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摘 要:通过研究拉链布带收缩、面料收缩和缝缩等,分析了拉链缝制起拱的直接原因。结果表明,布带的缝缩率对

峰谷差有显著性正向影响;布带的缩水和热缩会影响拉链外观平整;面料的缩水对成衣洗后平整度影响显著;弹性面料的

伸长率越大,拉链的平整度越差。同时提出了预防控制起拱的措施,供快速判断拉链缝制技术参数、改善缝制外观参考。
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  起拱是拉链缝制中最常见的弊病,严重影响服装

的品质和档次,造成拉链起拱的直接原因,是链牙跟随

布带受到挤压无处释放而产生起拱。现有关于拉链缝

制的研究多从面料本身的物理力学性能来分析与拉链

起拱的关系,探讨不同结构参数面料对拉链缝缩率的

影响[1-2],缺少对拉链起拱直接原因的分析。
造成拉链起拱的原因比较复杂,有面料结构性质、

拉链结构、缝制技术等,很难用单一因素来对缝缩进行

预测。任何面料和拉链长度的不匹配都会造成拉链起

拱,改善拉链缝制外观的积极方法是分析拉链起拱直

接原因,改进缝制技术,降低拉链起拱概率,提高质量。
从分析影响拉链缝制外观的直接因素入手,提出预防

控制起拱的措施,给服装生产快速准确判断拉链缝制

技术参数提供参考,满足现代服装生产快速反应需要。

1 拉链缝制外观评价

拉链按照材料不同可分为金属拉链、注塑拉链、尼
龙拉链三大类[3],选取5号注塑拉链为研究对象。注

塑拉链的外观平直性能可以用平直度和平整度2个指

标来衡量。

1.1 平直度

拉链平直度的测试方法是将拉链平放在水平桌面

上,用手指沿拉链牙边缘两侧来回移动一次,用直尺慢

慢向链牙靠拢,然后用另一直尺量取链牙脚与直尺之

间的最大距离,即为平直度[4]。拉链和服装缝合后就

无法测量平直度,因此平直度只适用拉链缝制前的品

质检验。

1.2 平整度

QB/T2172-2014《注塑拉链》对平整度的测量规

定:将游标高度尺放在水平桌面,调节高度游标卡尺达

到设定的数值(平整度最大允许值加上链牙厚度),拉
合拉链,卡尺的指示杆位于链牙表面,检查卡尺的测量

面是否与链牙表面接触,如有接触说明拉链平整度不

合格。
参照 QB/T2172-2014《注塑拉链》的实验方法,

缝制好的拉链平放在水平桌面上,用高度游标卡尺分

别测量拉链最高拱距离水平桌面高度和最低链牙面距

离水平桌面高度,两者差即为峰谷差,如式(1)所示,通
过比较峰谷差大小判断拉链缝制质量。

Δh=h峰 -h谷 (1)
式中 Δh 为峰谷差(mm);h峰 为最高拱距桌面高度

(mm);h谷 为最低链牙面距离水平桌面高度(mm)。
准备不同品牌的30条80cm5号注塑拉链,由不

同缝制工人缝制,请3名制衣厂经验丰富的技术人员

对缝制质量进行判断,按起拱程度不同分为5个质量

等级,1-3等级为合格,4-5等级为不合格。1级缝

制非常平整,质量最好;5级起拱强烈,质量最差[5]。分

别测量对应等级拉链的最大峰谷差,设定相应等级的

峰谷差范围作为研究拉链起拱的评判标准,如表1所

示。

2 起拱原因分析

造成拉链起拱最直接的原因是拉链布带缩短带动

链牙受挤压起拱,布带缩短的直接原因可分为3方面:
一是缝纫造成拉链布带缩短,二是拉链布带自身的收

缩,三是面料的收缩带动拉链布带收缩。

·92·     2018年第6期             应用技术




表1 拉链缝制外观等级

等级/级 缝制外观 峰谷差/mm 合格评价

1 平 整 ≤1.99 合 格

2 起拱不明显 2.00~2.99 合 格

3 轻微起拱 3.00~3.99 合 格

4 明显起拱 4.00~4.99 不合格

5 强烈起拱 ≥5.00 不合格

2.1 缝缩影响

做一个对比试验,同样的拉链和面料,第一组用粘

贴的方法把拉链和面料组合起来,第二组采用缝合的

方法。试验结果显示,粘贴的拉链平整不起拱,缝制的

拉链出现起拱现象,试验说明缝制会造成拉链布带缩

短起拱,通过拉链缝缩试验进一步研究缝缩量与起拱

程度的关系。
准备8个不同品牌的80cm长5号注塑拉链各6

条。面料试样为无弹性无缩率的梭织面料,试样大小

为80×10cm经向缝条.因为服装普遍采用经纱方向

制作,门襟拉链部位多为经向,所以本研究都只试验经

向的拉链起拱。
调整平缝机线的张力,在不拉扯不推送面料情况

下,使缝缩在0.6%以内。8种拉链在两边布带上各辑

一条线,测试布带缝缩率。每种拉链再分别与同一种

面料缝合,测试最大峰谷差,每个型号测试3次,取平

均值。试验的有效长度为50cm,车缝加1%溶位,由
一名车工按要求车缝。

表2试验数据显示,8种试样中2# 和4# 起拱轻

微,质量好;1#和8#起拱强烈,不合格。用SPSS统计

软件对数据进行回归分析,输出结果如表3所示,自变

量布带的缝缩率的回归系数为5.158,对应的显著性检

验值为0.000<0.05,说明在0.05的显著水平上,布带

的缝缩率对峰谷差有显著性正向影响,直接影响拉链

缝制外观。回归方程如式(2)所示:

y=5.158x+2.829 (2)
式中 x 为布带缝缩率,y 为峰谷差。

2.2 拉链布带收缩的影响

为了研究服装在生产和使用过程中,水洗和熨烫

对拉链缝制外观的影响,将2.1章节试验的8种拉链

做好50cm有效长度记号,分别测试布带的缩水率和

熨烫缩率。试验结果显示8种拉链按日常洗涤方法下

水后,没有明显的长度缩短;用蒸汽熨烫整理后8# 拉

链缩率1%,峰谷差6.41mm,外观起波浪明显,为不

合格产品;2#和4# 拉链熨烫后没有明显收缩,其余5

种拉链出现轻微收缩,缩率0.2%,属于合格范围。
表2 缝缩率对拉链起拱影响

试 样
拉链编号

布带的
缝缩率/%

峰谷差
/mm

1# 0.80 6.95

2# 0.20 3.60

3# 0.40 5.25

4# 0.15 3.88

5# 0.70 5.89

6# 0.50 4.87

7# 0.45 5.42

8# 0.90 7.92

表3 缝缩率回归系数表

模 型
非标准化系数

B 标准误差

标准化
系数 t Sig.

(常 量) 2.829 0.347 8.142 0.000

布带的缝缩率 5.158 0.608 0.961 8.486 0.000

 注:因变量为峰谷差,模型调整后R2 为0.910,回归效果很好,方差

检验F =72.016.显著性检验值为0.000<0.05。

综合缩水、熨烫缩率和缝缩三项指标,2# 和4# 拉

链质量稳定,缝制外观优良,所以后面试验都选择2#

和4#拉链为试验拉链。

2.3 面料收缩的影响

与拉链缝合的面料在缝制后如有收缩会带动拉链

布带一起收缩。面料的收缩分为两种,一是面料的缩

水,二是弹性面料受拉伸后的回缩。

2.3.1 面料缩率的影响

拉链为质量较好的4#拉链,试样面料选取缩率大

小不一的9种无弹梭织面料,试样缩水率测试数据如

表4所示。每种试样各3块,试样大小为80×10cm。
用4#拉链和9种面料缝合,缝制加1.0%溶位,缝

合后放置在30℃水中浸泡,取出摊平晾干后熨烫,测
量最大峰谷差。

试验数据如表4所示,拉链缝制后整体比较平整,
但是水洗后出现不同程度的起拱,缩率大的面料起拱

严重,缩率小的面料,起拱不明显。用SPSS统计软件

对数据进行分析,输出结果如表5所示,自变量经向缩

率对应的显著性检验值为0.000<0.05,说明经向缩率

对洗后峰谷差有显著性正向影响,缩率越大,洗后越不

平整,回归方程如式(3)所示:

y=2.360x+0.821 (3)
式中 x 为径向缩率,y 为洗后峰谷差。
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表4 面料缩率对拉链起拱的影响

试样号 原 料 织物组织
经向缩率
/%

纬向缩率
/%

洗后峰谷差
/mm

1# 棉 斜纹 1.20 0.60 3.61
2# 棉 纬二重 1.40 0.80 4.17
3# 棉 斜纹 2.00 1.00 5.18
4# 涤纶 平纹 0.60 0.80 2.31
5# 亚麻 斜纹 1.00 2.00 3.18
6# 棉 平纹 3.40 4.50 9.78
7# 棉 平纹 4.00 2.20 9.67
8# 涤纶 平纹 0.70 0.20 2.75
9# 涤棉 平纹 1.00 0.00 2.85

表5 缩率回归系数表

模 型
非标准化系数

B 标准误差

标准化
系数  t Sig.

(常 量) 0.821 0.281 2.923 0.022
经向缩率 2.360 0.137 0.988 17.235 0.000

 注:因变量为洗后峰谷差,模型调整后R2 为0.974,回归效果好,方

差检验F =297.043,显著性检验值为0.000<0.05。

2.3.2 弹性面料的影响

弹性面料有着良好的延伸性和弹性回复性能,缝
制拉链更容易起拱。弹性面料装拉链的过程,压脚挤

压面料,造成面料延伸变长,比拉链长出,因此弹性面

料的缝缩通常是负值。拉链车缝后,面料回弹带动拉

链布带收缩,造成拉链起拱。
试样面料选取5种针织面料和3种梭织弹性面

料,面料全部经过预缩,撇除缩水因素的干扰,弹性面

料的延伸性和弹性回复率和缝制外观有密切关系,因
此试验前先进行相关指标测试[6]。测试方法参照纺织

行业标准FZ/T01034-2008《机织物拉伸弹性试验方

法》和FZ/T70006-2004《针织物拉伸弹性回复率试验

方法》,试验设备为万能材料试验机(3344,Instron,美
国)。测试8种面料在定力10N的条件下伸长率和弹

性回复率,相关测试数据见表6。

8种试样和4号拉链车缝,为了保证车缝条件一

致,车缝过程不拉不送面料,不加溶位,使平缝机处于

自然车缝状态。拉链装好以后,测量峰谷差,测试数据

见表6。
使用SPSS统计软件对数据进行分析,以峰谷差

为因变量,以伸长率、弹性回复率为自变量进行多元线

性回归分析,输出结果如表7所示。
从表7数据中可以得到自变量弹性回复率显著性

检验值>0.05,无显著性影响;伸长率对应的显著性检

验值为0.000<0.05,说明伸长率对峰谷差有显著性正

向影响。伸长率越大,缝后面料比拉链长出越多,拉链

越不平整。
表6 弹性面料对拉链起拱的影响

试样号
定力伸
长率/%

弹性回
复率/%

缝缩率
/%

峰谷差
/mm

针织1# 32.06 92.82 -1.65 6.68
针织2# 17.03 86.42 -0.80 4.55
针织3# 32.49 86.65 -2.20 6.99
针织4# 13.98 87.11 -1.63 4.73
针织5# 50.68 79.53 -4.20 8.90
梭弹1# 10.90 90.33 -1.20 4.78
梭弹2# 7.91 93.92 -0.20 3.43
梭弹3# 6.13 88.03 -0.70 2.94

表7 回归系数表

模 型
非标准化系数

系数 标准误差

标准化
系数 t Sig.

(常 量) 1.337 4.577 0.292 0.782
伸长率 0.128 0.014 1.001 8.973 0.000

弹性回复率 0.015 0.050 0.033 0.295 0.780

 注:因变量为峰谷差,调整后判定系数 R2 =0.946,方差分析F =
62.913,方差检验的显著性检验值为0.000<0.05。

3 拉链起拱的预控

从造成拉链起拱直接因素入手,总结预防和控制

起拱措施,以减少不良产品的出现,有效控制拉链缝制

质量。

3.1 选择优质拉链

由于拉链自身的收缩引起的起拱,即使缝制时面

料加了溶位也不可避免,因此选择拉链除了要考虑配

色、强力等因素,缩率也应纳入检验标准中。标准QB/

T2172-2014规定拉链水洗干燥后长度收缩 ≤2%,
实际上超过1%的布带缩率会使门襟明显凹凸起伏。
由2.1和2.2章节可知拉链布带缩水率、熨烫缩率应

尽可能选择≤0.5%,布带的缝缩也应控制在0.23%以

内。

3.2 加溶位

从理论上说,只要面料和拉链等长,缝制就不应该

起拱,但是事实上,没有溶位车缝拉链容易出现不同程

度的起拱。除了缝缩因素外,拉链与面料匹配不均匀

使得局部链牙长于面料,受到挤压而起拱,这种缝纫不

均匀性与缝纫工的技术水平、缝制习惯、停顿次数都有

关系。在拉链缝制过程中适当加一点溶位在其中,也
就是面料比拉链长度长,可以预防拉链布带受到挤压,
控制拉链起拱。溶位是为达到设定的缝制效果预先设

计好的两个缝合长度的差值,也称为吃量,缝缩是缝制

过程不可完全避免的面料皱缩。
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表8为不同溶位对峰谷差影响的试验数据。选择

表4实验中的2#、3#、7#、9#缩率不同的4种面料,分
别测试在0%、1%、2%、3%溶位情况下经过下水及熨

烫后的峰谷差。3%的溶位即50cm拉链需要1.5cm
的溶位,这对缝纫工来说已是极限值,溶位超过3%容

易出现打褶等弊病。

9#面料缩率1%,当溶位≥1%峰谷差就在合格范

围。2#和3# 面料缩率在1%~2%之间,当溶位<
2%,起拱明显,外观4级不合格;溶位≥2%,起拱很轻

微,属于合格范围。7#面料缩率很大,即使加了3%的

溶位也不平整,起拱严重。试验说明,拉链缝制时增加

适当溶位,可以降低起拱程度。没有缩率的面料加不

少于1%的溶位;缩率小于3%的面料,增加不少于缩

率的溶位量也可以使拉链达到合格平整度要求;缩率

超过3%的面料无法同时满足拉链平整,车缝外观又均

匀不打褶的要求。
表8 不同溶位对峰谷差的影响

试样编号 9# 2# 3# 7#

面料缩率/% 1.00 1.40 2.00 4.00

0%溶位峰谷差/mm 4.78 4.85 6.78 9.90

1%溶位峰谷差/mm 2.85 4.17 5.18 9.67

2%溶位峰谷差/mm 1.89 1.12 2.38 7.95

3%溶位峰谷差/mm 1.51 0.18 1.35 5.60

3.3 面料预缩

缩率很大(≥3%)的面料缝制拉链,如果加的溶位

少于缩率,那洗水后必然会出现起拱;如果溶位过多,
缝制时会大大增加车缝难度,容易出现溶位不匀、皱褶

等外观弊病。这种情况下必须采取面料预缩的方法,
降低装拉链部位面料的缩率。服装生产前必须清楚产

品是否成衣水洗、穿后是干洗还是水洗,测试面料和拉

链布带的缩水率和干洗缩率。

3.4 加防长衬

弹性面料在缝制过程中,容易拉伸变形,无法和梭

织面料一样加很多溶位,如表9所示,不加黏衬装拉

链,面料没有缝缩,反而比拉链长出,即出现负缝缩;给
弹性面料加防长黏衬,可以改变弹性面料局部的延伸

性和回弹性,改善起拱状况。试验黏衬裁剪尺寸为80
×1.5cm,粘在面料边缘装拉链部位,黏衬型号为30g
无纺衬。从表9加衬和不加衬对比数据看,通过加防

长黏衬,所有的弹性面料缝缩都由负值变为正值,缝合

后拉链都比较平整。

表9 弹性面料加黏衬与不加黏衬对比数据

试样号

不加黏衬 加黏衬

烫后峰
谷差/mm

缝 缩
/%

烫后峰
谷差/mm

缝 缩
/%

针织1# 6.14 -1.65 2.59 1.42
针织2# 3.50 -0.80 2.03 2.20
针织3# 5.09 -2.2 1.65 2.45
针织4# 3.54 -1.63 1.21 2.23
针织5# 8.27 -4.20 2.17 2.52
梭弹1# 3.25 -1.20 0.91 1.70
梭弹2# 2.97 -0.20 1.49 1.93
梭弹3# 2.56 -0.70 1.98 1.52

3.5 整烫

熨烫可以消除服装上一些不良皱褶,也可以减缓

拉链的起拱。表6弹性面料试验中3种梭织弹性面

料,分别测试熨烫前和熨烫后峰谷差。1# 面料烫前峰

谷差4.78mm,烫后3.25mm;2# 面料烫前峰谷差

3.43mm,烫后2.97mm;3# 面料烫前峰谷差2.94
mm,烫后2.56mm。从中可以发现熨烫大大改善了

弹性面料的起拱程度,烫后峰谷差要明显小于烫前峰

谷差。弹性面料拉链起拱主要是因为面料拉伸弹性回

复带动布带收缩。通过熨斗高温蒸汽熨烫定型,面料

的部分拉伸变形被固定下来,弹性回复变小,相应的布

带回缩也变小,拉链的起拱自然被削弱,这对一些小微

型起拱更为有效。

3.6 缝制技巧

拉链的缝制质量和缝纫工的缝纫技术有很大关

系,IE工程师研究拉链缝制中的很多技巧其实都可以

溯源到拉链起拱原因。缝缩会使拉链缝制起拱,为了

减少缝缩,缝制前要降低缝纫线的张力。缝制时把拉

链尾弯到不缝的一侧,拉伸拉链布带,减少缝缩,削弱

拉链起拱。车缝时下层面料受到的摩擦力大于上层,
比上层更容易产生缝缩,因此拉链缝制时通常面料在

下层有利于溶位,拉链在上层或者中间层以减少布带

缝缩,缝制时拉紧拉链,尽量减少布带缝缩。弹性面料

直接接触压脚会产生更大的拉伸变形,所以弹性面料

也应放在下层车缝。
增加溶位可以有效削弱拉链起拱。溶位要均匀溶

在整条拉链中,不能或多或少,溶不匀会造成局部拉链

长于面料,同样会造成拉链起拱。在安装比较长的拉

链时,分段做好记号,均匀把溶位分散到每一等分。

4 结语

拉链起拱是拉链衫最普遍的缝制弊病,起拱可能
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出现在缝制前、缝制中、熨烫后、水洗后等生产和使用

的各个环节,因此控制拉链起拱要从影响拉链起拱的

直接原因入手。造成拉链布带缩短存在三方面原因:
拉链布带自身收缩、面料收缩(缩水和弹性面料的回

缩)、缝纫缩率。通过不同面料和拉链装配试验,用数

据分析各因素对起拱的影响程度,并提出预防和控制

起拱的方法措施,数据分析结果为服装生产快速判断

拉链缝纫技术参数提供参考,为解决拉链缝制弊病提

供依据。
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  Abstract:Thedirectcausesofarchinzippersewingwereanalyzedthroughthestudyofzipperclothtapeshrinkage,fabricshrink-

ageandseampucker.Theresultsshowedthattheshrinkageratehadasignificantpositiveinfluenceonthedifferencebetweenthepeak

andthevalley.Thewashingshrinkageandthermalshrinkageofclothtapewouldaffecttheflatness.Theshrinkageoffabrichadre-
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wasworse.Themeasuresforpreventingandcontrolingthearchwereputforward.Itcouldprovidereferenceforquickjudgmentofthe

zippersewingtechnicalparametersandtheimprovementofthesewingappearance.
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复合面料发展迅速,从20世纪70年代开始很多国家的建

筑遮阳行业大量采用高分子复合遮阳产品。全球高分子

复合遮阳材料市场主要集中在欧洲、美国、加拿大、亚洲东

南亚地区等发达国家。现在国内的高端市场,国外企业品

牌产品仍占据一定市场,但有节节退缩的趋向,国内品牌

企业经过多年发展积累、技术改进,技术水平有很大提高,
以先锋新材料为代表的国内企业已可生产大部分市场主

流产品,技术水平已接近欧美厂商。
随着科学技术的发展和进步,越来越多的新材料、

新技术应用于复合面料,产品的性能在不断的提高。
并能满足严格的环境保护要求,对节约能源、减少CO2
等有害气体的产生以及保护环境,是巨大的贡献。

参考文献:

[1] 邢声远.纺织纤维[M].北京:化学工业出版社,2005.
[2] 聚氯乙烯/聚对苯二甲酸乙二醇酯(PVC/PET)复合包覆

丝:FZ/T54083-2015[S].
[3] 齐贵亮.塑料成型物料配制工[M].北京:机械工业出版

社,2012.

ProductionofCompositeFilamentandFabricofPolyvinylChloride
CoatedHighStengthPolyethyleneTerephthalateFilament

CHANGZhi-hong
(GalePacificSpecialTextiles(Ningbo)Ltd.,Ningbo315800,China)

  Abstract:Compositefilamentandfabricwerepreparedbyusingpolyvinylchloride(PVC)coatedpolyethyleneterephthalate
(PET)filament.Therawmaterialselection,productionprocess,productperformanceandapplicationfieldweredetailed.
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