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摘 要:选用常用薄型丝织物进行经纬向缝纫实验,通过FAST风格仪及KES-F系统测试面料力学性能,建立回归

模型,探讨了面料力学性能及缝纫参数对薄型丝织物缝纫缩皱的影响。
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  服装的成衣过程就是将材料、缝线在一定的缝纫

条件下缝合成衣服的加工过程。服装接缝部位的平整

度一直是影响服装质量的主要因素之一,缝纫条件、面
料力学性能是影响缝纫平整度的主要因素[1]。选择常

用薄型丝织物为研究对象,通过经纬向缝纫实验,研究

缝纫工艺参数及面料力学性能对缝缩率的影响作用,
以期为服装企业生产提供参考。

1 实验部分

选用服装常用的36种薄型丝织物面料作为实验

样品,包括平纹、斜纹、缎纹等不同组织结构。面料厚

度使用FAST仪,在1.96cN/m2压力条件下测试,面
料基本参数见表1。

表1 薄型丝织物面料基本参数

面料性能 规 格

厚 度/mm 0.06~0.33
面密度/g·m-2 23.33~94.17
经向密度/根·cm-1 32~124
纬向密度/根·cm-1 26~59
经纱支数/tex 0.8~14.0
纬纱支数/tex 1.67~15.00

1.1 力学性能

在标准大气条件下,测试36种薄型丝织物经向和

纬向力学性能。利用FAST风格仪测试面料剪切刚度

(G)、成形性(F)、弯曲刚度(B)、面料低负荷下的拉伸

伸长率(E5-E100)等几个主要指标。KES-F系统在

一定压力(9.82cN、49.1cN)下与试样表面相接触测

试面料平均摩擦因数 (MIU)、表面摩擦因数(MMD)、
表面粗糙程度(SMD)三个指标。实验结果所得数据

如表2所示。

1.2 缝纫

把试样裁剪成25×5cm规格的长方形布条,取中

间20cm长度作为缝纫实验的研究对象,相同试样缝

条准备两组。在对试样缝纫时,为避免人为因素的影

响,由工厂中同一名熟练样衣工同机操作对试样进行

缝纫。根据工厂实际生产,选用DDL-8500-7兄弟牌缝

纫机,机针为圆头7号针,线迹密度为15针/3cm,忽
略其他缝纫条件的变化对面料缝缩产生的影响进行试

样缝制。

1.2.1 实验设计

面料缝纫加工工艺条件包含的内容多,施加外拉

张力是调整缝纫外观质量的常用方法,参照服装企业

常用规格和行业标准,以及前人研究成果[2-7],选用外

加张力(0、50、100、150、200cN)和缝纫线细度(7.4×
2tex涤纶短纤维纱线和9.8×2tex涤纶短纤维纱线)
作为缝纫工艺参数进行正交实验,其余缝纫条件保持

一致。

1.2.2 测试方法

对接缝外观平整度进行客观评定。评价参数缝缩

率SS(%)=100×(L0-L1)/L0
[8],其中L0 为织物缝

前长度,L1 为织物缝后长度,相同两组试样取平均值。

2 结果与分析

对经纬向缝缩率进行单样本 K-S检验,双尾检验

的显著性概率均为0.000,说明了经纬向缝缩率都符合

正态分布,满足回归分析条件。回归分析是用来研究

变量 之 间 的 相 关 关 系,根 据 实 验 数 据 特 点,运 用

SPSS17.0软件,采用多元回归分析中的“逐步回归

法”,分析缝缩率与面料力学性能及缝纫工艺条件(缝
纫线细度和施加外张力)的关系[9-10]。

2.1 经向缝缩率回归分析
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2.1.1 回归模型

采用面料力学性能(G,F,B,E5-E100,MIU,

MMD,SMD)和缝纫工艺条件(缝纫线细度和施加外张

力大小)作为自变量xn,面料缝缩率作为因变量y。由

于面料力学性能单位量纲不统一,首先对数据进行标

准化处理。缝纫线细度是二分类变量,直接进入回归

分析方程,施加外张力属于多分类变量,因此进行哑变

量设置。经向缝缩率回归模型的有效性进行检验,结

果如表3所示。
从表3可知,在用逐步分析法回归分析过程中,方

差分析结果每一步的显著性概率都是0.000均小于

0.05,即认为回归方程中各系数均不为零,回归方程有

意义。从表4看出回归系数t检验显著性均小于

0.05,回归系数显著。由图1可知经向缝缩率的残差

基本呈正态分布,因此建立回归模型有统计学意义。

表2 实验样品经、纬向力学性能均值方差表

测试项目 G/N·m-2 F/mm2 B/μN·m-1 E5/% E20/% E20-E5/% E100/% MIU MMD SMD/μm

00 均值 0.196 0.055 2.491 0.489 1.145 0.647 2.379 0.154 0.009 2.589
方差 0.143 0.031 3.091 0.387 0.962 0.581 1.871 0.051 0.007 1.464

900 均值 0.196 0.063 1.694 0.662 1.833 1.169 3.441 0.164 0.008 2.518
方差 0.143 0.089 2.022 1.165 3.574 2.426 4.822 0.046 0.004 1.361

表3 经向SS 与经向力学性能及缝纫参数回归模型综述及方差分析

模 型 R R2 校正的R2 估计误差 F 显著性检验

1 0.656a 0.430 0.423 0.464 60.186 0.000a

2 0.690b 0.477 0.469 0.445 57.945 0.000b

3 0.716c 0.513 0.504 0.430 55.720 0.000c

4 0722d 0.522 0.511 0.427 49.274 0.000d

5 0.733 0.537 0.525 0.420 45.661 0.000e

 a:常量,张力;b:常量,张力,缝纫线;c:常量,张力,缝纫线,B;d:常量,张力,缝纫线,B,MMD;e:常量,张力,缝纫线,B,MMD,SMD;f 因变量缝缩

率。

表4 经向SS 与经向力学性能、缝纫参数回归方程系数表

模型(经向)
非标准化系数

系 数 方 差
标准化系数 t Sig.

共线性检验

容忍度 VIF
常 量 3.227 0.165 19.588 0.000
T1 -1.029 0.089 -0.702 -11.267 0.000 0.396 2.528
T2 -0.883 0.089 -0.602 -9.667 0.000 0.396 2.528
T3 -1.231 0.089 -0.840 -13.482 0.000 0.396 2.528
T4 -1.140 0.089 -0.778 -12.482 0.000 0.396 2.528

缝 线 -0.001 0.000 -0.228 -5.598 0.000 0.900 1.111
B -0.075 0.026 -0.122 -2.916 0.004 0.833 1.200
MMD -0.114 0.030 -0.187 -3.824 0.000 0.618 1.619
SMD 0.093 0.029 0.152 3.203 0.001 0.655 1.526

 a 因变量:经向缝缩率。

  根据表4写出经纬向缝纫实验回归方程模型(1):

SS经 =3.227-0.075xB -0.114xMMD -0.01x线 -
T+0.093xSMD +e (1)

施加张力为50cN时T =1.029;张力为100cN
时T =0.883;张力为150cN时 T =1.231;张力为

200cN时T =1.140;当缝线为涤602时x线=1,缝线

为涤802时x线=0。
回归模型式(1)拟合效度校正的R2为0.525,说明

了面料力学性能(B,MMD,SMD )和缝纫工艺参数

(缝纫线细度和施加外张力)在影响经向缝缩率因子

中,影响成分占到了52.5%,其中面料力学性能影响作

用最大的是表面摩擦因数MMD。
2.1.2 力学性能和缝纫工艺参数回归模型

前人研究已表明缝纫工艺参数和面料力学性能对

缝纫缩皱有显著影响,参照2.1分析方法可以得到经

向缝缩率与经向力学性能的回归方程式(2),回归模型

F检验显著性0.001,t检验显著性为0.001,说明了回

归模型具有统计意义。该模型决定系数R2 为0.037,
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调整R2 为0.034。
均值=1.08E-15
标准偏差=0.985
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图1 经向缝缩率模型残差直方图

SS经 =1.31-0.117xB +e (2)
经向缝缩率与缝纫工艺参数的回归方程(3)为:

SS经 =3.227-0.001x线 -T+e (3)
施加张力为50cN时T =1.029;张力为100cN

时T =0.883;张力为150cN时 T =1.231;张力为

200cN时T =1.40;当缝线为涤602时x线=1,为涤

802时x线=0。
回归模型(3) F检验显著性0.000,t检验显著性

为0.000,说明了回归模型具有统计意义。该模型决定

系数R2 为0.477,调整R2 为0.469。由回归模型(2)
和(3)可 以 看 出 力 学 性 能 仅 解 释 了 经 向 缝 缩 率 的

3.4%,而缝纫工艺参数解释了经向缝缩率的46.9%,
说明经向缝纫过程中缝纫工艺参数对缝缩率的影响效

果明显大于面料力学性能的影响作用。

2.2 纬向缝缩率回归分析

纬向缝纫实验客观缝缩率与经向缝纫实验缝缩率

数据特点具有一致性。纬向缝纫实验中缝缩率SS与面

料纬向力学性能、缝纫工艺条件(缝纫线细度和施加张

力)的回归方程(4)为:

SS纬 =1.471-0.173xF-0.099xG+0.062xMIU +
0.083xSMD -T+e (4)

施加张力为50cN时T =0.609;张力为100cN
时T =0.667;张力为150cN时 T =0.755;张力为

200cN时T =0.798。
回归模型(4)检验F显著性为0.000小于0.05,回

归系数t检验显著性为0.000~0.009均小于0.05,所
以模型通过了设定检验。模型的拟合优度系数R2 为

0.385,调整R2 为0.369,说明纬向缝纫时施加外张力

和面料力学性能(F,G,MIU,SMD)这5个变量一起

解释因变量缝缩率36.9%的变异性。
纬向缝缩率与纬向力学性能及缝纫工艺参数的回

归方程分别为式(5)和(6),模型回归检验F显著性都

是0.000,回归系数t检验显著性为0.000~0.024,均
小于0.05模型通过设定检验。回归模型(5)和(6)中
拟合优度系数调整R2分别为0.168和0.179,说明纬

向缝纫过程中面料力学性能和缝纫工艺参数对缝缩率

的影响作用都不明显。同时缝纫线进入了回归模型式

(1)而没有进入回归模型(4),说明了缝纫线细度对经

向缝纫影响作用较大。

SS纬 =0.845-0.174xF-0.099xG+0.061xMIU +
0.085xSMD +e (5)

SS纬 =1.474-T+e (6)
施加张力为50cN时T =0.612;张力为100cN

时T =0.670;张力为150cN时 T =0.757;张力为

200cN时T =0.802。

2.3 面料力学性能和缝纫工艺参数对缝缩率的影响

以回归模型为横坐标,经纬向回归模型中校正R2

系数为纵坐标作图2,其中1段表示缝缩率与力学性能

及缝纫工艺参数的回归模型(1)和(4),2段表示缝缩

率与力学性能的回归模型(2)和(5),3段表示缝缩率

与缝纫工艺参数的回归模型(3)和(6)。从图中可以看

出面料力学性能和缝纫工艺参数共同作用解释了经向

缝缩率的52.5%,纬向缝缩率的36.9%,说明了面料

力学性能和缝纫工艺参数共同作用对经向的影响作用

较大;缝纫工艺参数对缝缩率的影响作用,经纬向缝纫

工艺参数的回归模型拟合校正R2均大于力学性能,这
说明了对薄型丝织物缝缩率的影响作用缝纫工艺参数

大于面料力学性能。
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图2 回归模型校正R2趋势图

3 结论

(1)经向缝纫过程中面料力学性能中曲刚度 (B)、
表面摩擦因数(MMD)、表面粗糙程度(SMD)和缝纫

工艺参数(缝纫线细度和施加外张力)对缝缩率起大约

52.5%的作用,其中表面摩擦因数 (MMD)是面料力
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学性能中影响作用最大的因素。纬向缝纫过程中,面
料力学性能的成形性(F)、剪切刚度(G)、面料平均摩

擦因数(MIU)、表面粗糙程度(SMD)和施加外张力

对缝缩率起到了大约36.9%的作用,成形性 (F)是面

料力学性能中影响作用最大因素。同时缝纫线没有出

现在纬向回归模型中,说明了缝纫线细度在经向缝纫

过程中对缝缩率影响作用较大。
(2)面料力学性能和缝纫工艺参数共同作用对经

向缝缩率的影响要大于对纬向;缝纫工艺参数对缝缩

率的影响大于薄型丝织物面料的力学性能。
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  Abstract:Thecommonthinksilkfabricwassewedinwarpandweft.ThemechanicpropertiesweretestedbyFASTinstrument
andKES-Fsystem.Theinfluencesofthemechanicalpropertiesandsewingparametersonthinsilkfabricpuckerwereexploredby
buildingregressionmodel.
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情感描绘词。并在该基础上对情感词数据的相关系数

矩阵进行相关性分析,得到了一个6维的男T恤图像

情感语义空间,为后续男T恤情感因子空间的建立和

实现对男T恤情感量化评价和判定打下了基础。
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  Abstract:Theclothingemotionsdescriptionwordsformen'sT-shirtwerestudiedbasedonliteraturediscussingmethod,semantic

differentialmethodandstatistics.Theemotiondescriptionwordswereobtainedthroughinvestigating,voting,initiallyselectionand

correlationanalysis.Itlaidthefoundationforestablishingthesemanticplaceforthemen'sT-shirt.
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