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  “以数字化、信息化、自动化、智能化,智能创新赋

能整个服装加工制造业”是我国服装产业目前最流行

的主题。服装智能模板缝制技术是服装企业在制造产

品时最具代表性的新兴技术,它主要使用在服装裁片

的定位、熨烫及缝制过程。它的应用不仅提高了生产

效率,提升了产品品质,更降低了服装生产成本和工作

人员的操作难度,摆脱对操作工人熟练度要求高的依

赖,优化服装企业生产的标准化程度。

1 服装模板技术

服装模板技术具体由机械工程、服装IE工程及

CAD数字化原理新型技术组成[1]。服装缝制模板,首
先根据服装零部件的结构进行工艺步骤的分析,然后

使用服装CAD软件设计样板的形状,按照所需缝纫轨

迹进行开槽设计,通过切割设备进行模板切割,再根据

服装零部件结构所需的起翘量、缝纫收缩量进行海绵

和防止面料滑动的磨砂条的粘贴,最后将模板块经过

拼合形成完整的样板,用专业的模板机进行缝制。总

的来说,服装缝制模板是用于服装缝制过程的定制模

具,只需要工人简单的操作,不需要太大的工作难度就

能使缝制出来的产品更加标准统一,解决了如今服装

企业招工难等问题。在人工成本、工作效率、产品品质

和缝纫美观性等方面对企业生产的转变和升级有很大

的作用。

2 裤后巴明线模板

2.1 裤后巴明线概念

裤后巴明线,它指的是护臀明线,是在臀位处护臀布

上扎的一圈圈明线,常用于户外服或作战部队训练服中。
为了增强裤子的耐磨性,保护臀部不受伤害,在裤后臀部

处增加加强布,加强布上纳上一圈圈的明线,明线扎透裤

面。因此明线间距的均匀美观、左右裤片明线条连接的美

观对称以及裤臀面的平整就尤其重要。文中对于护臀明

线都称为裤后巴明线,如图1所示。

图1 裤装款式图

2.2 裤后巴明线工艺流程

产品大量投入生产之前,必须要对其款式和所呈

现实际效果的制作步骤进行准确拆分,了解流水线的

走向以及如何去分配人员和设备,才能在有限的时间

达到理想的效果。裤后巴明线左右对称,须将半边裤

片的明线线迹缝合圆顺、均匀、美观,这样左右裤面拼

合时才能达到理想的效果。以纳裤后巴明线的半片为

例,工艺流程见表1。
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表1 纳裤后巴明线工艺流程

负责工人 工艺流程图 工艺流程说明

裁床工人

熨烫工人

车缝工人

裁片准备

扣烫缝边

缝制明线

检查是
否合格

否

是

完成

画出对位标记点

拆线

裁床工人裁出裤后巴和裤面裁片
由熨烫工人根据裤后巴净样板在裤面及裤
后巴裁片上使用服装专用笔画出对位标记
点。然后根据净样板使用熨斗在裤后巴圆
弧的边缘向内熨烫缝边0.5cm
由车缝工人将裤后巴与裤面标记点对齐,
将两片裁片一起,缝制出离裤后巴边缘圆
弧线上0.3cm的明线,然后与裤后巴边缘
间距0.7cm,缝制第二条明线,使得边缘
不易脱落起褶皱,之后每一条缝纫线均匀
间隔1.5cm,上下可在0.2cm 的范围增
加或减少,向圆弧内纳均匀间隙的明线,最
里面的明线距边小于3.0cm时可以不纳
明线
明线缝纫完成后检查产品是否合格,若明
线线迹均匀美观且裤后巴、裤片两片面料
之间贴合平整,那么合格,如果不是则需要
拆掉重新纳明线

2.3 裤后巴明线模板设计

裤后巴明线模板主要是让缝纫出来的裤后巴明线

均匀美观,并且使左右裤片缝纫线对称,连接圆顺,适

用于需要纳明线的服装,例如特定行业服中需要加强

布的地方,防止因高强度训练而磨损,也可以用在一些

运动员、登山员的服装上,可以防止因长期磨损而被破

坏,还可以用在羽绒服或其他需要纳明线的服装,使得

左右衣片明线的线迹对称美观、均匀。在此模板设计

中还加入了一次免扣烫成型技术,这样既防止了缝份

处过窄而产生的面料回弹问题,又节约了时间,提高了

工作效率。以男式175/92-96型号右片裤后巴模板为

例,裤后巴右片模板的设计步骤见表2。

表2 裤后巴右片模板的设计步骤

步骤 内容 设计图

(1)画右侧裤后巴最外
层净样轮廓线

首先在裤后巴圆弧上部的两条裤面之间连接的后中线向外延长1cm作为裤面拼合时的缝
份,然后将最外层裤后巴净样圆弧线向内推进0.3cm并且延长弧线两端至上端1cm的缝位
处,得到裤后巴圆弧最边缘与裤面连接的第一条缝纫明线,再将最外层净样圆弧线向内推进

0.7cm,同样将两端延长至1cm的缝位处得到第二条明线,两条与边缘距离较短的明线加强
裤后巴边缘的牢固度。然后从第二条明线开始依次间距1.5cm,向内平移推出均匀的弧线,
修顺圆弧,最后一圈圆弧最凹陷的一点离边界小于3cm时,停止画弧线,最后得到11条明
线,完成基本的明线线迹图样

(2)将基础轮廓线进行
模板的开槽

复制一个明线线迹基础轮廓线,在轮廓线上根据所使用的智能模板缝纫机,画出模板开槽宽
度0.6cm,将每条需要缝纫的明线,分别向左右各平移出0.3cm,作为0.6cm的开槽宽度。
最外圈的0.3cm和0.7cm的缝纫明线之间距离较窄,开槽合并为一个,然后将每条开槽的
两端都向外延伸0.5cm,连接左右的槽宽线,确保使用智能模板缝纫机打出来的缝纫线能够
打到布边的最边缘,修顺开槽圆弧线

(3)模板层底板的设计

将裤后巴开槽图旋转180°,使中心线的位置向下,以便于插片板的插入和抽出,在裤后巴线迹
开槽图上,根据模板缝纫机缝纫时的需求,画出适合大小的矩形底板,然后在矩形上画出底板
符合模板缝纫机上的卡扣和吸铁所在位置。接着画出面板在底板上合适位置和大小的矩形
轮廓线,再在矩形中部偏上的位置画一条垂线将矩形一分为二,得到其他几层模板与面板之
间的分割线,切割底板时不切穿。最后删掉裤后巴明线线迹线

(4)模板层面板的设计

在上一步画出的面板基础轮廓线内,分割线下方左右两边各切掉一个三角形,以便活动滑片
的推拉。在裤后巴最外层圆弧线两端点1cm的缝份向水平和竖直方向做面板边缘线的垂
线,接着在竖直线的外侧底边各画出两个长为3cm、宽为2cm的矩形,为下面几层模板在面
板上所要对应的位置的标记线,切割模板时不切断

(5)模板层中部垫高层
的设计

中部垫高层模板即整体模板从上往下的第三层。在面板与其他几层模板分割线以下的矩形
内,切割掉整块裤后巴以及圆弧内部以下部位,然后与面板一样切掉左右两边活动开关插片
的三角形,再分别切掉两条裤后巴外层端点竖直垂线左右的两个小矩形,使得插入插片板时
插片板的位置固定。在模板内部合适的位置画出活动滑片时所需的平行四边形,上面两条平
行线为2cm,侧边平行线为4cm,切割模板时不切断。再将平行四边形最上面的一条边向下
平移0.5cm,形成两个小平行四边形,其中较大的就是所要另外切割出需要粘合在模板上的
平行四边形大小,较小的就是滑片滑动时固定的平行四边形与当层模板之间的滑动空隙
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续表

步骤 内容 设计图

(6)插片板的设计
在裤后巴的最外层轮廓线弧线内部往下的部分,左右两端分别添加一个长为3cm、宽为1cm
的小矩形,方便插入时位置固定。在插片板下端画出一大一小的两个半圆,形成一个圆弧手
柄,方便插片板的抽拉

(7)活动滑片的设计

以模板中线将之分为左右两片,去掉裤后巴弧线内以下的部分。将裤后巴弧线两端点的水平
垂线,作为可以活动的滑片下端边缘线,下端边缘线以下的部分单独裁出,并且最下端两边各
裁掉一个长为3cm、宽为1cm的矩形,用粘胶粘于第三层中部垫高层上,使得与活动滑片层
等高。左右两边在中线及下端边缘线分别向内收进0.5cm,连接到裤后巴最外侧圆弧,此时
为活动滑片抽出复原的状态。在活动滑片复原的状态下,切割掉与前几层对应位置的尚未移
动的6个平行四边形,然后在活动滑片上端两个直角处与前几层模板形成的三角形内部,切
掉一个直径为1.5cm的圆,方便活动滑片的推拉

(8)夹片模板设计
形状跟中部垫高层模板类似,不同在于裤后巴弧线缝位端点竖直线处,夹片模板两边各裁掉
一个长为3cm、宽为1cm的矩形,与中部垫高层的矩形高度错开1cm,方便插片板插入时位
置固定

(9)辅助定型模板设计
辅助定型模板是最上层模板,根据前几层模板的大小,设计一个比面板少一个矩形,与下面几
层模板类似大小的矩形模板,然后切割掉活动滑片处上方的两个三角形,方便在翻盖模板时,
裤后巴弧线模板内部松动导致裁片滑动,影响缝制效果

(10)右片整体模板裁
片生成

将所需要的模板生成裁片

2.4 裤后巴明线模板制作

开始模板的制作,就得先熟知工艺和样板制作,利
用设计软件设计好模板纸样图,然后再利用切割设备

进行模板的切割[2]。

2.4.1 模板制作流程

首先,进行前期材料的准备。需要准备的材料有

PVC胶板、电容板、布基胶、砂纸条、透明胶等。
然后,进行模板的切割。一次成形切割,最常用的

是应用专业模板切割机器对其进行切割,从而保证准

确和完整性[3]。将纳裤后巴明线所需要的所有模板图

样,传输到激光模板切割机操作系统中,进行模板的切

割,面板、底板和最外层辅助固定板采用1.5mm 的

PVC胶板,第五层模板采用1.0mm的PVC胶板,其
余使用黄色且较硬的电容板。切割每一片模板时,确
保切割机系统的图样与操作台上所选的材料一致,然
后再进行每片裁片的切割。

其次,进行裁片的组装,先使用布胶基将面板与底

板对齐里外粘合在一起。翻开面板,将第三层胶板对

应粘合在面板上,并且把6个平行四边形模块分别使

用粘胶粘在第三层模板对应的位置上,再将第四层活

动开关的裁片按照平行四边形放置准确卡入第三层模

板对应的位置上,在活动滑片拉出复原的状态下,活动

滑片上的平行四边形两侧边紧贴第三层粘贴上的平行

四边形侧边,上边缘多出第三层上的平行四边形0.5
cm,将活动滑片卡入其中,观察活动滑片是否可以根

据平行四边形两边滑动。当活动滑片推进时,可以多

出0.5cm的缝份,左右两块活动滑片推进时能拼合在

一起并且能够正常滑动,活动滑片就拼接成功。将活

动滑片以外的两个多边形与第三层粘贴住,使得模板

上下高度一致。将第五层模板,使用粘胶放置对应的

位置与平行四边形模块粘贴,并且与第四层上面的多

边形进行粘合,粘贴完后滑动活动开关插片,看是否能

够滑动。粘贴好的模板,翻盖过来,使用布胶基将最外

层用于翻转时防止裁片松动散落,起到辅助固定作用
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的模板与面板进行粘贴。然后,在每一条开槽边缘粘

贴好砂纸条,增加布料与模板之间的摩擦力,防止布料

滑动。裤后巴模板实物效果及主要尺寸如图2所示。

图2 裤后巴模板实物效果图

最后,将模板所需的缝纫线迹导入智能模板缝纫

机中,开始试缝。

2.4.2 模板制作中出现的问题和解决措施

模板在制作过程中会由于很多不确定因素出现很

多问题,导致模板出现错误,浪费时间和材料,因此如

何避免制作中出现问题以及如何解决就尤其重要。
第一,在模板图样的设计上,开槽线迹的均匀度很

难调整到统一,每次调整的误差很大,以至于到中心处

最后一圈的位置不同,左右两片拼合起来,弧线不圆

顺,影响整体服装美观性。
第二,在模板切板时,模板材料选择不准确,也是

模板制作常见的问题,PVC胶板的厚度应该适中,太
薄容易损坏,太厚操作不便,还容易打不上缝纫线,在
选择切割页面时,选择错误或未将切割机起始点复位

到原点,导致切割错误。
第三,在模板进行拼合时,未将每一层所在位置对

齐,导致模板错位。
这些错误不仅浪费时间,而且浪费材料,降低工作

效率。若要避免或解决这些问题,可在图样设计时,先
从裤后巴中缝的弧线位置出发,先把中缝线除去0.3
cm和0.7cm的明线从外向内依次取1.5cm的等分

点,先确定端点的位置,再推出圆弧线修顺圆弧。模板

切割时,确保每一个步骤正确,再开始切割,模板拼合

粘贴时将各层模板对齐,有画线的一面向内。

3 模板应用试验对比

3.1 运用模板进行裤后巴明线的智能缝制

第一,放置裁片及模板准备工作。翻开除底板以

外的其他模板,将两插片活动开关复原,拔出插片板。
放置裁片,先将面布按照标记点放置在底板上,再将裤

后巴裁片,按照模板上的痕迹,准确放置到需要插片的

地方。插入插片板,推入两边的活动开关,将裤后巴裁

片的缝位压平包裹定型。与最外层辅助定型模板一起

翻转,盖上底板。抽出插片板,复原两插片活动开关,
将最外层辅助定型模板翻开。

第二,将模板正确卡入模板机,开始缝制。利用模

板机缝出来的裤后巴明线线迹均匀美观,且每一件产

品都一致,保证大批量生产服装的品质,在左右两片裤

面缝合时弧线也能连接顺滑美观。缝制效果如图3所

示。

图3 裤后巴模板明线缝制效果图

3.2 运用传统工艺进行裤后巴明线的缝制

运用传统工艺进行裤后巴明线的缝制,不仅对缝

纫工的缝纫技术要求很高,并且需要一名熨烫工人和

一名缝纫工人至少两人完成,人工缝制对于每一片裤

后巴的均匀美观很难达到统一。
第一,将裁好的样片,在裤后巴面料裁片上0.5

cm缝位处做好标记点。在裤面上,使用裤后巴整体轮

廓模板与裤后巴的连接位置点好标记点。
第二,裁片的准备熨烫。在裤后巴裁片上,使用去

除圆弧缝份的裤后巴净样板,与第一步在裤后巴裁片

上做好的标记点对齐,进行0.5cm缝份的扣烫。
第三,裁片明线的缝制。将裤后巴样片与裤面标

记点对齐,在平缝机上沿着裤后巴圆弧边缘向内缝制

0.3cm的明线,然后离裤后巴0.7cm再缝一条明线,
在0.7cm后依次向内均匀缝制1.5cm的明线,将裤

后巴裁片与裤面缝制一起,注意裤后巴面料与布面贴

合一致,防止缝纫时起皱。裤后巴明线的缝制需要操

作人员熟练的缝纫技术,以及对距离精确的把控,才能

使得产品美观。
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3.3 试验结果对比分析

第一,生产效率方面。运用模板比人工缝制快,工
作时间减少了41s。

第二,缝制步骤方面。模板缝制减少了熨烫步骤,
实现一次免烫成型模板,避免了两名工人在传送中时

间的浪费,以及面料运输过程中的丢失等问题。
第三,人工成本方面。模板缝制只需要一名工人,

并且不需要任何的缝纫技巧,只需要学习如何使用模

板机,以及如何使用裤后巴模板;对于传统缝纫工艺,
至少需要熨烫工、缝纫机工两名工人,并且需要这两名

工人技术娴熟,产品才能美观好看。
第四,产品美观度方面。应用模板机缝出来的裤

后巴明线,线迹均匀好看,所有产品都美观统一;而人

工缝制的裤后巴明线,线迹之间的间隔很难达到均匀,
并且人工有很多不确定因素,影响缝制。

综上,传统工艺与裤后巴明线模板效益对比见表

3。
表3 传统工艺与模板工艺使用效益对比

工艺 工序 时间/s 总耗时/s

传统工艺制作 画标记点 5
熨烫 20 124
辑线 99

模板工艺制作 摆放裁片 20 83
辑线 63

4 结束语

服装缝纫模具作为一种将面料固定并使其刚化稳

定的夹具,不仅有效解决了产品品质参差不齐等问题,
保证了产品质量,还极大程度地提高了生产效率,同
时,可以缩减流水线人员,降低人工成本。

但鉴于模板的独有性特点,在每一个新产品批量

生产前都要针对其工艺特点和要求重新进行模板设计

和反复试验,这对从事模板制作、智能设备操作应用以

及设备检测维修等技术人员都有着很高的专业技术要

求。随着模板技术的不断发展,模板缝纫设备功能的

不断完善,如何合理化地利用模板技术,最大程度地发

挥其优势,为企业创造效益,将是服装生产型企业长期

探索的课题。
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