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缝制模板工艺要求 冲锋衣

1 范围

本文件规定冲锋衣缝制模板工艺的术语和定义、冲锋衣机构及工艺流程、工艺模板、模板结构、模

板制作、使用要求、模板要求。

本文件适用于冲锋衣缝制模板工艺。

2 规范性引用文件

下列文件中的内容通过文中的规范性引用而构成本文件必不可少的条款。其中，注日期的引用文件，

仅该日期对应的版本适用于本文件；不注日期的引用文件，其最新版本（包括所有的修改单）适用于本

文件。

GB/T 32614 户外运动服装 冲锋衣

3 术语和定义

GB/T 32614中界定的及下列术语和定义适用于本文件。

3.1

缝制模板 template

固定缝料，带动其作x—y方向运动的部件。

4 冲锋衣结构及工艺流程

4.1 冲锋衣结构

冲锋衣基本结构包括前片、后片、袖子、领子、门襟、插袋等。具体见图1。

a 正面图 b 背面图
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c 展开图

图 1 冲锋衣基本结构

4.2 冲锋衣工艺流程

冲锋衣制作工艺流程见图2。

图 2 工艺流程图

5 工艺模板

冲锋衣工艺模板主要分为以下几个类别：拼缝工艺模板、曲线缝工艺模板、开袋工艺模板、拉链

工艺模板、小部件工艺模板、明线工艺模板、压胶工艺模板。

6 模板结构
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6.1 模板主构件

用于托载冲锋衣缝制裁片的主板片，其层数取决于工艺中所用裁片层数，在缝纫过程中于 z轴对裁

片起承载以及限定作用。

6.2 模板固定构件

用于链接各层板片以及固定多层板条，采用铆钉等确保冲锋衣模板活动性与稳定性。

6.3 辅助构件

冲锋衣模板中固定于主构件上的部分，采用海绵条等辅助材料限定裁片以防止滑移、跑偏。

7 模板制作

7.1 绘制与设计

7.1.1 依据裁片缝制时摆放、折叠以及缝迹形式确定冲锋衣工艺类别，结合所用模板机型选择模板形

式以及大小进行绘制设计。

7.1.2 依据冲锋衣毛样裁片边缘向内 5mm 为缝纫净样线，以 4 mm～8 mm 缝纫槽距绘制缝纫槽边缘，

绘出缝纫槽，留出多余槽头 3 mm～5 mm，给压脚留出适当空间。

7.1.3 绘制前确认所绘制模板使用的模板机型号，注意模板机安全距离（模板机安全距离：模板机缝

纫针头至模板操作移动臂的最小距离）以及缝纫范围（模板机缝纫范围：模板机于 xy 轴上缝纫操作的

最大方形区域），以此调整模板缝纫槽至模板上沿的空间以及模板缝纫区域的大小规划。

7.1.4 依据裁片缝合堆叠状态绘制底板基本形式，槽线边缘到板片边缘留 3 cm～5 cm，保证模板强度

不会断裂。预留一定裁片空间托载固定裁片。

7.1.5 通过底板形式推绘中间板、盖板及板条等模板片。

7.1.6 依据缝制需求绘制辅助构件部分如磁铁孔、吸风孔及翻折板等。

7.1.7 添加模板名称编号，切割阶段进行刻线。

7.1.8 从基本模板绘图中提取底板、中间板、盖板及板条等模板片准备下一步模板切割制作。

7.1.9 提取缝线部分以及模板外框输出缝线文件。

7.2 材料选择

7.2.1 主材料

选用聚氯乙烯板、环氧板或亚克力板作为模板主体材料。

7.2.2 辅材料

选用纤维胶带、强力双面胶、海绵条、砂纸条、马尾衬、强力磁铁、铜钉、铆钉、尖嘴钳等为模板

辅助材料。不同材料针对不同缝制工艺需求起到不同辅助缝纫作用，依据实际使用情况进行选择。

7.3 切割

7.3.1 依据不同模板制作要求选择聚氯乙烯板或环氧板，根据不同材料选择适应的切割机。

7.3.2 通过模板切割机开槽、镂空及铣外框，刻线等操作切割出模板片准备下一步组装。

7.3.3 切割时应注意板材厚度防止切穿或者未切透，造成板材浪费或者切割机台损坏，精细模板件注

意切割刀头的损耗，降低对模板精度的影响。
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7.4 组装

7.4.1 消除板片以及缝纫槽锐利边缘，环氧板使用锉刀挫磨，聚氯乙烯板使用勾刀刮磨，防止刚切出

的板片边缘过于锋利伤害使用者，便于模板组装以及后续模板使用；同时注意研磨适度，保证模板精度。

7.4.2 使用纤维胶以及双面胶组合板片主体，注意双层或者多层模板粘合准确，保证板片间缝纫槽以

及对应边缘相对齐，确保不同板片间的匹配度和模板固定构件同板片间的稳固度，完成模板主构件结合。

7.4.3 使用如海绵条限定 xy轴上裁片活动、砂纸条防止裁片缝纫过程中滑动、马尾衬防止跳针或漏针

等辅助构件，对模板进行细节上的改进。

7.5 调试

通过缝线文件中的基准点对位模板，通过前后移动模板，调整缝线至居中于模板槽中央，或者依据

需求调整至适当缝线位置，用废布试缝调整针距、缝线效果等至正常，摆片试缝，观察缝制效果如缝份

宽窄、明线止口或转弯处有无起褶等。

依据测试效果，调整模板整体、删减辅助配件或调整缝纫线迹。调试时需时刻观察模板机缝纫状态，

防止打板等可能损伤机器或造成人员事故的状况发生。调试直至达到符合GB/T 32614缝制要求。

8 使用要求

8.1 模板试缝

利用改装后的相关服装模板缝纫设备或专用模板缝纫设备进行服装模板的应用测试，确保工艺加工

的可行性。常用的模板改装是在普通的缝纫机上更换压脚等部件即可实现，专用的模板设备可以经模板

的数控自动缝制。试缝的冲锋衣，不允许出现以下缺陷。具体见表 1。

表 1 试缝要求缺陷说明

序

号

类

别
缺陷 产生原因 改进方法

1

针

迹

走针异常打板
1.调试时操作问题

2.压脚卡住模板

1.吸风模板注意关闭吸风后再启动

2.压脚是否适配，压脚高度是否合适，

2 明线宽窄不一致

1.单条缝线上宽窄不一致

机器缝线基准是否对齐

2.不同缝线上宽窄不一致

布片是否存在摆放问题

1.微调缝线基准

2.调整布片的摆放

3 跳针
1.布料被针带起导致缝制不到

位
1.加马尾衬，布料在机针抬起时被压下

4
布

料

领子面、里松紧轻微

不适宜；起皱

1.用于做吃势的海绵条高度是

否适 2.宜布片可能产生滑动

3.有无跳针状况出现

1.调整海绵条垫高高度或垫高区域

2.可加砂纸条或双面胶，加强布片固定

效果

3.缝纫槽边粘贴马尾衬
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5 肩缝不顺直、不平服

1.缝线曲度是否过大

2.模板设计缝线曲度是否结合

上下布片形状取适宜弯曲度

1.重新绘制模板缝纫线

2.重新绘制模板改变裁片的摆放方式，

如将向内凹的裁片摆放至上层，便于

操作者调整裁片。

6

其

他

相邻翻板卡壳

1.绘制时未注意，导致翻板之

间紧挨
1.拆除小翻板，研磨掉部分板片边缘

2.重新绘制并切割调整

7
模板翻板无法嵌入

适配板以进行固定

1.检查绘图是否存在问题

2.设计问题，未考虑切割刀具

损耗

1.研磨板片边缘

8 拉链模板卡针

1.压脚不适配，拉链垫起高度

过大
1.小区域贴海绵条以平缓过度模板高

度

8.2 最终确认和备份。

对经过评估并修正的模板进行最终的审查和确认，再次检查模板各个方面的内容，确保尺寸、比例、

构件设计以及指导性等都达到预期的标准和要求并对最终确认的设计模板进行备份存档。

8.3 模板管理

8.3.1 模板管理

采用数字化系统记录不同种类模板的名称、形态、用途以及操作过程。降低模板使用与学习的门

槛，便于生产者调配使用。

8.3.2 模板储存

模板一般采用吊挂或者堆叠的方式进行分类储存，储存时注意避免将大小不同的模板堆叠在一起，

防止模板变形。模板需进行定期检查，胶带等辅料长时间过后容易氧化失去粘性以及发黄，需要定期更

换，上机前需要对模板的完整性及字迹等进行检查。

9 模板要求

9.1 精度要求

上冲锋衣模板属于柔性辅助生产加工工具，缝纫本身存在适当误差。在模板精度上主要应注意上下

板层缝线槽位置是否相对应，绘制时注意模板机的安全距离以及缝纫范围，组装时保证板片间对应边缘

相对齐，调试时时刻观察模板机缝纫状态，防止打板等可能损伤机器或造成人员事故的状况发生。

9.2 外观要求

外观上确保边缘无毛边防割伤；刻字、摆片线迹清晰便于识别模板使用；模板上无组装残留胶质物，

链接结构紧密不松散。

9.3 标识
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标明模板制作日期、种类及设计者代码，模板上字迹刻线清晰可分辨，采用面料摩擦3000次依然可

分辨。

_________________________________


