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摘 要:方法标准FZ/T20019—2006《毛机织物脱缝程度试验方法》对缝子纰裂测定,要求使用指定缝纫线和缝针号

型,而改变缝纫线规格或缝针号型对纰裂结果将会产生不同的影响。为了验证不同缝纫线规格和缝针号型对纰裂的影响

程度,选取6块梭织面料,分别选用标准规定的3种规格缝纫线和2种号型缝针来缝制接缝试样,进行比对试验。从试验

结果可以得出,不同缝针号型和不同规格的缝纫线对纰裂的测试结果没有产生明显的影响。
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  缝子纰裂程度,是衡量服用类产品外在质量的一

个重要判定指标,国家及纺织行业的标准里有不少产

品标准或方法标准关于纰裂程度的检测要求[1-3],例如

FZ/T81004—2022《连衣裙、裙套》、FZ/T2660—2017
《衬衫》、GB/T21294—2014《服装理化性能的检验方

法》、FZ/T20019—2006《毛机织物脱缝程度试验方法》
等。这些标准对缝子纰裂程度的相关要求,对纺织服

装生产和维护消费者的权益具有重要的指导意义,也
使纺织服装产品的外观质量有了明确的合格指标。

这些关于纰裂测试不同的方法标准中,每个方法

标准规定的缝针号型、缝纫线种类和针迹密度等具有

一定的差异性[4]。在影响服装纰裂程度方面的探讨,
金美菊等[5]探究了不同服装产品标准中关于缝口纰裂

程度的要求及测试方法规定的异同点,高婧等[6]对服

装接缝纰裂测试方法进行了探究,但对方法标准中要

求的缝针号型、缝纫线种类这些影响因素尚未有详细

具体的探究。因此以方法标准FZ/T20019—2006《毛
机织物脱缝程度试验方法》作为探究基础,选用稳定的

织物样品,分别通过改变缝针号型和缝纫线规格,来验

证影响纰裂结果的差异程度,以期为相关测试提供一

定参考。

1 试验部分

1.1 设备和材料

设备:TITAN4 型 万 能 强 力 机 (James Heal);

DL91150数显游标卡尺(精度0.01mm,宁波得力工

具有限公司);DL6800(A)电脑平车缝纫机(宁波高林

银箭机电有限公司);剪刀、200mm×100mm取样模

板、记号笔等。
材料:

3种缝纫线规格:9.7tex×3纯棉、16.2tex×3纯

棉、26.7tex×3纯棉。

6块梭织面料,分别编号1#~6#,面料规格成分

参数见表1。
缝纫线规格和缝针参数见表2。

1.2 试验条件

试验选用缝制线迹301型,缝 迹 密 度5 针/(1
cm)。设备拉伸速度50mm/min,隔距长度75mm,前
夹片有效夹持面积25mm×25mm,后夹片面积25
mm×100mm,拉伸至78N时测量。

1.3 测试环境

恒温恒湿房,温度20℃±2℃,湿度65%±3%
RH。

1.4 试验方法

将6块样品放在恒温恒湿环境下调湿24h,每种

样品分别剪取3经3纬共6块试样若干组,使用不同

的针号及缝纫线,用电脑平缝车缝制纰裂试样。用拉

伸强力仪按既定的速度和负荷力值,将试样拉伸到定

负荷时保持不动,用游标卡尺测量每块样品缝口拉开

的最大距离,分别计算每个样品的经向和纬向纰裂结

果的平均值。
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表1 面料规格成分参数

编 号 面料规格 面料成分 面密度/(g·m-2)
密度/(根·(10cm)-1)
经向 纬向

1# 浅绿梭织斜纹面料 100%棉 209 164 110
2# 格子梭织平纹面料 100%棉 121 531 362
3# 蓝色梭织平纹面料 90%锦纶10%氨纶 157 724 564
4# 浅紫梭织平纹面料 100%棉 138 520 348
5# 白色梭织斜纹面料 100%莱赛尔 121 488 320
6# 深蓝梭织平纹面料 100%聚酯纤维 106 748 707

表2 缝针参数

号 型 长度/mm 直径/mm

11 37.8 0.94
14 38.0 0.83

2 结果与讨论

2.1 试验结果

2.1.1 不同号型缝针比对测试

选用同一规格标准缝纫线,分别使用不同缝针号型缝

制6个样品的纰裂试样进行测试,结果分别取每个样品3

个经向和3个纬向纰裂结果的平均值,分析测试结果的异

同。不同规格缝线、不同针号实测纰裂结果见表3。
从表3可以看出,9.7tex×3标准缝纫线分别选

用11号缝针和14号缝针测试结果经向最大相差0.3
mm,纬向最大相差0.2mm,差异无明显规律;16.2
tex×3标准缝纫线分别选用11号缝针和14号缝针测

试结果经向、纬向最大相差均为0.3mm,差异无明显

规律;26.7tex×3标准缝纫线分别选用11号缝针和

14号缝针测试结果经向、纬向最大相差均为0.3mm,
差异无明显规律。

表3 不同规格缝线、不同针号实测纰裂结果

缝线规格 缝 针 测试方向
纰裂程度/mm

1# 2# 3# 4# 5# 6#

9.7tex×3 11号 经向 9.5 4.6 2.5 6.0 6.5 2.7
纬向 3.5 3.2 2.0 3.3 4.5 2.5

14号 经向 9.7 4.5 2.5 5.7 6.6 2.8
纬向 3.3 3.0 2.0 3.5 4.3 2.5

16.2tex×3 11号 经向 9.1 4.2 2.0 5.8 6.4 2.6
纬向 3.3 3.0 1.8 3.2 4.2 2.2

14号 经向 9.4 4.0 2.1 5.5 6.3 2.5
纬向 3.0 2.7 1.8 3.0 4.1 2.3

26.7tex×3 11号 经向 9.0 3.9 2.2 5.6 5.9 2.2
纬向 2.8 2.5 1.9 2.7 3.6 1.9

14号 经向 9.2 3.8 2.0 5.3 6.0 2.2
纬向 2.9 2.5 1.8 2.9 3.8 2.0

  综合表3试验数据可以看出,相同样品选用9.7
tex×3标准缝纫线测试结果比选用16.2tex×3标准

缝纫线测试结果大,11号缝针和14号缝针经向最大相

差均为0.5mm,纬向最大偏差均为0.3mm,说明缝

纫线规格对纰裂有一定影响,缝纫线越细,纰裂程度越

大。而产品标准一般要求纰裂程度要小于等于6mm
为合格,不同缝线和针号相差最大偏差0.5mm,对测

试结果判定影响很有限。

2.1.2 不同规格缝线比对测试

选用同一号型缝针,分别使用不同规格标准缝纫

线缝制6个样品的纰裂试样进行测试,结果分别取每

个样品3个经向和3个纬向纰裂结果的平均值,分析

测试结果的异同。不同针号不同缝线实测纰裂结果见

表4。
从表4试验数据可以看出,在选用11号缝针的前

提下,相同样品9.7tex×3缝纫线测试结果比16.2
tex×3测试结果大,其中经向测试值最大相差0.5
mm,纬向测试值最大相差0.3mm,随着缝纫线线密

度增大,纰裂实测值变小;在选用14号缝针的前提下,
相同样品9.7tex×3缝纫线测试结果比16.2tex×3
测试结果大,其中经向测试值最大相差0.5mm,纬向

测试值最大相差0.5mm,随着缝纫线线密度增大,纰
裂实测值变小;在选用11号缝针的前提下,相同样品

16.2tex×3缝纫线测试结果比26.7tex×3测试结果

大,其中经向测试值最大相差0.5mm,纬向测试值最

大相差0.5mm,随着缝纫线线密度增大,纰裂实测值

·44· 纺织科技进展            2023年第4期     




变小;在选用14号缝针的前提下,相同样品16.2tex
×3缝纫线测试结果比26.7tex×3测试结果大,其中

经向测试值最大相差0.3mm,纬向测试值最大相差

0.3mm,随着缝纫线线密度增大,纰裂实测值变小。
表4 不同针号不同缝线实测纰裂结果

缝 针 缝线规格 测试方向
纰裂程度/mm

1# 2# 3# 4# 5# 6#

11号 9.7tex×3 经向 9.5 4.6 2.5 6.0 6.5 2.7
纬向 3.5 3.2 2.0 3.3 4.5 2.5

16.2tex×3 经向 9.1 4.2 2.0 5.8 6.4 2.6
纬向 3.3 3.0 1.8 3.2 4.2 2.2

26.7tex×3 经向 9.0 3.9 2.2 5.6 5.9 2.2
纬向 2.8 2.5 1.9 2.6 3.6 1.9

14号 9.7tex×3 经向 9.7 4.5 2.5 5.7 6.6 2.8
纬向 3.3 3.0 2.0 3.5 4.3 2.5

16.2tex×3 经向 9.4 4.0 2.1 5.5 6.3 2.5
纬向 3.0 2.7 1.8 3.0 4.1 2.3

26.7tex×3 经向 9.2 3.8 2.0 5.3 6.0 2.2
纬向 2.9 2.5 1.8 2.9 3.8 2.0

  综合表4试验数据可以看出,在选用相同的针号

以及样品情况下,选用9.7tex×3缝纫线纰裂实测值

最大,选用16.2tex×3缝纫线纰裂实测值次之,而选

用26.7tex×3缝纫线纰裂实测值最小,出现了缝纫线

线密度越大,而纰裂实测值越小的规律现象。以上说

明,选用相同针号以及样品情况下,选用的缝纫线越

粗,纰裂程度越小,缝纫线规格对纰裂有一定影响,但
一般不会对结果判定产生影响。
2.2 分析与讨论

经过大量测试试验数据可以看出,选用缝针规格

对纰裂测试结果影响轻微,最大偏差不超过0.3mm,
并且无明显规律;选用不同型号缝纫线对测试结果有

一定影响,缝纫线越细,纰裂程度越大,最大差异不超

过0.5mm。依据GB/T21295—2014《服装理化性能

的技术要求》标准对缝子纰裂程度的最严要求为小于

等于6mm,只要选择标准规定的缝针规格和缝线规

格,就不会对纰裂测试结果产生实际影响,这是因为纰

裂程度主要取决织物纱线的捻度、纱线支数搭配、织物

组织、织物密度等因素影响,选择合适的缝针和缝线有

利于提升织物纰裂性能。

3 结 论

试验表明,纰裂测试中选择标准中不同缝针号型

和不同规格的缝纫线不会对纰裂的测试结果产生较大

的影响,即选用不同缝制方法对纰裂测试结果不会产

生重要影响。
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AnalysisoftheInfluenceofDifferentSewing
MethodsontheResultoftheSeamSlippage
LIUChunke,XUYingzhi,ZHANGHui,LIANGJingmin

(UnitedTestingServices(Dongguan)Co.,Ltd.,Dongguan523900,China)

  Abstract:ThestandardFZ/T20019-2006"TestMethodfortheDegreeofUnstitchingofWoolenWovenFabric"requirestheuse
ofthespecifiedsewingthreadandneedlesizesforthedeterminationofseamslippage,butchangingthesewingthreadorneedlesizes
willhavedifferenteffectsontheresultoftheseamslippage.Inordertoverifytheimpactofdifferentsewingthreadspecificationsand
theneedlesizesonslippage,sixpiecesofwovenfabricwereselected,andthethreespecificationsofthesewingthreadandtwosizesof
thesewingneedlespecifiedinthestandardwereselectedrespectivelytosewtheseamsample.Thecomparisontestwasmade.Itwas
concludedthatthedifferentneedlesizesanddifferentsewingthreadhadnoobviouseffectontheresultofthetest.

Keywords:seamslippage;sewingthread;needle;slipamount;testresult;influencingfactor
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