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(57)摘要

本发明公开了一种改进的新型编织方法，编

织方法为：梳栉GB1在前针床垫纱成圈，在前针床

进行编织；梳栉GB2在前针床垫纱成圈，在前针床

进行编织；梳栉GB3在前针床、后针床分别垫纱成

圈，作为前针床、后针床的共用梳栉进行编织；梳

栉GB4在前针床、后针床分别垫纱成圈，作为前针

床、后针床的共用梳栉进行编织；梳栉GB5在后针

床垫纱成圈，在后针床进行编织；梳栉GB6在后针

床垫纱成圈，在后针床进行编织；由梳栉GB1、梳

栉GB2配合梳栉GB3、梳栉GB4在前针床进行编织，

在织物正面编织形成立体花型；由梳栉GB5、梳栉

GB6配合梳栉GB3、梳栉GB4在后针床进行编织，在

织物反面编织形成立体花型。由六把梳栉共同配

合编织制成经编织物，织物具有良好的立体感且

整体风格独特。
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1.一种改进的新型编织方法，使用双针床经编机进行一体编织，编织中使用的双针床

经编机具备前针床、后针床和用于配合前针床、后针床进行编织工作的六把梳栉，六把梳栉

从机台前到机台后依次排列为：梳栉GB1、梳栉GB2、梳栉GB3、梳栉GB4、梳栉GB5、梳栉GB6；其

特征在于，该改进的新型编织方法为：

梳栉GB1在前针床垫纱成圈，在前针床进行编织；梳栉GB2在前针床垫纱成圈，在前针床

进行编织；梳栉GB3在前针床、后针床分别垫纱成圈，作为前针床、后针床的共用梳栉进行编

织；梳栉GB4在前针床、后针床分别垫纱成圈，作为前针床、后针床的共用梳栉进行编织；梳

栉GB5在后针床垫纱成圈，在后针床进行编织；梳栉GB6在后针床垫纱成圈，在后针床进行编

织；

由梳栉GB1、梳栉GB2配合梳栉GB3、梳栉GB4在前针床进行编织，在织物正面编织形成立

体花型；由梳栉GB5、梳栉GB6配合梳栉GB3、梳栉GB4在后针床进行编织，在织物反面编织形

成立体花型，前针床与后针床都没有直接编织形成完整的坯布,而是由梳栉GB1、梳栉GB2、

梳栉GB3、梳栉GB4、梳栉GB5、梳栉GB6共同编织完成一个完整的花纹编织结构,缺少任何一

把梳栉,都不能形成完整的坯布；由双针床经编机的六把梳栉共同配合进行编织制成经编

织物,编织制成的经编织物，其织物正面编织形成一个立体花型，织物反面编织形成另一个

立体花型，织物正反面共同编织形成不同的立体花型；

采用该改进的新型编织方法进行编织时，垫纱方法为：前针床从初始位置上升进行垫

纱运动，梳栉GB1、梳栉GB2、梳栉GB3、梳栉GB4在梳栉GB1的导纱针进入前针床舌针针钩之前

完成针背垫纱运动；前针床上升至最高位置基本保持不动，双针床经编机的摇架带着六把

梳栉一起向前针床的前方运动至最前位置，使得梳栉GB4的导纱针与前针床的舌针针钩的

间距大于或等于4mm，梳栉GB1、梳栉GB2、梳栉GB3、梳栉GB4完成在前针床的针钩垫纱运动；

前针床下降至低位后，后针床从初始位置上升进行垫纱运动，梳栉GB3、梳栉GB4、梳栉GB5、

梳栉GB6在梳栉GB6的导纱针进入后针床舌针针钩之前完成针背垫纱运动；后针床上升至最

高位置基本保持不动，双针床经编机的摇架带着六把梳栉一起向后针床的后方运动至最后

位置，使得梳栉GB3的导纱针与后针床的舌针针钩的间距大于或等于4mm，梳栉GB3﹑梳栉

GB4、梳栉GB5、梳栉GB6完成在后针床的针钩垫纱运动。

2.根据权利要求1所述的一种改进的新型编织方法，其特征在于：采用该改进的新型编

织方法进行编织时，各梳栉的垫纱组织和穿纱方式为：

(1)梳栉GB1的垫纱组织为：

6-7-6-6/4-3-2-2/1-0-2-2/3-4-3-3/1-0-2-2/3-4-5-5/6-7-6-6/4-3-5-5//；

梳栉GB1的穿纱方式为：2空1穿3空；

(2)梳栉GB2的垫纱组织为：

1-0-2-2/3-4-5-5/6-7-6-6/4-3-5-5/6-7-6-6/4-3-2-2/1-0-2-2/3-4-3-3//；

梳栉GB2的穿纱方式为：4空1穿1空；

(3)梳栉GB3的垫纱组织为：

1-0-1-2/1-0-1-2/1-0-1-2/1-0-1-2/3-4-2-1/3-4-2-1/3-4-2-1/3-4-2-1//；

梳栉GB3的穿纱方式为：1穿2空；

(4)梳栉GB4的垫纱组织为：

3-4-3-2/3-4-3-2/3-4-3-2/3-4-3-2/1-0-2-3/1-0-2-3/1-0-2-3/1-0-2-3//；
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梳栉GB4的穿纱方式为：1穿2空；

(5)梳栉GB5的垫纱组织为：

2-2-1-0/2-2-3-4/3-3-1-0/2-2-3-4/5-5-6-7/6-6-4-3/5-5-6-7/6-6-4-3//；

梳栉GB5的穿纱方式为：4空1穿1空；

(6)梳栉GB6的垫纱组织为：

5-5-6-7/6-6-4-3/5-5-6-7/6-6-4-3/2-2-1-0/2-2-3-4/3-3-1-0/2-2-3-4//；

梳栉GB6的穿纱方式为：2空1穿3空；

将上述的垫纱组织和穿纱方式应用到所述的改进的新型编织方法进行编织，一体编织

制成双面具有不同花型的经编织物。

3.根据权利要求2所述的一种改进的新型编织方法，其特征在于：采用该改进的新型编

织方法进行编织时，各梳栉使用的编织原料为：

梳栉GB1使用的编织原料为：300D涤纶半光丝；

梳栉GB2使用的编织原料为：300D涤纶半光丝；

梳栉GB3使用的编织原料为：280D锦纶半光丝；

梳栉GB4使用的编织原料为：280D锦纶半光丝；

梳栉GB5使用的编织原料为：300D涤纶有光丝；

梳栉GB6使用的编织原料为：300D涤纶有光丝。
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一种改进的新型编织方法

技术领域

[0001] 本发明涉及经编编织技术领域，尤其涉及一种改进的新型编织方法。

背景技术

[0002] 在现有的经编编织技术中，在使用双针床经编机进行编织生产时，传统的经编编

织方法是由双针床经编机的梳栉GB1、梳栉GB2、梳栉GB3在前针床编织花型，由梳栉GB3、梳

栉GB4编织形成织物正反面之间的连接线，由梳栉GB4、梳栉GB5、梳栉GB6在后针床编织花

型；采用现有的这种传统的经编编织方法编织制成的经编织物，织物的立体感较差，织物整

体风格较为单一，易被模仿；另外织物在使用过程中，产品风格已造成审美疲劳，创新范围

越来越小，制衡着企业的发展。由于存在上述缺陷，不利于提高企业的经济效益；因而，有必

要对现有的经编编织方法进行研发改进，以便于解决上述的传统经编编织技术存在的缺

陷。

发明内容

[0003] 针对现有技术中存在的上述问题，本发明所要解决的技术问题在于提供一种改进

的新型编织方法，采用本发明的编织方法一体编织制成的经编织物，织物具有良好的立体

感，织物整体风格独特，不容易被模仿；另外，本发明的编织方法是使用双针床经编机进行

织造,得到的织物具有类似单针床织物的一体性,并具有一定厚度和挺括性；编织制成的经

编织物，其织物正面编织形成一个立体花型，织物反面编织形成另一个立体花型，织物正反

面共同编织形成不同的立体花型；且由于织物正反面的立体花型是一体编织制成的，织物

的表面能够长期保持良好的立体感及凹凸感，大大提高了织物的生产质量，有利于提高企

业的经济效益。

[0004] 本发明的技术方案如下：一种改进的新型编织方法，使用双针床经编机进行一体

编织，编织中使用的双针床经编机具备前针床、后针床和用于配合前针床、后针床进行编织

工作的六把梳栉，六把梳栉从机台前到机台后依次排列为：梳栉GB1、梳栉GB2、梳栉GB3、梳

栉GB4、梳栉GB5、梳栉GB6；该改进的新型编织方法：

[0005] 梳栉GB1在前针床垫纱成圈，在前针床进行编织；梳栉GB2在前针床垫纱成圈，在前

针床进行编织；梳栉GB3在前针床、后针床分别垫纱成圈，作为前针床、后针床的共用梳栉进

行编织；梳栉GB4在前针床、后针床分别垫纱成圈，作为前针床、后针床的共用梳栉进行编

织；梳栉GB5在后针床垫纱成圈，在后针床进行编织；梳栉GB6在后针床垫纱成圈，在后针床

进行编织；

[0006] 由梳栉GB1、梳栉GB2配合梳栉GB3、梳栉GB4在前针床进行编织，在织物正面编织形

成立体花型；由梳栉GB5、梳栉GB6配合梳栉GB3、梳栉GB4在后针床进行编织，在织物反面编

织形成立体花型，前针床与后针床都没有直接编织形成完整的坯布,而是由梳栉GB1、梳栉

GB2、梳栉GB3、梳栉GB4、梳栉GB5、梳栉GB6共同编织完成一个完整的花纹编织结构,缺少任

何一把梳栉,都不能形成完整的坯布；由双针床经编机的六把梳栉共同配合进行编织制成
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经编织物,编织制成的经编织物，其织物正面编织形成一个立体花型，织物反面编织形成另

一个立体花型，织物正反面共同编织形成不同的立体花型。

[0007] 进一步地，采用该改进的新型编织方法进行编织时，垫纱方法为：前针床从初始位

置上升进行垫纱运动，梳栉GB1、梳栉GB2、梳栉GB3、梳栉GB4在梳栉GB1的导纱针进入前针床

舌针针钩之前完成针背垫纱运动；前针床上升至最高位置基本保持不动，双针床经编机的

摇架带着六把梳栉一起向前针床的前方运动至最前位置，使得梳栉GB4的导纱针与前针床

的舌针针钩的间距大于或等于4mm，梳栉GB1、梳栉GB2、梳栉GB3、梳栉GB4完成在前针床的针

钩垫纱运动；前针床下降至低位后，后针床从初始位置上升进行垫纱运动，梳栉GB3、梳栉

GB4、梳栉GB5、梳栉GB6在梳栉GB6的导纱针进入后针床舌针针钩之前完成针背垫纱运动；后

针床上升至最高位置基本保持不动，双针床经编机的摇架带着六把梳栉一起向后针床的后

方运动至最后位置，使得梳栉GB3的导纱针与后针床的舌针针钩的间距大于或等于4mm，梳

栉GB3﹑梳栉GB4、梳栉GB5、梳栉GB6完成在后针床的针钩垫纱运动。

[0008] 进一步地，采用该改进的新型编织方法进行编织时，各梳栉的垫纱组织和穿纱方

式为：

[0009] (1)梳栉GB1的垫纱组织为：

[0010] 6-7-6-6/4-3-2-2/1-0-2-2/3-4-3-3/1-0-2-2/3-4-5-5/6-7-6-6/4-3-5-5//；

[0011] 梳栉GB1的穿纱方式为：2空1穿3空；

[0012] (2)梳栉GB2的垫纱组织为：

[0013] 1-0-2-2/3-4-5-5/6-7-6-6/4-3-5-5/6-7-6-6/4-3-2-2/1-0-2-2/3-4-3-3//；

[0014] 梳栉GB2的穿纱方式为：4空1穿1空；

[0015] (3)梳栉GB3的垫纱组织为：

[0016] 1-0-1-2/1-0-1-2/1-0-1-2/1-0-1-2/3-4-2-1/3-4-2-1/3-4-2-1/3-4-2-1//；

[0017] 梳栉GB3的穿纱方式为：1穿2空；

[0018] (4)梳栉GB4的垫纱组织为：

[0019] 3-4-3-2/3-4-3-2/3-4-3-2/3-4-3-2/1-0-2-3/1-0-2-3/1-0-2-3/1-0-2-3//；

[0020] 梳栉GB4的穿纱方式为：1穿2空；

[0021] (5)梳栉GB5的垫纱组织为：

[0022] 2-2-1-0/2-2-3-4/3-3-1-0/2-2-3-4/5-5-6-7/6-6-4-3/5-5-6-7/6-6-4-3//；

[0023] 梳栉GB5的穿纱方式为：4空1穿1空；

[0024] (6)梳栉GB6的垫纱组织为：

[0025] 5-5-6-7/6-6-4-3/5-5-6-7/6-6-4-3/2-2-1-0/2-2-3-4/3-3-1-0/2-2-3-4//；

[0026] 梳栉GB6的穿纱方式为：2空1穿3空；

[0027] 将上述的垫纱组织和穿纱方式应用到所述的改进的新型编织方法进行编织，一体

编织制成双面具有不同花型的经编织物。

[0028] 进一步地，采用该改进的新型编织方法进行编织时，各梳栉使用的编织原料为：

[0029] 梳栉GB1使用的编织原料为：300D涤纶半光丝；

[0030] 梳栉GB2使用的编织原料为：300D涤纶半光丝；

[0031] 梳栉GB3使用的编织原料为：280D锦纶半光丝；

[0032] 梳栉GB4使用的编织原料为：280D锦纶半光丝；
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[0033] 梳栉GB5使用的编织原料为：300D涤纶有光丝；

[0034] 梳栉GB6使用的编织原料为：300D涤纶有光丝。

[0035] 本发明的有益效果：

[0036] 采用本发明的编织方法一体编织制成的经编织物，织物具有良好的立体感，织物

整体风格独特，不容易被模仿；另外，本发明的编织方法是使用双针床经编机进行织造,得

到的织物具有类似单针床织物的一体性,并具有一定厚度和挺括性；编织制成的经编织物，

其织物正面编织形成一个立体花型，织物反面编织形成另一个立体花型，织物正反面共同

编织形成不同的立体花型；且由于织物正反面的立体花型是一体编织制成的，织物的表面

能够长期保持良好的立体感及凹凸感，大大提高了织物的生产质量，有利于提高企业的经

济效益。

具体实施方式

[0037] 下面结合具体实施例对本发明所述的技术方案作进一步的说明。

[0038] 一种改进的新型编织方法，使用双针床经编机进行一体编织，双针床经编机优选

使用国产常德机RD6双针床经编机或德国进口RD6双针床经编机，编织中使用的双针床经编

机具备前针床、后针床和用于配合前针床、后针床进行编织工作的六把梳栉，六把梳栉从机

台前到机台后依次排列为：梳栉GB1、梳栉GB2、梳栉GB3、梳栉GB4、梳栉GB5、梳栉GB6；该改进

的新型编织方法：

[0039] 梳栉GB1在前针床垫纱成圈，在前针床进行编织；梳栉GB2在前针床垫纱成圈，在前

针床进行编织；梳栉GB3在前针床、后针床分别垫纱成圈，作为前针床、后针床的共用梳栉进

行编织；梳栉GB4在前针床、后针床分别垫纱成圈，作为前针床、后针床的共用梳栉进行编

织；梳栉GB5在后针床垫纱成圈，在后针床进行编织；梳栉GB6在后针床垫纱成圈，在后针床

进行编织；

[0040] 由梳栉GB1、梳栉GB2配合梳栉GB3、梳栉GB4在前针床进行编织，在织物正面编织形

成立体花型；由梳栉GB5、梳栉GB6配合梳栉GB3、梳栉GB4在后针床进行编织，在织物反面编

织形成立体花型，前针床与后针床都没有直接编织形成完整的坯布,而是由梳栉GB1、梳栉

GB2、梳栉GB3、梳栉GB4、梳栉GB5、梳栉GB6共同编织完成一个完整的花纹编织结构,缺少任

何一把梳栉,都不能形成完整的坯布；由双针床经编机的六把梳栉共同配合进行编织制成

经编织物,编织制成的经编织物，其织物正面编织形成一个立体花型，织物反面编织形成另

一个立体花型，织物正反面共同编织形成不同的立体花型。

[0041] 进一步地，采用该改进的新型编织方法进行编织时，垫纱方法为：前针床从初始位

置上升进行垫纱运动，梳栉GB1、梳栉GB2、梳栉GB3、梳栉GB4在梳栉GB1的导纱针进入前针床

舌针针钩之前完成针背垫纱运动；前针床上升至最高位置基本保持不动，双针床经编机的

摇架带着六把梳栉一起向前针床的前方运动至最前位置，使得梳栉GB4的导纱针与前针床

的舌针针钩的间距大于或等于4mm，梳栉GB1、梳栉GB2、梳栉GB3、梳栉GB4完成在前针床的针

钩垫纱运动；前针床下降至低位后，后针床从初始位置上升进行垫纱运动，梳栉GB3、梳栉

GB4、梳栉GB5、梳栉GB6在梳栉GB6的导纱针进入后针床舌针针钩之前完成针背垫纱运动；后

针床上升至最高位置基本保持不动，双针床经编机的摇架带着六把梳栉一起向后针床的后

方运动至最后位置，使得梳栉GB3的导纱针与后针床的舌针针钩的间距大于或等于4mm，梳

说　明　书 3/5 页

6

CN 107059236 B

6



栉GB3﹑梳栉GB4、梳栉GB5、梳栉GB6完成在后针床的针钩垫纱运动。

[0042] 上述，梳栉GB4的导纱针与前针床的舌针针钩的间距大于或等于4mm，能够有效确

保梳栉GB1、梳栉GB2、梳栉GB3﹑梳栉GB4在前针床进行针钩垫纱运动时有足够的针钩垫纱横

移时间；上述，梳栉GB3的导纱针与后针床的舌针针钩的间距大于或等于4mm，能够有效确保

梳栉GB3﹑梳栉GB4、梳栉GB5、梳栉GB6在后针床进行针钩垫纱运动时有足够的针钩垫纱横移

时间。

[0043] 进一步地，采用该改进的新型编织方法进行编织时，各梳栉的垫纱组织和穿纱方

式为：

[0044] (1)梳栉GB1的垫纱组织为：

[0045] 6-7-6-6/4-3-2-2/1-0-2-2/3-4-3-3/1-0-2-2/3-4-5-5/6-7-6-6/4-3-5-5//；

[0046] 梳栉GB1的穿纱方式为：2空1穿3空；

[0047] (2)梳栉GB2的垫纱组织为：

[0048] 1-0-2-2/3-4-5-5/6-7-6-6/4-3-5-5/6-7-6-6/4-3-2-2/1-0-2-2/3-4-3-3//；

[0049] 梳栉GB2的穿纱方式为：4空1穿1空；

[0050] (3)梳栉GB3的垫纱组织为：

[0051] 1-0-1-2/1-0-1-2/1-0-1-2/1-0-1-2/3-4-2-1/3-4-2-1/3-4-2-1/3-4-2-1//；

[0052] 梳栉GB3的穿纱方式为：1穿2空；

[0053] (4)梳栉GB4的垫纱组织为：

[0054] 3-4-3-2/3-4-3-2/3-4-3-2/3-4-3-2/1-0-2-3/1-0-2-3/1-0-2-3/1-0-2-3//；

[0055] 梳栉GB4的穿纱方式为：1穿2空；

[0056] (5)梳栉GB5的垫纱组织为：

[0057] 2-2-1-0/2-2-3-4/3-3-1-0/2-2-3-4/5-5-6-7/6-6-4-3/5-5-6-7/6-6-4-3//；

[0058] 梳栉GB5的穿纱方式为：4空1穿1空；

[0059] (6)梳栉GB6的垫纱组织为：

[0060] 5-5-6-7/6-6-4-3/5-5-6-7/6-6-4-3/2-2-1-0/2-2-3-4/3-3-1-0/2-2-3-4//；

[0061] 梳栉GB6的穿纱方式为：2空1穿3空；

[0062] 将上述的垫纱组织和穿纱方式应用到所述的改进的新型编织方法进行编织，一体

编织制成双面具有不同花型的经编织物。

[0063] 在实际的编织生产过程中，采用本发明的新型编织方法进行编织制成双面具有不

同花型的经编织物时，各梳栉使用的编织原料为：

[0064] 梳栉GB1使用的编织原料为：300D涤纶半光丝；

[0065] 梳栉GB2使用的编织原料为：300D涤纶半光丝；

[0066] 梳栉GB3使用的编织原料为：280D锦纶半光丝；

[0067] 梳栉GB4使用的编织原料为：280D锦纶半光丝；

[0068] 梳栉GB5使用的编织原料为：300D涤纶有光丝；

[0069] 梳栉GB6使用的编织原料为：300D涤纶有光丝。

[0070] 采用本发明的编织方法一体编织制成的经编织物，织物具有良好的立体感，织物

整体风格独特，不容易被模仿；另外，本发明的编织方法是使用双针床经编机进行织造,得

到的织物具有类似单针床织物的一体性,并具有一定厚度和挺括性；编织制成的经编织物，
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其织物正面编织形成一个立体花型，织物反面编织形成另一个立体花型，织物正反面共同

编织形成不同的立体花型；且由于织物正反面的立体花型是一体编织制成的，织物的表面

能够长期保持良好的立体感及凹凸感，大大提高了织物的生产质量，有利于提高企业的经

济效益。

[0071] 以上仅为本发明较佳的具体实施方式，但本发明的保护范围并不局限于此，凡在

本发明的精神和原则之内，所作的任何修改、等同替换、改进等，均应包含在本发明的保护

范围之内。
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