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胶膜黏合工艺是指在一定温

度尧压力和时间的条件下用热熔胶

膜把待缝合的衣片通过热压黏合

到一起的过程遥 它的出现部分甚至

全部代替了传统缝纫针线的使用袁
丰富了内衣的加工工艺袁使内衣的

无缝技术得以更加完美体现袁给内

衣行业带来了一场伟大的技术革

新咱员暂遥
员 试验

员援员 试样选取

选用一种纤维含量为氨纶

猿猿豫尧锦纶 远苑豫袁克质量为 员员园 早/皂圆

的内衣常用超细纤维针织面料和

一种厚度为 1.27 mm渊缘园 皂蚤造冤的常

用胶膜作为试验对象遥
选取适当大小的两块面料预

缩后与胶膜一起用熨斗进行初固

定袁熨斗温度选取为 员缘园 益遥 初固

定后袁对于每组面料在离边缘 缘 糟皂
处沿纵向分别取 猿 块 员缘园 皂皂伊员缘
皂皂 的试样进行弹性伸长率的测

试袁以及 猿 块 员缘园 皂皂伊圆缘 皂皂 的试

样进行剥离强度的测试遥
员援圆 仪器设备

胶膜机 尧陨灶泽贼则燥灶 猿猿远缘 万能材

料试验机遥
员援猿 试验方案

因素水平表见表 1遥 试验方案

见表 2袁 其中空列是为减小试验误

差所设袁用来检验试验结果的可靠

程度袁试验结果的极差大于空列极

差袁试验结果才有意义袁否则说明

此因素对指标没有显著性意义遥
员援猿援员 试样准备

各组试样按表 2 中的试验条
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摘要院胶膜黏合工艺运用在内衣中有着不可比拟的优越性袁而其工艺参数的选取则直接影响到黏合

效果的好坏袁关系到成品的质量遥 选取压烫温度尧时间尧压力这3个因素水平下的试样袁测试它们的弹性伸

长率和剥离强度袁并对试验结果采取极差分析法进行分析遥 结果表明院压烫温度尧压力和时间的选取直接

影响黏合后的弹性及黏合牢度袁压力对弹性影响最为显著袁温度对黏合牢度影响最为显著曰在一定范围

内袁弹性随着压力的增加先减小后增大袁黏合牢度随温度的升高先增大后减小曰在温度为165 益尧时间为

30 s尧压力为0.35 MPa条件下压烫的试样与在温度165 益尧时间35 s尧压力0.4 MPa条件下压烫的试样袁两
者的黏合效果较好遥
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表 员 因素水平表

水

平

A B C
压烫温度/益 压烫时间/s 压烫压力/

MPa
1 160 30 0.30
2 165 35 0.35
3 170 40 0.40

试样编号 A B C 空列

A1 1 1 1 1
A2 1 2 2 2
A3 1 3 3 3
A4 2 1 2 3
A5 2 2 3 1
A6 2 3 1 2
A7 3 1 3 2
A8 3 2 1 3
A9 3 3 2 1

表 2 试验方案
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件在胶膜机上进行压烫袁并把压烫

后的试样在温度为 圆园 益尧 相对湿

度为渊远缘依缘冤豫的环境下静置 员圆 澡遥
员援猿援圆 弹性伸长率测试

弹性伸长率测试步骤如下院
葬援 调节万能材料试验机上下

夹头的位置袁使两夹头之间的距离

刚好是 员园园 皂皂袁 即试样的有效夹

持距离为 员园园 皂皂曰
遭援 根据给定的力值 员 噪早袁选

择相应的测试程序袁设定拉伸速度

为 缘园园 皂皂/皂蚤灶曰
糟援 将试样夹在两夹头之间袁

确保开始时的拉力为 园袁 且达到所

要求的力值后自动返回袁 结果取 猿
块试样测试数据的平均值遥
员援猿援猿 剥离强度测试

剥离强度测试步骤如下院
葬援 在试样一端手工分离两层

织物约 缘园 皂皂袁各剥离点应在同一

直线上曰
遭援 将万能材料试验机的上下

夹头之间的距离调节为 缘园 皂皂袁将
试样手工剥离开的两端分别夹入

仪器的上下夹头袁并使剥离线位于

两夹头的 员/圆 处且平行于夹面曰
糟援 启动程序袁开始测试袁计算

机自动记录结果袁若试样从夹头中

滑出袁则剔出该试样袁每个试样记

录 员园园 皂皂 剥离长度内的平均剥离

强力袁以 晕 为单位袁测试结果取 猿
块试样数据的平均值表示遥
圆 结果与分析

试验结果采取极差分析法进

行分析遥 其中袁运蚤 为同水平试验结

果之和 袁 K蚤越运蚤/灶 渊灶越猿冤袁砸 越R皂葬曾原
R皂蚤灶遥 砸 越大袁表示该因素的水平变

化对试验影响越大袁则这个因素就

越重要曰反之袁砸 越小袁这个因素就

越不重要咱圆暂遥
圆援员 弹性伸长率

由表 3 中 K蚤 的值可以得出袁
在一定范围内袁弹性伸长率随着压

烫时间的增加而减小袁随着压烫温

度的升高而增大袁达到一个最大值

后又开始减小袁随着压力的增加先

减小后增大袁可见只有适宜的温度

和压力才能得到较好的弹性袁参数

过高或过低都会引起弹性伸长率

的降低遥 试样 A员 的弹性伸长率最

大袁试样 A怨 较小袁可以得出压烫温

度越低尧时间越短尧压力越小袁黏合

后成品的弹性伸长率越大曰压烫温

度越高尧时间越长袁黏合后成品弹

性伸长率就越小遥 其原因在于袁在
保证能够黏合的前提下袁工艺参数

取值越小袁则胶膜渗入面料的量越

少袁面料及胶膜本身的机械性能破

坏较少袁 故黏合后的弹性伸长较

好曰如果温度越高尧时间越长袁胶膜

有足够的条件充分渗入到上下层

面料组织中袁使面料的纤维间连接

点增多袁不容易移动袁从而使得黏

合后弹性变差咱3暂遥
另外袁由表 3 中 粤尧月尧悦 列的 砸

值可以得出袁各因素影响力由大到

小依次为院压力尧温度尧时间遥 由此

可见袁压力对弹性伸长率的影响最

为显著袁故可以在选择合适压力的

前提下袁通过适当改变压烫温度和

时间的方法得到更好的弹性遥
圆援圆 剥离强度

由表 4 中的 K蚤 值可以得出袁在
一定的范围内袁 剥离强度随着时

间尧压力的增大逐渐增大袁同时随

温度的升高到达一个最大值后又减

小遥由此可以得出袁温度偏大或偏小

都不能保证有较好的黏合牢度袁只
有在适当的温度尧压力尧时间条件下

才能得到较好的黏合牢度咱4暂遥 理想

的黏合是 员/猿 胶膜在面布上袁员/猿 在

底布上袁员/3 在中间遥 参数过大或过

小均会使胶膜渗入面料相应地过

多或过少袁则中间黏合层厚度过大

或过小遥 黏合层厚度过小袁黏合牢

度不够袁很容易脱胶曰黏合层厚度

过大袁 渗入面料的胶膜量很少袁则
会造成假黏合现象袁从而影响黏合

牢度遥
另外袁 比较表 4 中 粤尧月尧悦 列

的 砸 值袁 可以得出各因素对黏合

牢度的影响力由大到小依次为院
温度尧压力尧时间遥 即温度对黏合

牢度影响最大袁 故可以在选择最

佳温度前提下袁通过增大压力尧延

表 3 弹性伸长率测试极差分析结果

试样编号 A B C 空列 弹性伸长率/%
A1 1 1 1 1 95.31
A2 1 2 2 2 92.88
A3 1 3 3 3 94.07
A4 2 1 2 3 94.88
A5 2 2 3 1 94.53
A6 2 3 1 2 93.65
A7 3 1 3 2 92.82
A8 3 2 1 3 94.65
A9 3 3 2 1 90.62
K1 282.26 283.01 283.61 280.46
K2 283.06 282.06 278.38 279.35
K3 278.09 278.34 281.42 283.60
K1 94.09 94.34 94.54 93.49
K2 94.35 94.02 92.79 93.12
K3 92.70 92.78 93.81 94.53
R 1.65 1.56 1.75 1.41
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长压烫时间的方式得到较好的黏

合牢度遥
圆援猿 最佳工艺参数

综合比较弹性伸长率和剥离

强度可以看出袁试样 员 的弹性伸长

率尽管很大袁但其剥离强度不够理

想遥 相比之下袁在温度为 员远缘 益尧时
间为 猿园 泽尧压力为 0.猿缘 MPa 条件下

压烫的试样 A源 与在温度 员远缘 益尧
时间 猿缘 泽尧压力 0.源 MPa 条件下压

烫的试样 A缘 的弹性伸长率和剥离

强度都较大袁即黏合效果较好遥 由

因素影响力排序结果可以看出袁时
间对弹性和黏合牢度的影响均较

小袁所以可以在其他参数不变的情

况下适当改变时间来保证黏合效

果遥 在实际生产过程中袁最佳工艺

参数的选取可根据成品实际的外

观尧手感及运用部位进行选择遥 如

果运用在受力部位则选择试样 A缘
的参数较为合适袁如果不运用在受

力部位要保证更好的弹性则可以

选择试样 A源 的工艺参数遥
猿 结论

压烫温度尧压力和时间的选取

直接影响黏合后的弹性及黏合牢

度袁 压力对弹性影响最为显著袁温
度对黏合牢度影响最为显著遥在一

定范围内袁弹性随着压力的增大先

减小后增大袁黏合牢度随温度的升

高先增大后减小遥 因此袁在实际生

产中应优先选择最佳的温度尧压力

后袁通过适当调整时间来保证最佳

的黏合效果遥
综合考虑袁 在温度为 员远缘 益尧

时间为 猿园 泽尧压力为 0.猿缘 MPa 条件

下压烫的试样与在温度 员远缘 益尧时
间 猿缘 泽尧压力 0.源 MPa 条件下压烫

的试样袁其黏合效果较好遥
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表 4 剥离强度测试极差分析结果

试样编号 A B C 空列 剥离强度/N
A1 1 1 1 1 12.258 38
A2 1 2 2 2 18.226 57
A3 1 3 3 3 24.633 96
A4 2 1 2 3 26.163 24
A5 2 2 3 1 29.779 62
A6 2 3 1 2 24.483 76
A7 3 1 3 2 21.134 51
A8 3 2 1 3 19.959 66
A9 3 3 2 1 20.142 67
K1 55.118 91 59.556 13 56.701 80 62.180 67
K2 80.426 62 67.965 85 64.532 48 63.844 84
K3 61.236 84 69.260 39 75.548 09 70.756 86
K1 18.372 97 19.852 04 18.900 60 20.726 89
K2 26.808 87 22.655 28 21.510 83 21.281 61
K3 20.412 28 23.086 80 25.182 70 23.585 62
R 8.435 90 3.234 76 6.282 10 2.858 73

内衣的无缝包边技术
随着人们生活水平的不断提高袁人们对日常生活用品的质量要求

也在不断提高袁单纯用传统工艺生产出来的产品已经无法满足那些追

求高品质生活的人们遥 以内衣为例袁作为与皮肤亲密接触的衣物袁生产

厂商为了赋予其更多的价值袁在材质尧审美和制作工艺上倾注大量心

血袁突出人性化生产理念和个性化服务的宗旨遥 在内衣行业袁无缝包边

是一项前沿的制作工艺遥 顾名思义袁无缝包边技术下生产出来的内衣袁
在触觉上无缝无边袁在穿戴时就不会留下痕迹遥 在内衣业界袁这样生产

出来的内衣也被称为无痕内衣袁是生产技术成熟的表现之一遥
内衣的无缝包边技术主要依靠强大的硬件设施袁 只有技术先进尧

功能强大的硬件设备才能保证大批量尧高品质的内衣出炉遥 相对而言袁
依靠作坊式的手工生产是无法形成规模生产和巨大品牌影响力的遥 无

缝包边采用的尼可超声波焊接机原理是通过超声波产生的高频震动袁
超声能量可以传送到内衣材料的焊接区袁从而产生局部高温袁使物料

之间达到相互熔合后成为一体袁形成一个坚固的分子链袁实现生产制

作的目的遥 无缝包边技术的焊接强度袁能够接近于原材料的坚固强度遥
在这种工艺条件下袁制作出来的成品内衣具有视觉美观尧整体性好和

牢靠坚固的特点遥
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