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缝口是服装的衣片与衣片相

互结合的部位遥缝口缩皱则指服装

面料经过缝制加工后沿缝口产生

的变形现象袁一般表现为缝口凹凸

不平尧长度缩小尧起皱尧产生波纹尧
上下层面料移位等咱员暂遥 缝口缩皱现

象在针织服装缝制中显得尤为突

出袁它在一定程度上影响了针织服

装的外观质量遥 下面就针织服装缝

口缩皱现象产生的原因进行分析袁
以找到合适的解决方法遥
员 缝口缩皱成因分析

导致针织服装缝口缩皱的原

因是多方面的袁主要包括针织面料

自身的性能尧缝纫条件尧人为因素

等遥
员援员 针织物性能

虽然针织物具有穿着舒适随

意袁无束缚感袁能充分体现人体曲

线等其他面料所不具备的独特优

点袁但如不充分了解针织物所具有

的一些特性袁 进行正确的作业袁也
不能保证成品的质量咱圆暂遥 针织物由

于其良好的弹性和延伸性袁在缝制

过程中会产生不同情况的缩皱院单
面针织面料若采用氨纶或氨纶与

其他纤维混纺纱作原料袁则面料纵

向和横向都有很好的弹性袁这种针

织面料在缝制过程中会产生上下

层面料长度不一致的移位现象曰罗
纹针织面料在拉伸时横向比纵向

具有更大的弹性袁因此同一面料在

横向尧 斜向缝合时易产生缝口缩

皱袁而在纵向缝口中较少出现遥
员援圆 缝纫条件

缝纫条件包括院 缝纫辅助设

备尧压脚压力大小尧送布牙尧机针尧
缝纫线袁它们与面料性能是否匹配

是控制和避免缝口缩皱的关键遥
员援圆援员 压脚压力

缝纫机在送料过程中袁大部分

是依靠压脚施加的压力来配合送

料运动的遥 压脚的作用使面料与面

料之间袁面料与送布牙之间产生摩

擦力袁这种摩擦力有利于送布和减

少面料间滑移袁但压脚压力过大或

过小会改变它们之间的摩擦力袁从
而导致缝口缩皱遥当缝纫机压脚压

力过大时袁针织物的线圈纱线与针

板及压脚底部的摩擦力也随之增

加袁 使线圈之间纱线转移发生困

难袁造成明显的缝口缩皱遥 当压脚

压力过小时袁压脚的前后运动有助

于上层面料的输送袁导致上下层面

料之间产生错位袁从而引起缝口缩

皱遥
员援圆援圆 送布牙高度

缝制过程中袁上下两层缝料应

该以相同的速度输送袁且针尖下降

到针板平面时送布牙高度应该与

针板平齐遥 但在实际缝制针织服装

的过程中袁往往由于送布牙太高或

太低的原因而使送布机件输送速

度不均衡袁使底层面料被送布牙向

前推送过快或过慢袁以致缝边长短

不一袁缝口出现缩皱的现象遥
员援圆援猿 缝纫机针

缝纫机针是引起众多缝纫问

题的主要原因遥 当缝纫机针的型号
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试样 原料
织物

组织

克质量/
(g窑cm-2)

拉伸率/% 回复率/% 塑性变形率/%
纵向 横向 纵向 横向 纵向 横向

1# 棉 纬平针 2.314 10.21 27.97 91.24 84.87 0.91 4.19
2# 棉 毛圈 3.524 11.76 24.11 90.54 74.86 1.35 5.87
3# 棉 网眼 1.521 18.71 24.95 87.15 85.12 2.51 3.82
4# 棉+氨纶 罗纹 1.895 12.75 47.83 90.88 92.34 0.86 2.36

和针尖的造型与服装面料性能不

相配时就会引起缝口缩皱遥 例如袁
在缝制真丝针织类薄型面料时袁如
果选择 10 号以上尧尖头形机针袁那
么当机针插入面料时就会因机针

太粗尧针尖太尖袁而没能及时推开

纱线袁导致相邻的线圈纱线发生一

定程度的转移袁从而引起缝口的缩

皱遥
员援圆援源 缝纫线

缝纫线是服装缝制不可缺少

的材料袁其品质直接影响缝口的质

量遥当缝纫线的性能与针织面料的

性能不相匹配时袁造成成衣在水洗

或熨烫后出现缩皱现象曰若缝纫线

太粗或弹力过大袁在缝纫时针织面

料因受到较大力的作用而使缝口

伸长袁缝纫后缝口因受力减少而缩

短袁从而产生缩皱遥
员援猿 人为因素

人为因素也是引起缝口缩皱

的主要原因之一遥因为针织服装与

机织服装的缝制工艺有很大的不

同袁如果操作人员没有熟练掌握缝

纫操作技术袁双手动作与缝纫设备

的配合不到位或不正确袁就会引起

缝口缩皱遥例如有些弧线部位手拉

得太紧袁缝纫线被拉长袁下机后缝

口因为缝纫线的回缩而产生缩皱

现象袁从而直接影响缝制质量遥
圆 解决方法

圆援员 熟悉和掌握面料的性能

针织物的性能随其原料尧组
织尧弹性尧质量的不同而有较大差

异袁并对缝制工艺设计有较大的影

响遥 现选取有代表性的 源种针织面

料作为试样袁并分别对各试样进行

有关性能指标的测试袁其结果见表

员遥 针织服装的缝制应选用与面料

性能相适应的线迹尧缝线遥
圆援圆 缝纫条件

针织物缝制过程中应注意院缝
纫机压脚压力和摩擦力的调节尧送

布牙粗细和高低与面料厚薄的关

系尧缝纫机针的粗细和针尖造型与

面料的配合尧缝纫线的选择等遥
圆援圆援员 缝纫设备的改造

对专业缝制针织服装的缝纫

机进行一些改进或增加一些辅助

装置袁不仅能最大限度的发挥设备

的功效袁而且能避免一系列缩皱现

象遥 例如采用防起皱针板袁用弹簧

将底面两层面料固定以避免不均

匀送布曰采取差动送布系统可调整

差动牙使下层面料被轻微拉长以

配合上层面料的运动等遥 在绷缝机

上安装切布刀辅助缝制袁这样可以

避免出现线迹松紧不一尧面料输送

受阻尧绷缝缩皱等影响成衣外观的

现象咱3暂遥
圆援圆援圆 调节压脚压力

一般缝纫机压脚与针板平面

之间距离为 远~苑 皂皂 左右袁这样机

针插入面料时袁有利于相邻线圈纱

线的转移袁从而降低缝口缩皱的出

现遥 对于轻薄尧光滑的面料可适当

调松压脚压力袁 同时选用塑料压

脚袁这种压脚底部光滑对面料的摩

擦力较小袁使压脚在前后运动时助

于上层面料的输送袁不易产生上下

层之间的移位遥
圆援圆援猿 选择合适的送布牙

输送轻薄面料时应采用细牙

并适当降低送布牙的高度袁可以减

少面料在牙齿之间的下陷程度袁这
样就可以避免缝口缩皱遥与轻薄面

料相反袁面料的下陷对于厚重面料

的输送却是必须的袁因为只有下层

面料在牙齿之间下陷袁上层面料才

能顺畅地输送遥 因此袁在缝制底摆

等较厚的部位的袁大多选用齿距较

宽的送布牙和采用绷缝线迹袁注意

调节好机械上下送齿的输送速度袁
使缝制过程中面料顺畅地输送袁以
避免缝口缩皱遥
圆援圆援源 选用合适的机针

针织缝纫机的种类和型号很

多袁相应的机针型号也很多袁每一

种型号的机针还有不同的规格遥 为

了适应缝制不同厚度尧 不同密度尧
不同特性的针织面料袁在选用机针

时袁必须根据使用的缝纫机种类选

择机针的型号袁 根据面料性质尧密
度和厚度选择机针针尖形状和机

针的针号咱4暂遥 下面以棉针织物为例

说明针织面料与机针型号的选配

渊见表 圆冤遥

圆援圆援缘 缝纫线的选择

一件针织产品质量的好坏袁与
缝纫线尧缝型尧针迹密度的选择有

着很重要的关系遥 为了确保成衣

的质量袁 在选择缝纫线时先测试

其延伸力袁 要求与针织面料的延

伸力相匹配遥 例如袁经定形整理的

人造纤维面料或混纺纤维面料袁
应采用缩水率不超过 员豫的人造

纤维线袁而且在车缝时袁要把缝纫

线尽量调松遥 泳衣尧体操服尧健美

运动服等服装是以氨纶等弹性原

表 1 各试样有关性能指标测试结果

棉针织物 针尖形状 机针规格/号
细纱特薄料 小圆 8
普通薄料 小圆 9耀11
粗纱薄料 中圆 11耀14
粗纱厚料 大圆 11耀14

表 2 针织面料与机针型号的选配
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料为主的针织物袁 在缝制时要利

用针织物的弹性优势袁 缝口采用

链式缝迹或包缝缝迹袁 底线用线

可采用弹性延伸率较好的锦纶

线袁 这样缝制的缝口既有很高的

弹性和强力袁又能使缝口平整袁避
免缩皱现象的发生遥
圆援猿 提高操作人员技术水平

操作人员必须在掌握正确的

操作技术的同时袁 还要熟悉各种

针织物的性能袁 才能在缝制过程

中把握好手势的轻重尧 调节好上

下层面料松紧尧 控制好速度的快

慢等等袁 在对面料进行多次试缝

测试找到最佳的缝纫条件袁 并对

操作员工进行技术培训袁 提高操

作人员的技术水平遥 工艺设计师

作为企业的技术人员袁 是缝制工

艺和方法的决定者袁 为此提高对

工艺设计师的技术素质的要求袁
也是避免缝口缩皱袁 保证产品质

量的重要保证遥
猿 结束语

缝口缩皱是针织服装缝制过

程中经常出现的问题袁本文探讨了

在针织服装的缝制过程中袁针对不

同性能的面料袁采取适合面料的缝

纫条件袁加强对操作人员的技术培

训袁 使缝口缩皱程度减小到最低袁
确保产品的质量和档次遥
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缝盘机袁亦称圆盘缝合机袁俗
称套口车袁 是毛衫行业常用的缝

合毛衣尧套口的设备遥 借助缝盘机

可以高效尧 快速地完成毛衣的衣

片缝合工作袁 比手工缝合的效率

大大提高遥
常见的缝盘机有 4 种院 弯针

缝盘机尧直针缝盘机尧全自动缝盘

机尧直条缝盘机遥
本文以市场上最常见的弯

针尧 穿刺衣链方式为从内向外的

卧式机为例袁 分析缝合机在工作

过程中断线尧 浮线现象及其相应

的解决方法遥
1 断线现象

缝合机使用时间越久袁 局部

零部件磨损越大袁 导致缝合针穿

刺挂衣针 V 型槽底袁 出进位置偏

移袁引起断线尧漏针现象袁甚至磨

破缝合衣片遥 出现这种现象袁可从

以下两方面解决遥
a. 弹簧弹力小袁摆动不平稳遥
应调紧弹簧加大弹力遥 针臂

弹簧调紧袁 缝合针跟三角钩距离

拉大袁 调节小凸轮连杆长短来实

现最佳位置遥
b. 针臂上的偏心螺钉尧装缝

合针凹槽下塞薄纸片袁 可以微调

机针进出挂衣同步遥

2 浮线现象

当缝合用线为 2 根袁 即 1 根

缝合线与衣片成分一样毛线袁一
根为绦纶绒时袁 由于两根成分不

同的缝合线粗细不同袁 缝合过程

中很容易产生浮线现象遥 针对这

种情况袁有以下几种解决办法遥
a. 毛线和绦纶绒使用夹线

器分组袁 绦纶绒从两支夹线器中

穿夹过袁毛线越过一支夹线器袁只
从一支夹线器穿夹过遥 但是绦纶

绒和毛线夹压力度要一致遥
b. 车速超过 400 针/min 时袁

容易浮线袁 因此最佳速度应控制

在 260~300 针/min遥
c. 三角钩一定要顺滑袁不能

有毛刺尧劣点遥 如果重新更换三角

钩袁位置不要装偏遥
d. 拉长三角钩与方孔过针

板距离袁来解决浮线问题袁拧松固

定三角钩整个组体螺杆螺帽袁拉
动三角钩组件袁 使之拉大方孔过

针板距离袁使距离相对变远遥 使三

角钩在运动中拉紧线圈来收紧浮

线袁距离变远后再通过调节袁使缝

合针在让线槽中间位置通过袁这
样效果更佳遥
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