端开口的

编织，需要第二把纱嘴参与，开始行及结束行需要将前

后片连接起来，才能形成一个整体的圆筒。 开始编织

时正常起底，带入废纱隔针筒编；再合并在后下针床，
筒编变单层满针编织；接着加入分离纱编织，然后带入

主纱纱嘴，一边回踢一边利用 ＳｌｉｄｅＮｅｅｄｌｅ 织针滑竿片

完成类似挑半目编织；将滑竿上线圈翻到前下针床，完
成单层变满针双层，如图 ４（ｂ）所示。 结束后带入两把

主纱纱嘴编织前片，见图 ４（ａ）。
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图 ４　 等边开口梯形接片

平收编织结束的纱环会从针床上脱下，为了编织

稳定，需要使用一把分离纱纱嘴。 在织片编织范围外

开始的一侧起针固定并参与最初几针的平收，直到平

收结束，分离纱编织的固定纱环脱圈放开。 织物下机

后只要将分离纱拆除就可以恢复织物的平整，见图 ５。
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图 ５　 接片上端平收

２．１．４　 横向编织梯形接片

横向编织梯形接片如图 ６（ａ），主体需要两把纱嘴

编织，下端起底和上端平收的方式与等边开口梯形接

片相同。 周长横向渐变的接片，如单位接片梯形部件

不是收放针排列组成而是由引返工艺编织完成，如图

６（ｂ）。 引返编织是指在编织时，部分织针暂时停止编

织，另一部分织针进行往返编织，从而编织出各种形状

的编织方法［６］。
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图 ６　 横向编织梯形接片

２．２　 球形接片编织

球形接片工艺与圆筒形接片近似，都是通过减针

及加针动作筒编构成，只是球形接片上端平收及下端

开口参与针数少，常在 ＳＷＧ－Ｎ２ 型横机上编织。 ＳＷＧ
－Ｎ２ 带有自跑插纱装置，可以准确无误地将线头插入

织物细小的部位，如手套及分指袜的指缝间。 球形接

片有两种：只有减针段的半球形，及既有减针段又有加

针段的球形接片。 球形接片织物主体由收放针的均匀

排列组成，见图 ７（ｂ）。 当只有收针动作时，接片最后

形成半球形，见图 ７（ａ）。 两种接片最后平收段工艺都

需要将上端所有纱环加固重叠在一起。
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图 ７　 球形接片

上端收口开始前，需要在边缘织针上吊一针，以保
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证编织稳定。 图 ８ 为接片编织结束后圆心宽度为 ４ 针

的收口工艺，先在前针床紧挨织片右侧吊挂 １ 针，前片

右侧第 １ 针翻到后针床对侧针床，摇床将前片右侧第

２ 针翻到后片，与翻转过去的上 １ 针重叠，编织此针，
将重叠纱环穿套在一个线圈上，将此线圈翻针至前针

床；然后编织后针床右侧织物第 １ 针，第 １ 针的线圈翻

针至前针床，重复此步骤。 前后针床交替重复此步骤，
直到所有线圈重叠在一针上。 在这个过程中边缘吊目

一直挂在针床上，直到收口编织结束，线圈脱下。

�� ��

图 ８　 球形接片上端平收

２．３　 不同机种满针编织全成形接片

岛精四针床 ＭＡＣＨ２Ｘ 型、ＭＡＣＨ２ＸＳ 型、双针床

ＳＷＧ－Ｎ２ 型系列横机都可以满针编织全成形接片产

品，但接片在针床中的编织表现不同。
２．３．１　 四针床满针编织全成形接片

岛精四针床配备有 ＳｌｉｄｅＮｅｅｄｌｅ 全成型织针。 ４ 个

针床呈现 Ｘ 型，只有后侧两针床可横移。 在编织平针

时使用前下针床与后下针床，编织罗纹或有移圈动作

时，需要借助上面两个针床完成［７］，４ 针床既可以进行

编织纬平织物的翻针，也可以进行罗纹织物的翻针。
如图 ９（ｂ），为 ３Ｄ 模拟四针床后片收针，可以看到后针

床收针位的纱环翻针挂靠在前上针床上。 四针床翻针

时，一般将前下针床翻针后上针床，后下针床翻前上针

床。 当接片需要放针编织时，通过 ＳｌｉｄｅＮｅｅｄｌｅ 全成型

织针的滑竿片进行挑半目补洞。

��D���6:*�1���J ��E���0$&+�;6��J

图 ９　 ３Ｄ 模拟 ＭＡＣＨ２ＸＳ 及 ＳＷＧ－Ｎ２ 收针动作

２．３．２　 双针床满针编织

全成形接片岛精 ＳＷＧ－Ｎ２ 只有两个针床，接片进

行收放针编织时，可以将线圈翻针挂靠在 ＳｌｉｄｅＮｅｅｄｌｅ

全成型织针的滑片上，前针床翻后针床滑竿，后针床翻

前针床滑竿，见图 ９（ａ）。 在编织纬平针织物时可满针

编织全成形接片产品，罗纹织物只能隔针编织。 Ｓｌｉｄｅ
Ｎｅｅｄｌｅ 全成形针由两片灵活的滑竿代替了针舌，不用

原来翻针专用夹片，能够使织针配置在针槽中央。 因

此能编织出左右完全对称的线圈，从而提高编织效

率［８］。

３　 全成形接片在毛衫中的应用
接片可以编织帽子，也可以以肩袖、喇叭裙、喇叭

袖形式应用在全成形产品中。
３．１　 接片在毛衫肩袖部位的应用

如图 １０ 所示，接片编织全成形毛衫的肩袖部位，
外观上袖笼与袖子部位没有明显的边界，减针均匀分

散排列，编织出梯形的单位接片。 单位接片排列成扇

形，从肩胛骨下端至领深部位结束。 这种用接片编织

肩袖的成形方式，在 ＳＤＳ－ＯＮＥＡＰＰＥＸ 设计系统中被

称为降落伞型毛衫。 降落伞型毛衫肩袖的特点是：将
减针分散排列来体现肩膀成形，将梯形接片围绕领口

排成圆台形，接片下端周长和与之连接的衣片上端及

袖子最后宽度要保持总和一致。 尺寸不一致时，衣片

上端及袖子最后宽度可通过叠针或内部加针的形式调

整，直到与接片下端预定的纱环数目相等，再开始接片

的编织。 而增加宽度时产生的孔洞，通过回踢形成挂

目来补洞。 降落伞型毛衫的前后领深由接片下部的引

返编织来完成。 这种形成方式使得降落伞型毛衫编织

出的圆领更加圆滑，但肩袖部位没有其他工艺的加入，
如 Ｃ 型编织及引返编织动作，所以降落伞型毛衫没有

Ｖ 领款式。

图 １０　 降落伞型毛衫

３．２　 接片在降落伞型毛衫袖山的应用

全成形毛衫可以通过编织比率控制袖山高，编织

比率指袖子：衣身：袖子减针次数，但是在降落伞型毛

衫中整个肩袖部位由接片工艺一体编织，收针均匀排

列在内，所以编织比率并不适用。 接片编织的伞型部
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位两侧边缘与圆心角度越接近 １８０°，那么毛衫腋下角

度越接近 Ｔ 型，伞型两侧边缘至圆心所成角度越小，
毛衫腋下夹角越小。 通过实际的编织，降落伞型毛衫

的袖山高与接片的伞型所设定的高度及袖宽有关。 当

接片高度降低时，毛衫后中到夹圈下围的高度也会降

低，袖笼高度也会降低，腋下夹角变大。 如图 １１ 所示，
３ 件降落伞型毛衫的接片高度以 ３ ｃｍ 为基准递减，接
片高度越小，腋下夹角越大。

图 １１　 接片对袖山的影响

３．３　 接片应用对毛衫组织花型的影响

接片织物内收针、放针或者引返编织均匀分布，重
叠纱环及内部加针的孔洞会对毛衫组织花型的外观产

生影响，并且随着纱环的移动，原来完整的组织花型在

实际编织时产生一定的错位。 特别是对有图案效果的

组织结构来说，如何在降落伞不断收针时还能保持图

案的连续性是设计的难点之一［９］。 除此之外，在毛衫

制版时正反针及条纹等组织花型是随着编织行数描绘

的，而在实际编织过程中，纱环在针床上逐一成形，筒
编过程呈现螺旋上升的形式。 因此圆筒编织正反针及

条纹时，在左侧出现纹路错行。 这种正反针边缘不齐

的痕迹在降落伞型毛衫上最为显眼，痕迹会出现在左

侧肩峰一直延续到领口位置，影响降落伞型毛衫的外观。

４　 结　 语

　 　 本文将全成形接片分为筒形及球形两类，并将筒

状接片分为 ４ 种类型：圆台形、腰鼓形、等边开口梯形、
横编梯形。 圆台形将收针或者放针均匀分布在织片

上；腰鼓形接片要注意停放纱嘴的位置及动作；等边开

口梯形接片起底与平收的工艺是相同的；横编梯形接

片通过引返编织单位接片单位部件。 作为全成形毛衫

肩袖成形时接片下端应与衣片最后宽度保持一致，当
不一致时，衣片需通过叠针或内部加针的形式调整针

数至两者针数相等，再进行接片的编织。 接片编织全

成形毛衫肩袖部位时接片高度影响后中到夹圈下围的

高度及袖窿的高度。 正反针组织实际编织时会在降落

伞型毛衫左肩上出现错行的痕迹。
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５　 结　 语
本文开发的面料采用涤纶异收缩混纤丝为主要原

料，并在纬向嵌织聚酯银丝薄片，运用经山形斜纹变化

组织，经并线加捻、嵌丝、织造及特殊后整理等工艺，加
工制作较为方便，且可获得具多色和闪光效果的产品。
该面料是制作秋冬套装、裙装、休闲服的理想面料。
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