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服装全开门襟拉链专业模板工艺的创新设计

陈 娟
( 江西服装学院 服装工程学院，江西 南昌 330201)

摘 要:针对传统全开门襟拉链缝制加工过程中容易出现吃势不均、前片错位、止口宽窄不一等问题，在分析
其工艺操作的基础上，从工艺设计、操作使用和加工效益入手，创新设计了全开门襟拉链缝制的专业模板工艺并与
传统加工工艺对比，得出创新设计的专业模板具有很大优势，可使企业在生产加工过程中减少操作工序，生产加工

时间同比缩短了近 68. 6%，有效解决了传统生产加工过程中的瓶颈问题，产品返修率降低了 90%。
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The innovative design on professional process template
of the garment open zipper

CHEN Juan
( Clothing Engineering Branch，Jiangxi Institute of Clothing，Nanchang，Jiangxi 330201，China)

Abstract: In order to effectively solve the bottleneck problem in the garment process，shorten the
processing time，reduce the staff' s skill level and improve the quality of the product，an innovative
professional process template was designed for the full open zipper garments processing． Based on the
analysis of the process operation of the traditional clothing full open zipper，the innovative design was
evaluated on process，operation and benefit． Compared with traditional process，the innovative design
reduced working procedure in process，shorten the processing time by 68． 6%，reduced the repair rate by
90% and effectively solved the problems in the traditional processing．
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随着模板工艺广泛应用于服装加工，传统的工

序操作步骤逐渐被取代，制约服装企业发展的产品

质量问题也得到了有效改善。通过文献研究发现，
众多学者和研究人员在服装口袋开袋、贴袋和上衣
侧边缝制等的模板工艺技术方面已开展了相关研

究，有的还申请了专利［1 － 3］。通过深入企业实地调
查，了解到在袖头、门襟等缝纫工艺和花样工艺中相
关模板技术已经被广泛应用［4 － 6］。因此，服装模板
工艺技术的普及，是服装传统车缝工艺的改革与补

充，使服装生产加工的效率和质量得到明显提

升［7］，其“傻瓜式”的高效生产技术、减少流水线人
员数量、增强生产系统的快速反应能力的应用优势
也越来越显著［8］。为填补或强化服装拉链缝纫加
工模板技术的应用，特别是门襟拉链模板技术的应

用，本文对服装全开门襟拉链缝制专业模板工艺进

行创新设计研究，目的是拓展模板技术的应用，帮助

企业有效解决门襟拉链传统工艺中吃势不均、前片
错位、止口宽窄不一等现实问题，提高服装产
品质量。
拉链缝制在各类服装生产中是不可或缺的一道

工艺，服装借助拉链拉合与拉开的功能，达到穿着便

利和美观的效果，以及使用其牢固、安全的目
的［9 － 10］。但是在加工过程中，拉链缝制是一项标准
要求高、技术难度较大的工艺，特别是全开门襟拉链
缝制，更容易出现错位、高低、起浪、蛇行、止口宽窄
等工艺问题［11］。利用模板技术，为服装全开门襟拉
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链缝制设计专业模板，能够有效解决传统拉链缝制

工序瓶颈，提升产品质量［12］。

1 传统全开门襟拉链的缝制工艺步骤
①准备拉链、前片、挂面和压脚 ( 单边压脚或

0. 3 cm单边细压脚) ，调整机械设备。
②检查绱拉链的方向。将左、右裁片对齐，用记

号笔定好绱缝拉链的起始位置及结束位置，如果衣

片较长，在中间位置也需要做好定位，同时拉链也要

做好中点的标记，车缝时保证拉链中点与前片中点

吻合，避免左、右面料位置错位而影响美观。
③绱左拉链。受拉链布带的宽度及拉链工艺外

露止口量的影响，拉链的缝制工艺往往要求缝位宽

窄不尽相同，衣片的缝位通常为 1． 0 cm，则拉链的
缝位要小于 1． 0 cm，一般采用 0． 5 或 0. 7 cm。确定
好缝位后，由下往上的方向放置裁片，前片正面与拉

链正面相对摆放好，由下朝上对齐拉链的起始位，而

后将压脚压在起始车缝位，首先来回针固定，再顺向

车缝。车缝时必须保证拉链中点与裁片中点相吻
合，保持前片缝位与拉链缝位平行，直至车缝结束，

最后将拉链尾部多余的布带向下折进，并用来回针

固定。
绱右拉链与绱左拉链的方向相反，以绱左拉链

的结束位置为绱右拉链的起始位，对应已绱好的拉

链位置将拉链尾部向下折进，并用来回针固定，再顺

着拉链向下车缝，直至车缝结束并用来回针固定。
期间，在车缝时也要保证拉链中点与裁片中点相吻

合，特别需要注意控制前片缝位和拉链布带缝位的

平行一致。
④将左、右片拉链拉上，查看左、右前片对位是

否一致。
⑤门襟挂面定位。拉开拉链，将左、右挂面分别

对应已绱好的拉链，为防止错位，两端和中间位须用

记号笔定位。
⑥绱挂面。将对应好的挂面分别车缝在拉链

上，车缝两端用来回针固定。

2 传统全开门襟拉链缝制工艺的问题
①吃势不均。由于绱拉链须用单边压脚或单边

细压脚，在车缝过程中，若工人手法不到位，往往会

导致拉链与前片受力不同，拉链张力大，裁

片起皱［5］。
②左、右前片错位。在传统全开门襟拉链缝制

过程中，造成返工率高的主要原因之一是错位，特别

是缝制带有横条、图案花型及具有弹力的面料。由
于绱左、右门襟拉链的方向相反，即使是车缝前做好

定位标记，也极易出现左、右错位的现象。
③止口宽窄不一。受拉链长度和工人技术水平

的影响，传统绱拉链的工艺保持缝位一致难度大，拉

链止口容易出现宽窄不一致的现象，导致拉链缝制

工艺蛇行，影响工艺效果。
传统全开门襟拉链缝制工艺属纯手工操作，对

工人的技能水平要求高，且用工时间长，返工现象也

无法避免，从批量生产角度来看，传统拉链缝制工艺

质量难以统一［13］。

3 全开门襟拉链模板工艺的创新设计
为有效解决传统全开门襟拉链缝制工艺易出现

的普遍问题，借助服装模板的工艺原理［7］，研究分

析拉链与面料在模板压力下的缝纫平整程度，设计

需挖针凿的宽度及选择模板的厚度［14］。通过使用
特质板材，经过 CAD 制板软件对其进行开槽设计，
将平缝机的压脚换为滚轮式压脚，再将其针板更换

为模板用的针板，对全开门襟拉链缝制工艺进行专

业模板创新设计［15］。
3. 1 底板工艺设计
底板板材的选用应根据款式需要选购不同厚度

的板材，一般不小于 1. 5 mm，长度取决于服装拉链
的长度，最小极限放长 15 ～ 20 cm，为了能使衣片平
整的放置在板材上，宽度应在服装前片宽度的基础

上放宽 15 cm，底板切割好后，按 CAD样板画左前片
轮廓线，便于工人正确找准绱拉链的位置，再在服装

绱拉链部位开槽，槽宽为 0. 3 cm，槽长与成衣拉链
的长度一致。为防止加工过程中面料移动，在开槽
的两边边沿处黏上磨砂纸，以固定面料，也可使用双

面胶固定，但胶易脱落，影响效果。底板工艺设计见
图 1。

图 1 底板工艺设计

3. 2 面板工艺设计
面板板材的选用，一般与底板相同，模板的长、

宽、开槽的位置也与底板一致。由于全开门襟拉链
有一侧带有拉链头，在设计时，为了防止面板合上

拉链后，受拉链头厚度的影响，模板起拱，达不到

理想的车缝效果，需在开槽位置处设计镂空拉链

头的位置，尺寸根据拉链头的大小确定。在设计
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没有链头的一端时，不用考虑镂空拉链头位置。
为了防止面料及拉链移动，在面板背面开槽的四

周可黏贴磨砂纸。有拉链头的面板见图 2，无拉链
头的面板见图 3。

图 2 有拉链头的面板

图 3 无拉链头的面板

3. 3 中间板工艺设计
中间板主要用于放置拉链与挂面，板材可以比

底板和面板稍薄，但尺寸要相同，不同的是开槽的宽

度应同单边拉链一致。由于每个款式对拉链外露止
口的宽度要求不同，设定拉链布带缝位也各异，中间

板对应面、底板开槽的位置也略有区别，需要在
CAD制版切割之前设计预算好。
与带有拉链头的面板侧模板一样，中间板在设

计带拉链头的开槽时要预留拉链头镂空的位置，位

置、尺寸与面板一致，中间板工艺设计见图 4。

图 4 中间板工艺设计

受服装款式的影响，全开门襟拉链头不一定都

是固定在下摆的下方位置，也可能在中间等其他位

置，因此，模板在制作时需按款式和工艺要求设计在

相应的位置。
3. 4 合体工艺设计
将底板、中间板、面板依据开槽的位置三板重

合，用工业胶带横向固定侧边，为了方便工人辨别，

可在模板的上方标明适用于服装的款号、尺码，左、

右部位名称等信息。三板合一见图 5。

图 5 三板合一

4 全开门襟拉链模板的使用及效益

4. 1 操作步骤
模板使用时，根据工艺顺序先逐层将衣片、拉链

和挂面对应放置到底板、中间板、面板的相应位置，
再完成标准化门襟拉链的缝制，包括 5 个操作步骤。
4. 1. 1 放置前片
核对服装款号信息，将拉链拉开，打开模板底板

层，将裁片正面朝上放置在模板前片轮廓线上，抚平

裁片，见图 6。

图 6 放置前片

4. 1. 2 放置拉链
合上中间板后，在中间板开槽位置放入相应的

单边拉链，拉链正面朝下反面朝上，如有拉链头，需

将拉链头放入模板镂空的位置，见图 7、8。

图 7 合上中间板
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图 8 放置拉链

4. 1. 3 放挂面
在中间板开槽画线位置挂面，挂面正面朝下反

面朝上，并抚平，见图 9。

图 9 放挂面

4. 1. 4 合上面板
三板合一，压平前片、拉链、挂面，送入模板机车

缝，见图 10。

图 10 合上面板车缝

4. 1. 5 检查拉链车缝效果
检查面料正反方向是否放错，拉链外露止口大

小是否正确，见图 11。

图 11 模板车缝效果

4. 2 传统工艺与创新设计模板工艺对比
与传统工艺相比，全开门襟拉链模板工艺的设

计，主要是使用滚轮压脚，模板开槽的方式车缝拉

链，滚轮压脚受力面均匀，保证每一层裁片都放置

好，并由模板逐层有序地压住。首先，模板工艺省去
了手工画样、画线等操作，并且合并了手工对位的工
序，节省了作业时间; 其次，工艺上改进了每层裁片

与拉链吃势不均、裁片与拉链起浪等质量问题; 再
次，按照底板轮廓线的形状放置裁片，针对对位标记

部位，车缝槽边沿黏贴磨砂纸，以防止裁片打滑的方

式固定裁片，杜绝了裁片错位的质量现象;最后通过

模板开槽直线缝制的原理，有效地控制了缝线的缝

位，解决拉链止口宽窄不一的问题。传统拉链缝制
工艺与模板缝制工艺时间对比见表 1。
表 1 全开门襟拉链传统工艺与模板工艺缝制时间对比

工序
传统工艺 模板工艺

名称 时间 / s 名称 时间 / s

1 挂面画线 64 底板打开放入前片 24

2 画前片门襟线 44 翻到中间板放入拉链 32

3 对位绱拉链 100 放入挂面 10

4 对位合挂面 44 盖好面板 6

5 修剪 40 车缝 20

总作业时间 296 93

5 结束语
服装全开门襟拉链模板的设计，在针织和机织

服装加工中取得了明显效果，有效解决了拉链工艺

质量问题，缩短了加工作业时间，不仅降低了工人技

能水平需求，还提高了绱拉链的工作效率，不仅适用

于服装加工，还可拓宽到箱包及床上用品的应用，以

发挥其更大的优势。随着模板工艺技术的不断开发
升级，半开拉链模板及特殊拉链模板的设计也将会

随之应运而生。
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