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摘　 要： 在传统服装生产企业中，车间缝制的水平是影响生产质量和生产效率的主要因素，再加上智能化的自动设备不符合

要求、员工技术参差不齐、生产管理松散无序、生产作业无法标准化等诸多问题，会造成车间生产工序的不平衡，原材

料、劳动力等资源的浪费。 通过智能化模板技术在产线的充分应用，结合服装制版、服装工艺以及服装 ＣＡＤ、智能设

备切割技术来优化服装制作工序流程，从而简化服装制作工艺难度，提高产线缝制效率，规范产线作业标准化，降低

对工人的技术要求，从根本上提高了产品品质和车间生产效率，改善或解决了产线中各种问题，确保了生产的合理

化、高效化。
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随着原材料成本的持续上升和人力资源的严重短

缺，传统服装企业亟需在经营理念上转型。 为确保生

产的高效化、合理化，实现生产效率的最大化，智能化

模板技术的应用在产线优化过程中起到至关重要的作

用。 生产过程一体化、标准化、数字化的“智能化工

程”的需求日益突显，其推行也有利于传统服装行业

生产模式的转变。

１　 智能化模板及设计流程
１．１　 智能化模板概念

服装智能化模板是基于服装工艺工程以及服装

ＣＡＤ 数字化原理的新型缝制技术，是用于服装生产制

造的专业工艺模具，主要针对相应的工艺进行模板开

槽，再利用开槽的轨道来提高服装工艺和缝制质量，提
高缝制效率，简化缝制操作。 智能化模板以硬质（多
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为 ＰＶＣ 板）材料制作，由基础配件与辅助配件组成。
起决定性作用的基础配件包括主件、槽件和链接

件［１］。 服装智能化模板的配件分类见表 １。
表 １　 服装智能化模板的配件分类

配件名称 配件功能 常用材料

基础
配件

主件 主要用于夹持裁片，方便送缝 ＰＶＣ 板

槽件 便于机缝的车缝槽 —

链接件 连接主件和其他构件 专用布基胶带
或连接合页

其他
配件

中间件 用于模板的面板和底
板之间，作为辅助配件 稍薄的 ＰＶＣ 板

定位件 用于固定模板，确定位置 大头针、魔术
贴、粘接条

防滑件 用于防止车缝过程中的位置偏移 砂纸条、粘接条

１．２　 智能化模板设计流程

在设计智能化模板时，首先要考虑该产线的工艺

路径，优化工艺流程，然后确定模板任务范围，进行模

板设计开发并进行组装试制、应用测试、效率比较等。
服装智能化模板设计流程见图 １。 在车缝操作时只需

要将裁剪好的布料按照智能化模板上相应的部位进行

摆放，再按照相应的轨道进行车缝，整个工艺制作过程

２２
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可以实现标准化的作业，也可保证服装的生产质量和

产品品质，有效地降低成本。

图 １　 服装智能化模板设计流程

２　 智能化模板技术在服装企业产线优化中的

应用
２．１　 优化服装制作工序流程

工序流程也被称为工艺作业的程序或者生产的流

水线。 新产品投产前，设计工序流程是服装生产技术

准备工作的重要组成部分，要按照产品的款式设计、实
际效果进行工序分解；通过工序的分解，得知设备的使

用数量、人员的匹配数量、流水线的走向及工序的分

配［２］。 传统服装企业在进行工序流程设计中加入智

能化模板技术，可使其工作效率成倍增长，同时节约工

人数量，降低成本。 某工序原需 ３ 个人完成，现在只需

要 １ 个人操作智能化模板，就可以达到同样效果，而且

返修率远远低于人工操作。 在工序流程的安排上，一
方面进行工序组合，简化工序流程；另一个方面进行工

序，省略没有必要的工序。 工序流程的安排是否合理，
也直接影响到最终产品的质量以及作业效率。 下面以

西服大袋盖的制作工序为例，对智能化模板应用前后

的效果进行比较。
传统的西服大袋盖制作大概需要 １０ 个工序：首先

按照袋盖的样板进行裁剪，为了保证大袋盖服帖，袋盖

面的反面不粘衬；确定袋盖里为斜丝，反面刷上薄浆晾

干，修剪袋盖里，使其比袋盖面外口一圈略小 ０．２ ｃｍ，
作为翻折后的一个凹势；然后将面、里上口平齐，沿上

口约 １ ／ ３ 处缝合一条临时固定线，使其相对固定；再将

袋盖面反面画出净样，各边取齐后用手针沿净样线里

０．１ ｃｍ 缝线固定，将袋盖里放在下层按净样进行缝合，

修剪袋盖缝份；最后缝合，拆掉缝线，翻转、熨烫。 具体

工序流程见图 ２。

图 ２　 传统的西服大袋盖工序

而运用智能化模板只需要上、中、下 ３ 层模板就可

以迅速比齐。 首先按照模板的位置放置袋盖面和袋盖

里；然后放下模板进行缝制，修剪袋盖缝份；最后翻转、
熨烫。 相比传统的工序流程，智能化袋盖工艺只要 ５
道工序，缩短了制作时间，提高了效率和质量，见图 ３。

图 ３　 智能化袋盖工艺模板设计

在产品工序流程设计中加入智能化模板技术，易
于平衡工序，使流水线更加流畅。 由于加工难度降低，
更容易控制缝制节奏，如果某个工位需要增加员工，候
补的工人也比较多，不会因为工人的水平有限导致不

能上此工位等情况出现［３］。
２．２　 简化服装制作工艺难度

运用智能化模板技术，降低了对员工的要求和服

装制作的工艺难度，只需要经过简单的指导和培训，没
有经验的员工也可上岗工作。 下面以西裤单嵌线的制

作工艺为例，对两种工艺进行比较。
传统的西裤单嵌线工艺制作流程如下：首先在西

裤的正面相应位置划好袋位，粘衬（将嵌线和袋位的

反面粘衬），放置袋垫布、嵌线布（反面朝上），两线相

距 １ ｃｍ 进行缝制；嵌线稍拉紧，在缝制的两端打倒回

针，在两道缝线中剪开成“ Ｙ”型口，将两端三角折向

外侧，袋牙布按牙宽 １ ｃｍ 翻折；然后在正面用落缝针

固定袋牙等较为复杂的工艺来完成单嵌线的缝制，见
图 ４。
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图 ４　 传统的西裤单嵌线制作工艺
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通过对该工序的工艺进行分析，使其工艺得到优

化，见图 ５。
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图 ５　 优化后的单嵌线制作工艺

首先将袋牙布粘衬、折叠并熨烫，画上长 １４ ｃｍ、
宽 １ ｃｍ 的袋牙线；然后把袋牙布和袋垫布放置在相应

的位置进行缝制，两线相距 １ ｃｍ，两端打回针；最后在

两缝线中间剪开，把袋牙和袋垫布翻转过去熨烫即可。
虽然西裤单嵌线工艺制作得到了进一步的优化，降低

了缝制难度，但是对于工人技能的熟练性依然有所要

求。 根据优化后的工艺设计出西裤单嵌线制作工艺的

智能化模板，不但保证了质量及效率，同时也降低了对

工人技能的要求。 该模板采用 ＰＶＣ 透明板材质，由上

层模板、中间模板、下层模板 ３ 部分完成，在顶端用胶

带进行连接，每一层模板的开槽轨道都与单嵌线口袋

的位置相对应。 其中，中间的模板设计为一片（宽度

１ ｃｍ），具有掀起的功能，主要是控制单嵌线的宽度。
与传统工艺相比，该工艺简化了一道熨烫工艺，节约了

时间及人力。 同时，模板上的开槽轨道两边都贴有防

滑砂条，并用大头针对西服的裁片进行定位，保证了单

嵌线口袋的准确位置及缝制质量，见图 ６。 使用过程

中，仅需按照模板的开槽轨道进行缝制即可，保证了传

统企业产线缝制的质量和效率［４］。
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图 ６　 单嵌线制作工艺的智能化模板

２．３　 提高产线缝制效率

应用智能化模板后，服装企业产线的缝制效率明

显提高，工序得到优化，而且产线的速度变快，质量变

高，且节约了人工。 由于加工难度降低，缝制节奏更容

易控制，使生产流程更顺畅［５］。 在产线过程中，若某

个工位需要人手，班组长可以随时找到替代人员，而不

必较多地考虑员工的操作水平；智能化模板的应用能

够优化机位布局，平衡生产工序，改善生产线流水，降
低返工率。 比如，以每月生产 Ｔ 恤 １０ 万件为例，购买

２ 套专业开筒机设备，每套以 ２０ 万计算，共需 ４０ 万

元，每台产量约 ３ ０００ 件 ／ ｄ，则两台产量约 ６ ０００ 件，同
时需要两名人工来操作。 而采用模板开筒模式，单人

单班产量约为 １ ５００ 件，每件耗时不到 １ ｍｉｎ，每组每

月增加产量约为 ３ ０００ 件。 全厂以 ５ 组来计算，５ 组×
３ ０００ 件＝ １５ ０００ 件，全年生产 １０ 个月，共计增加产量

１５ 万件。 如果每组减少 ２ 名工人，总共减少员工

１０ 人，每人每年工资 ３ 万元，共计 ３０ 万元。 在提高生

产效率和节约生产成本方面，智能化模板技术都发挥

了重要作用［６］。
２．４　 规范产线作业标准

在服装生产中，需要对各工序进行分析、测定和改

善，最终形成标准的作业流程。 为确保产品质量，提高

生产效率，各企业通过对传统产线进行技术革新，对工

艺方法进行改进，再加上产线中的动作分析、作业研究

开发出服装智能化模板。 它的应用使产线作业标准

化，减少了作业浮余，代替了过去完全靠手工操作的工

艺。 智能化服装模板将生产任务的各工序标准化，员
工都按标准的作业动作完成生产任务［７］。 可以说智

能化服装模板是服装作业规范动作的标尺，可以保证

作业准确、标准、快速执行，并且质量稳定；可以促使传

统服装企业的生产模式更趋于标准化，便于管理，最终

达到提高生产效率的目的。

３　 智能化模板技术的应用范围
智能化模板技术普遍适用于质量、效率要求较高

的服装企业。 由于质量要求高，对工人的技术熟练程

度和技术水平会有较高的要求，智能化模板能够降低

技术操作难度，提高效率。 智能化模板也适合不容易

招聘到高水平技术工人的公司、企业；同样，模板也适

合较大批量服装产品的生产线。 通过模板的使用可提

高产线效率，减少用工，从而降低生产成本［８］。

４　 结　 语
智能化模板技术适用于传统服装企业优化工序，

简化工艺难度，在提高产品质量等方面的效果非常显

著。 同时，应用智能化模板将使改进后的局部工艺缝

制效率提高 ３０％以上，大幅度提高缝制质量，返工率

为 ２％以下，降低了缝制难度。 在用人最为密集、管理

难度最高的缝制车间，采用智能化模板技术可精减产

☞（下转第 ３４ 页）
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相同摩擦转数的回收 ３ 织物高 ４７％。 在摩擦 ２５ ０００ ｒ
的条件下，原液处理织物的耐磨指数比回收 １ 织物以

及回收 ２ 织物高 ４％左右，比回收 ３ 织物高 １８％，说明

在回收次数较少的情况下，废液对织物碱缩处理的效

果与原液碱缩处理接近。 由图 ９ 摩擦 ２５ ０００ ｒ 后织物

的表面形态可以看出，原液处理、回收 １、回收 ２ 表面

形态相似，且均无破损，回收 ３ 织物表面有破损。 总体

来说，在较高摩擦转数（ ＞５ ０００）下，原液处理织物的

耐磨指数最大，回收 １ 织物次之，回收 ３ 织物最小，即
耐磨性最好是原液处理的织物，回收 ３ 织物最差，可
知，废液回收次数较少时，对织物的处理效果与原液处

理接近。 此外，通过黄麻织物碱缩处理溶液的重复使

用，使 ＮａＯＨ 用量减少了 ５０％以上，利于节约资源和减

少污染。

３　 结　 语
本文探究了不同碱缩工艺对黄麻织物耐磨性的影

响。 试验结果表明，碱缩处理后的黄麻织物耐磨性得

到显著改善。 黄麻织物碱缩处理的较优工艺为 ＮａＯＨ
质量浓度 １８０ ～ ２００ ｇ ／ Ｌ，处理时间 １８０ ｓ。 此时，黄麻

织物碱缩处理的溶液可以重复使用 １ ～ ２ 次， 以减少

ＮａＯＨ 用量，降低污染。
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线的用人数量，推行并保持标准化的生产模式。 随着

智能化服装模板技术的应用普及，流水化、标准化、高
效化、现代化的生产方式将成为主导，服装智能化模板

技术也将不断改良创新，加快促进产业转型升级。
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