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要!针对薄型丝织物缝纫工艺参数的配伍问题!采用正交试验设计!选用
U
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#重复试验混合正交

表!测量不同缝纫条件下薄型丝织物的缝纫平整度!研究各缝纫条件对缝纫平整度的影响%结果表明&对于薄型丝

织物缝纫平整度的影响!按其影响程度由高到低排列依次为缝纫线张力(线迹密度(缝纫线种类和施加织物张力'采

用较细缝纫线(较小线迹密度(较小缝纫线张力!同时在缝纫中对织物施加适当大小的张力有利于提高薄型丝织物

缝纫平整度%

关键词!薄型丝织物'缝纫工艺参数'缝纫平整度
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缝纫皱缩是指织物经缝纫后沿缝纫线产生的长

度增缩+起皱+凹凸不平等现象#是影响服装品质的

重要要素&除织物力学性能外#缝纫工艺参数也是

影响缝纫皱缩的主要因素之一&学者们针对缝纫工

艺参数的优化问题作了相关研究#发现对缝纫皱缩

有影响的缝纫工艺参数包括缝纫线机械性能及细

度+缝纫线张力+线迹密度+针号+压脚压力+缝纫速

度等)

%6#

*

&薄型丝织物缝纫易产生皱缩#且经向缝纫

皱缩程度尤其严重)

C

*

#迫切需要开展缝纫工艺参数

优化研究#以提高丝绸服装质量&本研究选择薄型

丝织物为研究对象#选择
A

项缝纫工艺参数#通过正

交试验设计#研究各缝纫工艺参数对丝织物经向缝

纫平整度的影响#以期为服装企业生产中合理选择

缝纫工艺参数提供参考&
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试样选取

选用
$A

种由服装厂采集得到+具有代表性的常

用薄型丝织物作为实验样品#平方米质量小于
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#包括平纹+缎纹两类组织结构#其中

缎纹
#

种"
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$A

)

$#平纹
%D

种&

织物基本性能参数见表
%

#其中织物厚度是在
">F%D

dZ+

的条件下采用
_Q47

仪测试得到&

表
!

!

织物基本性能参数

试样

编号

经纬纱

原料

经纬纱线

密度,
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缝纫工艺参数的选取

通过预实验#选取对薄型丝织物缝纫皱缩影响

较大的缝纫线张力+缝纫线细度+施加织物张力及线

迹密度
A

项缝纫工艺参数#其余缝纫条件在试验中

保持一致&缝纫工艺参数及水平见表
$

#其中施加

织物张力的实验方法参照文献)

B

*#缝纫线张力指挑

线杆位于最高点时在线环和线钩之间的某一固定位

置测出的缝纫线静态张力)

A

*
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表
'
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缝纫工艺参数

水

平

缝纫线

张力,
5?

施加织物

张力,
5?

线迹密度,

"针-
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缝纫线

种类

% $B B" %%

涤
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$ B" %"" %!

涤
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! CB %B" %B
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实验设计及结果的评价方法

采用正交试验方法设计实验#考虑缝纫线种类

是
$

水平#而其余
!

因素均为
A

水平#故采用混合正

交表#套用
U
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$正交表)
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缝纫实验结果参照
QQ7LL6DDO

"

QI0)25+*

Q::'52+;2'* '- 70W;2,0 L/0I2:;:+*X L',')2:;:6

c0;/'XDDO

$标准得到缝纫平整度主观评级值&缝

条沿经向裁剪成
!B5I]B5I

的长方形布条#取中

间
!"5I

作为缝纫实验的研究对象#上下缝条沿经

向从中间进行缝纫&为了避免人为因素的影响#由

同一名熟练车工同机"

MO$6L$"%6NA"

电子平缝缝

纫机#日本重机工厂生产$对试样进行缝制&每个试

验号重复缝纫
$

次&缝纫线张力采用德国
H7N6

B""45/I2X;

张力仪"

TQ?44LTcVM7jL'SI6

\T

公司生产$测定&缝制好的试样静置
$A/

后由

!

位对丝织物样衣质量检验有丰富经验的专家对每

块缝条对照
QQ7LL6DDO

.

$""#

/纺织经多次家庭

洗涤后缝线平整度测定0标准样照进行评级#取其

均值)

A6#

*

&

'

!

结果与分析
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试验结果

织物缝纫平整度评价结果见表
!

#缝纫平整度

等级值越大#接缝越平整&

表
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注!表中为两次实验结果#用',(隔开&
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方差计算

以
%

)试样为例#其缝纫平整度方差分析如表
A

所示#选用纺织服装轻工业中常用的
F

"G"B

+

F

"G"%

进

行显著性检验)

A

*

&同理可得到所有试样缝纫平整度

%BD

第
#

期 吴巧英等!薄型丝织物缝纫工艺参数与缝纫平整度的关系



的
F

值及显著性水平#如表
B

所示&

!

表
H

!

!

!试样缝纫平整度试验方差分析计算表

误差来源
离差

平方和

自由

度
方差

F

值
F

"G"B

F

">"%

显著

性

缝纫线张力
%>D# ! ">#$A>#%!>A%B>CA

)

施加织物张力
%>B! ! ">B%!>CF!>A%B>CA

)

线迹密度
%>A$ ! ">AC!>B%!>A%B>CA

)

缝纫线种类
">C$ % ">C$B>!#A>#CF>"C

)

误差
0 %>$A D ">%B

总和
%>CB %! ">%!

$>!

!

方差分析

对比显著性#由表
B

可知#由于丝织物性能有

别#各因素对缝纫平整度的影响也不尽相同&由表

B

可见#

$

)

+

!

)

+

A

)

+

B

)

+

%B

)

+

%D

)

+

%F

)等试样受缝

纫工艺参数的影响很小#其中
!

)

+

A

)为双绉#

B

)

+

%F

)为乔其#

%D

)为雪纺#这
B

种织物弹性好#表面空

隙大#受缝纫线张力+缝纫线粗细等因素影响小#缝

纫皱缩现象不明显%由表
!

可见#不同缝纫工艺参数

下缝纫平整度都在
A

级以上&总体而言#缝纫线张

力对缝纫平整度的影响相对较显著#其次是线迹密

度#再次是缝纫线种类#最后是施加织物张力&因

此#在确定最佳缝纫工艺参数时#要严格控制缝纫线

张力#合理选择线迹密度和缝纫线种类&

表
&

!

缝纫平整度试验方差比

编号
缝纫线

张力,
5?

施加织物

张力,
5?

线迹密度,

"针-

!5I

$

缝纫线

种类

%

)

A>#%

)

!>CF

)

!>B%

)

B>!#

)

$

)

">D# $>"C $>%F $>%$

!

)

%>DC ">#C %>%# %>%D

A

)

$>"$ !>!$ $>C! !>C#

B

)

">FB %>A" %>$F ">"B

#

)

$>%$ ">BF %>AD

#>AF

)

C

)

B>B!

)

%>#F

D>$B

))

%>F!

D

)

!>$$ $>CF !>#!

)

%A>D!

))

F

)

F>A$

))

%>C!

!>AA

)

D>%C

)

%"

)

$>BA ">A#

A>%B

)

C>D"

)

%%

)

">!A %>BF

A>!C

)

%">A"

))

%$

)

!>DF

)

">$# !>$C %>F%

%!

)

A>BC

)

$>CD $>CD $>#C

%A

)

C>%F

))

">%F ">A! ">%%

%B

)

$>D% ">"$ %>F! ">"D

%#

)

!>D%

)

%>AF $>"$ %>#D

%C

)

#>#$

))

%>D% ">BB %>#B

%D

)

">DB %>FA ">DC %>$"

%F

)

%>A! %>AC %>!# !>F!

$"

)

C>"!

))

A>#!

)

%%>CF

))

$F>F!

))

$%

)

$>#$ ">#A %>A% B>FB

)

$$

)

%>AC %>C$

A>CA

)

">"%

$!

)

!>"" ">!"

A>#"

)

B>BF

)

$A

)

B>$"

)

%>"#

!>B$

)

$>$D

!!

注!

))表示在显著性水平
/l"G"%

下#该因素对缝纫平整度影

响非常显著%

)表示在显著性水平
/l">"B

下#该因素对缝纫平整度

影响较显著&

$>A

!

缝纫线张力对缝纫平整度的影响分析

以缝纫线张力为横坐标#各水平缝纫平整度之

和"均值$为纵坐标#得到如图
%

所示的水平趋势图&

由图
%

可以看出#缝纫线张力对缝纫平整度呈非线

性影响#随着缝纫线张力由
$B5?

增至
B"5?

#缝纫

平整度急剧下降#再由
B"5?

增至
%""5?

#缝纫平

整度变化较小&这是因为随着缝纫线张力由
$B5?

增至
B"5?

时#由缝纫线张力增加带来的皱缩增加#

接缝平整度下降#但同时织物收缩使其抵抗缝纫线

张力的内力增大#因此当缝纫线张力继续增大一定

程度内#织物缝纫皱缩保持相对稳定#缝纫平整度也

趋于稳定状态&

图
%

!

缝纫线张力与缝纫平整度的关系

$>B

!

施加织物张力对缝纫平整度的影响分析

以施加织物张力为横坐标#各水平缝纫平整度

之和"均值$为纵坐标#得到如图
$

所示的水平趋势

图&可看出#随着施加织物张力由
B"5?

增至

%B"5?

#缝纫平整度逐渐上升&这是因为适当地施

加织物张力能使薄丝织物在缝纫时产生一定伸长#

减小缝纫线对织物的张力#减小皱缩#从而使缝纫平

整度上升&但同时可见随着施加织物张力由
%B"5?

增至
$""5?

#缝纫平整度逐渐下降&这是因为过大

地增加施加织物张力会使部分织物缝纫中送料速度

降低#线迹密度增大#从而导致缝纫平整度下降&

图
$

!

施加织物张力与缝纫平整度的关系

$>#

!

线迹密度对缝纫平整度的影响分析

以线迹密度为横坐标#各水平缝纫平整度之和
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"均值$为纵坐标#得到如图
!

所示的水平趋势图&

由图
!

可见#随着线迹密度由
%%

针,
!5I

增至

%B

针,
!5I

#缝纫平整度逐渐下降&这是因为单位

长度针数的增加会增加缝纫针+缝纫线穿刺织物的

次数#致使缝纫平整度下降&同理#当线迹密度的增

加使缝纫皱缩增加到一定程度后#由织物收缩产生

的抵抗力增加#因此线迹密度继续增大一定程度内

对缝纫皱缩影响不大&由图
!

可见#线迹密度由
%B

针,
!5I

增至
%C

针,
!5I

#缝纫平整度呈稳定趋势&

图
!

!

线迹密度与缝纫平整度的关系

$>C

!

缝纫线种类对缝纫平整度的影响分析

以缝纫线种类为横坐标#各水平缝纫平整度之

和"均值$为纵坐标#得到如图
A

所示的水平趋势图&

由图
A

可看出#由涤
#"$

到涤
D"$

#缝纫平整度急剧

上升&这是因为缝纫线细度的增加使薄型丝织物因

缝纫线进入织物产生的挤压皱减小#从而使缝纫平

整度上升&

图
A

!

缝纫线种类与缝纫平整度的关系

另外由表
B

可知#缝纫工艺参数对
%

)

+

$"

)

+

$!

)

+

$A

)织物的缝纫平整度影响相对较大#特别是

缝纫线张力和线迹密度&这是因为这
A

种织物都是

缎纹组织#经向密度较高#使用较粗缝纫线缝纫易产

生结构挤压性皱缩#而线迹密度的增大会增加缝纫

针+缝纫线穿刺织物的次数#增加缝纫皱缩的严重程

度&因此需要结合织物特点合理选择缝纫工艺参

数#提高缝纫平整度&

$

!

结
!

论

+

$影响薄型丝织物缝纫平整度的因素#缝纫线

张力最为显著#其次是线迹密度#再次是缝纫线种

类#最后是施加织物张力&

\

$采用较细缝纫线+较小线迹密度+较小缝纫

线张力#同时在缝纫中对织物施加适当大小的张力

有利于提高薄丝织物缝纫平整度&

5

$对于薄型丝织物#部分缝纫工艺参数和缝纫

平整度之间呈非线性关系#其中!缝纫线张力由

$B5?

增至
B"5?

#缝纫平整度下降#而由
B"5?

增

至
%""5?

#缝纫平整度趋于稳定%施加织物张力由

B"5?

增至
%B"5?

#缝纫平整度逐渐上升#但由

%B"5?

增至
$""5?

#缝纫平整度下降%线迹密度由
%%

针,
!5I

增至
%B

针,
!5I

#缝纫平整度逐渐下降#而由

%B

针,
!5I

增至
%C

针,
!5I

#缝纫平整度趋于稳定&
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