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摘 要:对拉筒进行了概述,提出了一种基于缝型特点的拉筒分类方法和拉筒的应用原理。以一款衬衫为例,根据拉

筒的应用原理梳理衬衫各部位的缝型特点,通过对生产企业的考察确定过肩、绱袖、门襟、以及下摆处的缝型为目标缝型,

分析这4个部位缝型的参数特点并选择应用适用的拉筒、将传统衬衫的缝制工艺操作过程与应用拉筒后的衬衫缝制过程

作对比,分析了应用拉筒技术的优势。
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  我国是衬衫贸易大国,2017年我国男女衬衫合计

出口量为76125.3万件,出口金额为488586.8万美

元;进口量共计2958万件,进口金额为35280万美

元[1]。经过多年的发展,衬衫行业已经成为国内服装

业中标准化程度最高的一个子行业,在生产、管理、营
销、品牌男士休闲衬衫树立等各个环节上日趋完善。
随着国内人民生活水平的不断提高,人们对衬衫也更

加讲究款式和品质,因此,服装企业也需要紧跟时代潮

流,不断提高衬衫产品的质量,提高产品生产效率来满

足客户的需求。
工业4.0的到来,我国制造业纷纷向自动化、智能

化转型。目前,我国部分行业,如汽车制造、灌装食品

药品流水线等,已经较高程度地实现了自动化生产,但
是,由于所加工产品的特殊性,服装行业的自动化和智

能化转型尚处于初始阶段[2]。具体来看,目前服装企

业在CAD制版、CAM 裁剪、粘合、包装等环节都有了

较大程度的改善,初步具备自动化生产的能力。但是,
服装的缝合加工过程中还必须要依靠人工操作才能完

成,可以说,服装企业向智能化、自动化转型的最大难

题就是如何解放或者(部分)替代缝制过程中的人力。
从行业技术探索角度来看,倾向于采用辅助工具的思

维和方式,在不降低甚至提高服装生产质量的基础上

来简化人工操作的难度。正是在这样的思维基础上,
拉筒作为一种缝制辅助工具应运而生,其出现和广泛

性应用是服装企业转型过程中的重要创新形式。

1 拉筒

1.1 拉筒概述

拉筒是一种服装缝制加工的辅助工具,主要应用

在操作复杂的工序中,使用拉筒可以简化工人手工缝

制难度,提高缝制质量和缝制效率,节约时间并提高产

量。缝制工艺是影响服装品质的重要因素,但是传统

缝制工艺容易受工人操作熟练度的影响,特别是一些

缝制难度比较大的环节,不同的工人缝制出的产品质

量参差不齐,实际生产中由于缝制问题造成的返工率

极高,严重影响企业的生产效率。复杂的工艺也使得

上手的门槛大大提高,需要花费更多的人力物力去培

训新手,在当前招工的大背景下,这很容易造成新进工

人的高离职率。因此,以拉筒为代表的辅助缝制工具

的开发及其应用,是当前服装企业应对劳动力、生产效

率与生产运营的主要技术策略[3]。

1.2 基于缝型特点的拉筒分类

拉筒是服装缝制辅助设备,使用拉筒的目的是降

低缝制时的工艺难度。服装工艺缝制的难易度受面料

种类、款式等多方面因素的影响。其中,缝合部位的缝

型是最关键的一个因素,在拉筒设计时,一般也以缝型

为基础[4]。对常见的拉筒进行简单的缝型分类[5]。

1.2.1 一类缝型拉筒

一类缝型由两片或两片以上缝料组成,其有限布

边全部位于同一侧,其中包括两侧均为有限布边的缝

料。
常用一类缝型拉筒有散口拉脚筒、散口曲嘴包边

筒等。一类缝型表现形式及拉筒示例如图1所示。
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面料

面料
缝线

(a)基本缝料      (b)附加缝料(两侧有限)

缝线
面料

(c)附加缝料(一侧有限)     (d)拉筒示例    
图1 一类缝型表现形式及拉筒示例

1.2.2 二类缝型拉筒

二类缝型由两片或两片以上的缝料组成,其有限

布边各处一侧,两片缝料相对配置并相互叠搭,形成一

高一低的重叠结构。若再有缝料时,其有限布边可随

意位于一侧,或者两侧均为有限布边。
常用二类缝型拉筒有单针接袖筒、单针担杆筒、双

针担杆筒、双针上袖筒、包缝机拉筒、双针后袋筒等。
二类缝型表现形式及拉筒示例如图2所示。
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(a)基本缝料      (b)附加缝料(一侧有限)

缝线
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(c)附加缝料(两侧有限)     (d)拉筒示例    
图2 二类缝型表现形式及拉筒示例

1.2.3 三类缝型拉筒

三类缝型由两片或两片以上缝料组成,其中一片

缝料的一侧是有限布边,另一片缝料两侧都是有限布

边,并把第一片缝料的有限布边夹裹其中。如再有缝

料时,似同第一片或第二片缝料。
常用三类缝型拉筒有:三尖侧贴筒、裤头筒、埋夹

筒、细嘴包边筒、绷缝车直角包边筒等。三类缝型表现

形式及拉筒示例如图3所示。
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(a)基本缝料      (b)附加缝料(一侧有限)
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(c)附加缝料(两侧有限)     (d)拉筒示例    
图3 三类缝型表现形式及拉筒示例

1.2.4 四类缝型拉筒

四类缝型由两片或两片以上缝料组成,其有限布

边在同一平面上有间隙或无间隙地对接,无限布边分

置两侧。如再有缝料,其有限布边可随意位于一侧,或
者两侧均为有限布边。这类缝型是利用一些辅料或长

窄带条把两片或以上的缝料间接地连在一起。
常用的四类缝型有开骨帽筒等。四类缝型表现形

式及拉筒示例如图4所示。

1.2.5 五类缝型拉筒

五类缝型由一片或一片以上缝料组成,如缝料只

有一片,其两侧均为无限布边,如再有缝料时,其一侧

或两侧均可为有限布边。
常用的五类缝型有拉链包边筒、胸围筒等。五类

缝型表现形式及拉筒示例如图5所示。

1.2.6 六类缝型拉筒

六类缝型只有一片缝料,其中一侧左或右均可为

有限布边,无附加缝料。
常用的六类缝型有T恤衫明筒、拉脚筒等。六类

缝型表现形式及拉筒示例如图6所示。
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(c)附加缝料(两侧有限)     (d)拉筒示例    
图4 四类缝型表现形式及拉筒示例
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(a)基本缝料      (b)附加缝料(一侧有限)

缝线
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(c)附加缝料(两侧有限)     (d)拉筒示例    
图5 五类缝型表现形式及拉筒示例

1.2.7 七类缝型拉筒

七类缝型由两片或两片以上缝料组成,其中一片

的一侧为无限布边,其余缝料两侧均为有限布边。也

是处理布边的缝型,但要利用额外的缝料去处理。七

类缝型表现形式及拉筒示例如图7所示。

面料

(a)基本缝料           (b)拉筒示例

图6 六类缝型表现形式及拉筒示例

面料 面料

缝线

(a)基本缝料(布料无重合)   (b)基本缝料(布料重合)

面料

缝线

(c)附加缝料         (d)拉筒示例

图7 七类缝型表现形式及拉筒示例

1.2.8 八类缝型拉筒

八类缝型由一片或一片以上的缝料组成,不管片

数多少,所有缝料两侧均为有限布边。常用的八类缝

型拉筒有耳仔筒等。八类缝型表现形式及拉筒示例如

图8所示。

面料
面料

缝线 缝线

(a)基本缝料    (b)附加缝料    (c)拉筒示例   
图8 八类缝型表现形式及拉筒示例

1.3 拉筒的应用原理

拉筒的选择和应用是根据服装缝制难度较大的工

序的缝型特点决定的。拉筒的选择逻辑为:绘制各部

位缝型示意图→确定目标缝型→分析目标缝型特点→
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选择拉筒→应用拉筒。

1.3.1 分析各部位缝型

将服装各部位的缝型以示意图的形式绘制出来,
然后对服装各部位的缝制操作难度进行调研,调研目

标为服装企业缝制工人。

1.3.2 确定目标缝型

分析前一步的调研结果,确定需要应用拉筒的服

装部位,并将这些部位所对应的缝型设定为目标缝型。

1.3.3 分析目标缝型特点

将目标缝型逐一列出,逐个分析目标缝型的特点。
分析内容主要包括缝型所属类别、面料层间配合关系、
面料厚度、缝合宽度、缝型长度等。

1.3.4 选择拉筒

首先根据目标缝型所属类别在上述拉筒的分类中

筛选出对应的一类拉筒,然后根据目标缝型面料层间

配合关系、面料厚度、风格、缝型宽度等匹配合适开口、
合适通道长度的拉筒。

1.3.5 应用拉筒

通过选择,可能会出现很多符合要求的拉筒,对选

择好的拉筒逐一进行应用分析,对比服装应用拉筒前

后的缝制效率、缝制操作难度系数等,判断拉筒是否可

以应用,当确定拉筒方便可用后,编写拉筒的使用说明

后即可投入生产中。

2 衬衫生产中拉筒的应用研究

以A工厂生产的标准款衬衫为例,面料厚度为

0.3mm。根据拉筒的应用原理分析衬衫各处的缝型,
确定缝纫操作复杂的缝型及其特点,选择相匹配的拉

筒,提高衬衫的缝制质量和缝制效率,该衬衫款式各部

位的缝型示意图如图9所示[6-7]。

衬衫款式图及部位缝型示意图
部位 缝型

1-绱领

2-绱袖

3-袖克夫

4-侧缝

5-门襟

6-下摆

7-过肩

8-口袋

1
7

8

35
4

6

2

图9 标准衬衫款式及衬衫各部位缝型示意图

通过对企业的调研和工艺师傅的反馈,确定衬衫

的过肩部位、绱袖部位、门襟部位和下摆部位的缝型是

操作难度较大的缝型。

2.1 过肩缝型特点

衬衫过肩是3片面料的配置,根据缝型分类属于

第二类缝型。需要将上层面料折进1cm,然后附在下

面两层面料上(从上至下依次为过肩面,后片,过肩

里),最后靠近上层折边0.1cm位置缝合,缝合位置有

四层布料。因此,过肩处缝合宽度为0.1cm,缝合厚

度为1.2mm,缝合长度为46cm(图10)。

图10 过肩缝型示意图

2.2 绱袖缝型特点

衬衫绱袖是2片面料的配置,根据缝型分类属于

第二类缝型。需要将袖片布料折进1cm,然后把衣片

布料夹在其中,最后在折边0.5cm位置缝合,缝合位

置有三层布料。因此,绱袖处缝合宽度为0.5cm,缝
合厚度为0.9mm,缝合长度为57cm(图11)。

图11 绱袖缝型示意图

2.3 门襟缝型特点

衬衫门襟是2片面料的配置,根据缝型分类属于

第二类缝型。需要将前片折进1cm,再将门襟条两侧

各折进1cm,门襟条与前中对齐,在距两侧各0.1cm
位置缝合,缝合位置分别有四层和三层布料。因此,门
襟处缝合宽度为0.1cm,缝合厚度为1.2mm和0.9
mm,缝合长度为66cm(图12)。

2.4 下摆缝型特点

衬衫下摆是一片面料的配置,根据缝型分类属于

第六类缝型。需要将衣片先折进0.5cm,再折进0.6
cm,在距第一条折边0.1cm位置缝合,缝合位置有三

层布料。因此,门襟处缝合宽度为0.1cm,缝合厚度

为0.9mm,缝合长度为112cm(图13)。
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图12 门襟缝型示意图

图13 下摆缝型示意图

2.5 衬衫拉筒选择与应用

根据分析,过肩处拉筒匹配第二类缝型的拉筒,绱
袖处拉筒匹配第二类缝型拉筒,门襟处拉筒匹配第二

类缝型拉筒,下摆处拉筒匹配第六类缝型拉筒。衫衫

各部位拉筒选择及应用见表1。
表1 衬衫各部位拉筒选择及应用

部 位 拉筒名称 拉筒所属类别 拉筒图片

过 肩 后复司拉筒 第二类缝型

绱 袖 衬衣上袖筒 第二类缝型

门 襟 衬衣门襟筒 第二类缝型

下 摆 光卷拉筒 第六类缝型

3 拉筒应用的优势

通过将传统衬衫缝制工艺与应用拉筒后衬衫缝制

工艺进行比较,拉筒应用前后的缝制评价见表2,应用

拉筒的优势主要有几个方面。
(1)易于操作。缝制衬衫中的4大复杂缝型部位

属于要求高且操作难度大的工序,在该工序使用服装

拉筒后,即使对衬衫缝制工序缺乏经验的工人,也能缝

制出符合标准的产品,有利于解决当下服装企业“用工

荒”、“招工难”的问题。
(2)提高服装生产效率。使用拉筒,可以使得衬衫

的缝制过程简单化,减少工人的多余动作,节约生产工

时,提高服装企业的生产效率。
(3)提高服装产品质量稳定性和一致性。拉筒的

使用可以使得缝纫效果标准化,降低产品的疵品率,使
得缝纫流水线稳定高质量运行。

(4)价格低廉。拉筒大多数是用不锈钢制作,价格

低廉,不易损坏。辅助工人缝制复杂工序可减少服装

企业对一些设备的引进,如绱袖机等,降低企业生产成

本。
表2 应用拉筒前后缝制评价表

评价内容 应用拉筒前 应用拉筒后

缝制前准备 需要扣烫 无需扣烫

缝制难易度 较 难 简 单

操作时间 较 长 较 短

成品品质 线迹平直 线迹顺直,贴片平服

4 结语

以缝型为出发点,对服装缝制用拉筒进行概述、分
类,并对其在衬衫过肩、绱袖、门禁、下摆等部位进行应

用研究。结果表明,拉筒的应用可以很好地降低缝制

操作难度,提高衬衫的缝制效率和成品质量。此外,拉
筒分类方法和拉筒的应用原理同样也可以应用到其他

类型的服装中,以提高服装的生产水平和效率。
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糊,在这种情况下盲目就业容易走上弯路,而在课程中

开展理论加实践的课程可以增强学生设计实战性,明
确就业目标,缩短学生创业准备期,增加就业机会,促
进学生思考未来职业与创业规划,实践性课程如同孵

化器,为学生创业、就业起着积极促进作用[3]。

5 结语

信息化时代到来,使大众不再关注服装表面问题,
而注重服饰整体审美、社会价值与文化内涵。唐代图

案纹样在赋予服装美观的同时为中华历代服饰发展添

上浓墨重彩,服饰中经常有传统纹样成功应用的案例,
其一方面体现不同民族文化特征,另一方面表现纹样

设计在现代的创新与发展。教学中针对传统纹样这一

特点进行实践练习,有助于促进具有唐代文化特色的

服装面向市场与社会,产生一定经济与社会效益,同时

可以增强学生实战与服装设计综合能力,激励学生参

加服装设计大赛与社会实践活动,由此向社会与企业

推荐优秀学生,解决学生就业与自主创业问题。
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  Abstract:ByanalyzingtheexistingmodesofclothingcoursesincollegesanduniversitiesinChina,someexamplesweregivento

illustratehowtoformulatecorrespondingteachingmodesaccordingtothecharacteristicsofstudents,andestablishscientificandrea-

sonableclothingteachingsystem,soastoachievethesustainabledevelopmentofTangDynastypattern,andrealizethepracticalinno-

vationandapplicationinnovationoftraditionalpatternsinclothingcourses.
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StudyontheApplicationofFolderinSkirtSewing
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  Abstract:Thefolderwassummarized.Aclassificationmethodandtheapplicationprincipleofthefolderbasedonthesewingchar-

acteristicswereputforward.Takingashirtasanexample,thesewingcharacteristicsofeachpartoftheshirtweresortedoutaccord-

ingtotheapplicationprincipleoffolder.Throughtheinvestigationoftheproductionenterprise,itwasdeterminedthattheseamsat

theshoulder,thesleeve,theplacketandthebottomwerethetargetseams.Theparametersandcharacteristicsoftheseamsinthese

fourpartswereanalyzed,andthesuitablefolderwasselected.Thesewingprocessofthetraditionalshirtwascomparedwiththesew-

ingprocessoftheshirtafterusingfolder.Theadvantagesoftheapplicationofthefoldertechnologywereanalyzed.
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