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绣花机基础培训

一、绣花机主要分类

平绣机型 毛巾机型 盘带机型 烫片机
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二、绣花机总体介绍

1、绣花机示意图

台板 夹线器 机头部件 控制系统

剪线系统 X驱动Y驱动 梭箱体

换色系统

机架

线架
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二、绣花机总体介绍

2、绣花机命名

H  9  18—330—400 * 800

机型
H 高速

SF 超多头

SH 超高速

CH 纯毛巾

MC 混合毛巾

T 纯盘带

MT 混合盘带

S 单头机

E 经济型

针数
单针

3针

4针

6针

9针

12针

15针

24针

头数
1

2

3

4

...

...

176

180

头距
55

82.5

110

165

168

200

250

330

...

1000

X行程
400

440

660

750

800

850

900

1000

1200

2700

Y行程
270

360

500

850

900

1000

1200

1300

1500

1600

1700
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三、绣花机部件培训

1、控制系统

系统名称 M98 A18 D16 328E

显示器 17寸触摸屏 10寸触摸屏 10寸机械屏 10寸机械屏

支持机型
超高速机，高速
机，盘带

高速机 毛巾机 经济款高速机

跳跃方式 电磁铁、电机
电磁铁跳跃（增
加特殊装置支持
跳跃电机）

电机跳跃
电磁铁跳跃
（增加特殊装置
支持跳跃电机）

驱动系统 伺服电机 伺服电机 伺服电机 闭环步进

支持装置

单/双金片
简易绳绣
珠子绣
八金片
可移动双金片

单/双金片
简易绳绣
珠子绣

单/双金片
可移动双金片
简易绳绣
珠子绣
八金片

单/双金片
简易绳绣
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三、绣花机部件培训

2、机头部件

机头名称 双凸轮双驱 单凸轮双驱 双针驱动器

图示   

特点
头距160以上，运行
最稳定

适合小头距，花样精
度要求不高机型

最小头距机型，独立压
脚

使用场合 160头距以上机型 82.5~160头距 55头距；3+4/82.5机型

2.1、机头分类
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三、绣花机部件培训

2、机头部件

机头名称 电机跳跃 电磁铁跳跃

图示

优点 静音；稳定性高，寿命长 成本低，结构简单

缺点
成本高，必须配M98系统，
不过目前加装装置后，成本也
可以大幅度下降

噪音大，稳定性较差，寿命低

2.2、跳跃方式种类
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三、绣花机部件培训

2、夹线器部件

面线张力调节旋钮：

      调节旋钮可以调节面线张力，已满足绣品要求。

轮式报警开关：

      如果底线或面线断或者用尽，报警轮停止转动，
机器报警，主要用来检测底线断线报警。

挑选簧：

      1、用来调节线的余量，面线的张力。
    2、面线断线报警。

中过线：

      配合挑选杆，让线有一个反向运动支撑。

      夹线器的作用是将每根针的线道分开，让线运行顺畅，同时调节线的张力，实现报警功能，
同时配合挑选杆动作。
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三、绣花机部件培训

2、夹线器部件
  夹线器类别：  

夹线器 信胜款 仿田岛款 固定式款

图示      

规格
1，3，4，6，8，9，
12，15针

6，9，12 3，4，双针

特点
有轮式断线报警和挑
线簧报警

挑选簧在挑选杆下方，
只有轮式断线报警

夹线器固定在机器上，
不随头移动

使用场合 110头距以上机型 服装机 110头距以下机型
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三、绣花机部件培训

3、驱动系统
绣花机驱动分为X驱动和Y驱动。
按驱动电机不同类型分为步进电机驱动 和 伺服电机驱动。
按电机座可以分为皮带驱动座和齿轮驱动座。
按电机数量不同，分为单电机驱动系统和双电机驱动系统，超过13米的机型为双Y传动
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三、绣花机部件培训

3、驱动系统

机头名称 皮带轮传动 齿轮传动

图示

优点
电机和轴距离大，可以避开干
涉，精度高

扭矩大，结构简单

缺点 配件多，适合小扭矩场合
齿轮损坏，需要整体更换，轴和

电机距离近
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三、绣花机部件培训

4、框架系统

框架系统由X副档、Y副档、Y拼档、框架、横档、直档组成。
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三、绣花机部件培训

4、框架系统

框架系统由X副档、Y副档、Y拼档、框架、横档、直档组成。
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三、绣花机部件培训

5、换色系统
      设备在加工时，一个头只能加工一根针（一种线），但是绣花机一般每个头
会配备3针、4针、6针，9针，12针或15针，当需要切换针时，就需要用换色系统来切换。
      目前换色系统的类型分两类，一类是凸轮换色（交流电机+凸轮机构），还有一种是
丝杆换色（步进电机+丝杆传动）。

夹线器 凸轮换色 丝杆换色

图示

特点
稳定性高，成本低，控制简单；
但每个针位不能微调，速度慢。

可以对每根针的位置进行微调，换针
速度快，但成本高

适用范围
对绣品精度要求不高，9针以下机
型。

对绣品要求高的机型，一般针数
在9针及以上
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三、绣花机部件培训

6、剪线系统
剪线系统包括剪刀机构、扣线机构、勾线系统组成。

剪刀机构：主要有驱动电机，拉杆、摆杆、动定刀组成。
        通过驱动电机摆动，让拉杆进行左右运动一次，拉杆和摆杆固定一起，
拉杆左右运动，通过摆杆控制动定刀片开合一次，从而切断底面线。
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三、绣花机部件培训

6、剪线系统
剪线系统包括剪刀机构、扣线机构、勾线系统组成。

扣线机构：主要有扣线电磁铁，扣线叉组成。
        电控系统通过控制扣线电磁铁的吸合，从而带动扣线叉的进出运动；
扣线叉的左右是将面线2股线分开，让刀片只切断底线和一股面线。
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三、绣花机部件培训

6、剪线系统
剪线系统包括剪刀机构、扣线机构、勾线系统组成。

勾刀系统：主要有勾刀电机，摆杆、拉杆、勾刀组成。
        电控系统通过控制电机的转动，通过摆杆和拉杆带动勾刀进行运动；
勾刀的作用：一是拉紧面线，让线更容易剪断，切口更加平整，二是，可
以调节面线的长度，防止线太多脱线。
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三、绣花机部件培训

6、剪线系统

剪线类型 步进剪线 交流剪线

图示

优点
 扭力大，性能稳定，可以调节速度，
行程。

噪音小，动作速度固定，一致性好

不足 噪音大，成本高 控制简单，成本低，扭矩小

适用范围 30头以上机型 30头及以下机型

我司目前的剪线有三种类型：电磁铁剪线、交流剪线、步进剪线。
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三、绣花机部件培训

7、绣花针

编号 绣花针规格 图示 使用场合

1
尖头

多特尖头
格罗兹R型

网纱、梭织布料

2
细小圆头

多特KN
格罗兹RG

用于细小单股或者双股编织布

3
小圆头
多特BP

格罗兹FFG
薄针织布，丝织布料

绣花针根据外形不同分为尖头、细小圆头、小圆头、中圆头、大圆头。
每种类型的针按大小又可以分为7号、9号、11号、14号、16号等



浙江信胜科技股份有限公司

三、绣花机部件培训

7、绣花针

编号 绣花针规格 图示 使用场合

4
中圆头

多特 SUK
格罗兹 FG

网纱、梭织布料

绣花针大小及应用：

编号 线型号 7号针 9号针 11号针 14号针 16号针 18号针 22号针

1 75D ● ● ● / / / /
2 108D ● ● ● ● / / /
3 150D / / / ● ● ● /
4 250D / / / / ● ● /
5 250D以上 / / / / / / ●
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四、绣花机工艺介绍

编号 机型 装置 绣平工艺展示

1 高速机 无

2 高速机 金片

3 高速机 简易绳绣
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四、绣花机工艺介绍

编号 机型 装置 绣平工艺展示

4 高速机 珠子绣

5 高速机 雕孔

6 高速机 立体绣
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四、绣花机工艺介绍

编号 机型 装置 绣平工艺展示

7 大盘带 卷绣

8 大盘带 带绣
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四、绣花机工艺介绍

编号 机型 装置 绣平工艺展示

9 毛巾 毛巾绣

10 毛巾 链绣
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四、绣花机工艺介绍



      　    绣花初级
　　基础知识



剌绣物料介绍

1 　平针的介绍以及对物料的影响

2　线类的介绍以及针线的搭配

3   布料的介绍以及与衬料的搭配

4　衬料介绍(面衬,底衬)



针柄

针身

针的直径

针头

针咀

避针位

针眼

针的各部位名称

1　针类



针号的计算

100 x mm = Nm



针号 尺寸

6 50 Nm
7 55 Nm
8 60 Nm
9 65 Nm

10 70 Nm
11 75 Nm
12 80 Nm
13 85 Nm
14 90 Nm

针号与尺寸

常用的针号



常见的两大种类绣花针

　风琴(ORGAN) 格罗兹(GROZ)



DB X K5 ：是常见的绣花针 DB X 1 ：属于缝纫针系列

风琴平针类

同型号的DBXK5针比DBX1针针眼大约25%



DB X 7ST： 是大针孔针

适合于粗线刺绣
DB X K5-NY ：是加强型绣花针

适合于立体绣等厚料刺绣

风琴平针类



DBXK5与DBX7ST的区别在于针眼的大小与长度

DBXK5 DBX7ST



DBXK5针与DBXK5-NY针的区别在于针杆上部的不同

DBXK5 DBXK5-NY



圆头针（风琴针系列）
　　
普通针的针尖是尖锐的，但是圆头针的针尖是半球状的。圆头针是用于访止针织品的布料
断纱专用针。圆头针的半球状针尖在贯穿布料时，因其圆头具有分开布料纱线的作用，可在布料
的之间穿过，因此令针不会切断纱线，防止线的发生。

请根据使用和针织布料的质地选择合适的圆头种类。记号：DBXK5　11S--表示是11号针S圆头



圆头系列针头(风琴)

刀状系列针头(风琴)



不同长度的针头(风琴)



不同类型的针杆(风琴)



镀钛的绣花针较普通针硬度更高

格罗兹针系列(格罗兹)



不同针咀的格罗兹针

1738 DBXI 287WKH DBXK5

长针咀
R咀

长针咀
R咀

短针咀
R咀

标准针咀长度
RG咀



格罗兹不同形式的针尖



格罗兹小圆咀针



刀状型针咀(格罗兹)



针对针织布料
　
　为避免于针织布料绣花的过程中出现物料破坏，建议使用圆咀的绣针。
　
　对于于较缜巧的针织布料，建议使用标准针咀RG（或FFG）；于对粗糙的针
　织布料，则使用FG中圆咀。
　
　再者，机针的粗细度对布料的损坏有较大的影响，毫无疑问，生产前要进测试，
　找合适的机针粗细度。　
　

物料破损
针咀太尖时会造成断线或布料破损。如机针过粗，
于推出线圈时，因张力过大而将线圈弄断

DBXK5　65号RG针咀的绣花于纤巧针织布时，
达到良好绣花效果而无任何破损。　



针对梳织布料

无论是纤巧或厚料梳织布，若圆咀过大或过细小，在绣花过程中会出现：
不规则的绣花效果，断线及断针等问题。

高稳定性同时对物料提供最高的保护是必需的，DBXK5针在这方面上提供了
多种的粗度。　

不规则的绣花效果
针号过细或圆咀过大会使机针偏移，结果造
成不规则的绣花图案

DBXK5　75号　RG针咀，用于梳织布料，
能达到满意的绣花图案



皮革物料

在绣皮革时，针咀对于绣花产品的效果及质量有重要影响　。刀咀并不适合用于皮革绣；
线步方向的改变使原来的缝线被弄断，在皮革上造成过量的贯穿，及不规则的针孔。

RG和R针咀被证实适合用于薄至中厚度皮革物料，而厚料皮革则建议使用R或SD针咀。

贯穿皮革时的穿透力相当高，所以对机针的稳定性要求非常高。
DBX5和DBXK5　SAN11　GEBEDUR（金针）特种针都可以满足此要求

不规则的绣花效果
当使用刀咀针刺绣时，皮革面上会出现不同
的切割位。极端的例子，图案会在皮革料中
完全被割开

DBXK5　SAN11　GEBEDUR　RG针咀于
皮料时，能造出有吸引力和稳定高质的绣
花样式　



2 线类

常见绣花线的类别:
1) 人造 丝(常用于面线)
2) 涤纶丝(常用于面线)
3) 棉线(常用于底线)
4) 金线(用于面线)
其它有羊毛线,尼龙线,麻等 

剌绣用线可以分为：面线和底线两大类

线粗细的计算方法:
以人造丝为例—120D/2分子的120所指的是120旦尼尔,旦尼尔是
指9000米的纤维在公定回潮时的重量克数.数字越大，纱线或纤
维就越粗,分母的2所指的是双股线。     



（1）旦数通常用表示纤维的细度.
ND=G/L*9000  
式中：G——纤维、纱线（包括半制品）试样的
重量（g）;
L——纤维、纱线（包括半制品）试样的长度（m）

(2) 特克斯(号数)[tex(H)]:tex=g/L*1000其中g为纱(或丝)
的重量(克),L为纱(或丝)的长度(米)
(3) 分特克斯(dtex):dtex=g/L*100其中g为丝线的重量
(克),L为丝线的长度(米)
定重制计算公式:
(1) 公制支数(N):N=L/G其中G为纱(或丝)的重量(克),L为纱
(或丝)的长度(米)
(2) 英制支数(S):S=L/(G*840)其中G为丝线的重量(磅),L为
丝线的长度(码)

定长制计算公式:



(1)、公制支数(N)与旦尼尔(D)的换算公式=9000/N 
(2)、英制支数(S)与旦尼尔(D)的换算公式=5315/S 

(3)、分特克斯(dtex)与旦尼尔(D)的换算公式:dtex=10D/9 

　常见纺织品材料分特数、支数、旦数对照表



选择上线的方法

选择上线时请注意几点：1.在剌绣中要使张力稳定。（线的精细要
一定、而圆滑。捻线方向为左捻，不可捻松）。

[捻线方向的区
别]

[捻线方向的辨别

以两手抓住线，用右手向箭头
方向捻线时，如回捻即为左捻
线，如果加捻即右捻线。



线类

 

 

 

120D/2涤纶丝(一般做平绣面线)

40S/2缝纫线(PP线)60S/2棉 线(常用于底线)

 

120D/2人造丝(一般做平绣面线)



线类

  

 

 

扁金线(平绣用) 普通金线(平绣用)

300D人造丝(毛巾绣用) 32S/2毛线(毛巾绣用)



 Rayon Polyester Cotton
 人造

丝
涤纶
丝

纺纱
线

丝光棉线 丝光棉纱

1. 光泽 优良 优良 差劣 良好 良好

2. 缝绣力 优良 优良 优良 优良 优良

3. 经济 一般 略贵 廉宜 廉宜 廉宜

4.抵受磨  损 差劣 优良 良好 差劣 优良

5. 坚韧度 差劣 优良 良好 差劣 良好

6. 阳光下 良好 优良 优良 良好 良好

7. 漂洗下 差劣 优良 优良 差劣 差劣

常用的线性能比较



针与线之间的配合

风琴/格罗兹 线类/线号

针号 针直径（Nm） 人造丝（D） 涤纶丝（D） 缝纫线（S）

8 60 50-70 50-70 74-70

9 65 70-100 70-100 70-60

10 70 70-100 70-100 60-55

11 75 100-130 100-130 55-40

12 80 100-130 100-130 40-37

13 85 130-150 130-150 37-34

14 90 130-150 130-150 37-34

15 95

16 100 150-160 150-160 34-32

17 105

18 110 180-230 180-230 32-20



3 布料类

（一）针织布
      针织布是利用织勾将纱线弯曲成圈并相互串套而成的织

物。针织布手感松软，透气弹性较好。

针织物料



针织珠地布 针织抓毛布

根据针织布弹性大的特点，底衬可选择衬力较强的1080
纸朴；在绣包针前，进行下缝线刺绣，减少面料的收缩
性。针织抓毛布可考虑加面衬，避免针迹陷入布料内。
针的选择可参考P24页.



（二）梭织布
      将纱线由经纬两个方向相互垂直交织而成的布，纵向

的纱线叫经纱，横向的纱线叫纬纱 。梭织布一般比较紧
密，收缩性不大。

梭织平纹布梭织斜纹布

梭织布收缩性布不大，可选择一般的底衬如土朴，面衬
可根据实际情况是否添加。针的选择可参考P25页。



（三）无纺布
      无纺布又称不织布，是由定向的或随机的纤维而构成。
  因具有布的外观和某些性能而称其为布。具有强韧、耐用
  没有弹力的特点。

无纺布（戟绒布） 绣章

无纺布有一定的厚度而没有弹性，底衬可选用一般的土
朴或不加底衬。对针的选择没有太大的要求，可根据线
的粗细进行搭配。



（四）其他---皮革和人造革
   皮革是指利用哺乳动物身上的皮，通过化学加工所得
到的已经变性不易腐烂的动物皮，也就是人们常说的光
面皮或人造皮。表面细腻，较经久耐用，收缩性小。

皮革绣花

皮革不易变形收缩性小，底衬可选用土朴+蜡纸，蜡纸是润
滑针的作用，减少针对皮料的摩擦。针的选择可参考P26页。



4 衬料类

衬料的作用为:尽可能防止框上张开的布料在刺绣加工中发
生伸缩,为绣成更为接近原花样的刺绣,也可减少断线及脱线
机会.可分为面衬和底衬.

面衬:摆放在布料上面作用是防止针步陷入立体布料中,如灯
芯及各种毛料,常用于玩具刺绣等方面,针织布为防止布料抽
也常使面衬。

底衬:垫在布料下面起到稳定刺绣,令绣品更持久,圆滑.特别是
刺绣弹性大的物料时作用更明显.



面衬底衬



底衬

  

  

脆纸朴(薄机纺布)
不易撕厚纸朴(弹性
或收缩较大之布料)

土纸朴(一般刺绣用) 腊纸(皮革绣用)



面衬

 

热熔胶(不宜水洗之物料) 水溶胶(不能接受较高温度之物料)



沙布(通常用于开位) 胶纸(底,面衬均可)



布料 底衬 面衬

帆布 需要 不需要

棉布 需要 不需要

灯芯绒 需要 热溶胶

牛仔布 需要 不需要

哥尔夫球衣料 需要 不需要

帽片 需要 水溶胶

皮革 蜡纸 不需要

内衣／丝质 需要 水溶胶

拉架 需要 水溶胶

尼龙风褛布 需要 不需要

沙丁 需要 不需要

针织 底胶 水溶胶

汗衣／T恤 需要 水溶胶

毛巾布 需要 水溶胶

胶质布 需要 不需要

布料与衬料之间的配合


