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Ⅲ　　　　

　 　 衣、 食、 住、 行是人类社会文明发展过程中的四大必需， 它们不但是物质文明的沉淀，
同时也是精神文明的沉淀。 衣处于四者之首， 说明了衣的重要性。 原始社会， 人类逐渐结束

了赤身裸体、 毫无遮蔽的状态。 为了遮羞、 防护、 保暖乃至装饰， 人们用兽皮、 树叶结扎而

成衣， 这是最早形成的衣的概念。 原始的衣服揭开了人类衣的文明的第一步。 随着人类社会

的发展， 物质文明逐渐丰富起来， 精神文明也得到提升， 衣的文明也在发展。 它既有物质文

明的体现， 也有精神文明的内涵。 人类的衣着日益进步、 丰富， 衣的类型、 材质、 款式、 色

彩等有了很大的发展， 衣的文化品位也越来越高。 各种各样精致的衣服纷纷面世， 衣成为一

种时尚， 也成为等级、 贫富的标志。
衣的制作工艺大致经历了三个发展阶段， 从打孔结扎、 手工穿针引线， 一直到机器化缝

制。 从机器化缝制来看， 由于制作工艺不同， 需要研制出不同的缝制设备。
随着缝制工艺种类日益增多， 人们对缝制形成了比较清晰完整的概念。 缝纫就是成衣过程

中将两片以上衣片用线绳缝合在一起的缝制工艺过程。 所谓缝纫机就是实现缝制工艺过程的机

械设备。 从 1790 年美国人汤姆斯·逊德发明单线链式线迹缝纫机， 人类有了第一台缝纫机以

来， 已有 200 多年的历史。 200 多年来， 缝制工艺过程按其实现的线迹来分已经十分丰富， 有

锁缝、 链缝、 包缝、 绷缝、 衍缝等。 不同的线迹就会有相应的缝纫机， 使缝纫机的种类不断增

多， 而且由于缝料材质、 厚薄不同， 又需要有不同型号的缝纫机。 再加上功能的差异， 如家

用、 工业用、 绣花、 套结等， 又派生出一些新的机种， 如此等等使缝纫机的种类、 型号更加丰

富。 随着人们对服装、 缝制用品的需求日益增长， 缝纫机将会在品种、 质量等方面有更大的发

展。 人类对缝纫机的需求越来越广， 不但有内衣、 时装、 衬衫、 西装、 大衣等的缝制， 而且还

有床上用品、 装饰用品、 手套、 帽子、 鞋子、 汽车安全气囊、 飞机降落伞的缝制及外科手术伤

口的缝合等， 缝纫机简直可以渗透到人们生活的各个方面。
改革开放以来， 中国缝纫机行业飞速发展， 已成为世界缝纫机生产大国， 不但在数量上

世界第一， 而且在品种上也发展很快。 但是， 由于长年来缝纫机行业习惯于照搬照抄， 缺乏

自主创新、 具有影响力的优秀产品。 再加上低价位竞争， 难免粗制滥造， 一旦客户要求提

高， 就陷入了困难境地。 中国缝纫机行业要经济转型， 关键是要进行技术创新和设计创新，
要下功夫创建优秀品牌， 要研制出具有自主知识产权的缝纫机产品， 要着力提高企业研发技

术队伍的技术水平和培养他们创新设计能力。 只有这样， 才能使中国由缝纫机生产大国转变

为缝纫机生产强国。
有的企业家认为我把国外先进企业买下来、 控股了， 他们的先进技术就可以变成我们的

了， 我们的企业就变强大了。 其实技术这东西， 你不去消化它， 还不为你所有， 你还是不会
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去创造。 因此， 靠钱买技术不等于自己拥有了技术、 拥有了制造能力， 我们得到的只是海市

蜃楼式的 “缝纫机生产强国”。 当然， 我们买来了技术， 消化了， 增强了我们的创新能力，
学会了自己去创新， 这又当别论。

为了满足我国缝纫机行业转型的需要， 帮助缝纫机行业切实提高自主创新能力， 我们合

力编写了本书， 希望能为我国缝纫机行业的转型和发展贡献一点力量。
为了实现缝纫机自主创新， 我们应扎实做好下列几项工作：
（1） 努力进行需求和理念创新　 需求是开发新产品的强大动力， 要从市场调研中抓住

客户的显需求和隐需求。 例如， 直驱平缝机、 无油润滑缝纫机都是抓住了发展需要而开发出

的新产品， 一下子红遍了整个行业。 理念创新也十分重要， 例如采用机电一体化技术设计生

产的多功能缝纫机， 将逐步代替纯机械方式的缝纫机。
（2） 努力进行缝纫机理的创新　 缝纫机理就是缝纫线迹形成原理。 根据不同的线迹形

成原理， 可制造出不同类型的缝纫机。 现在就有锁式线迹缝纫机、 链式线迹缝纫机、 包缝

机、 绷缝机、 衍缝机等。
（3） 努力进行缝纫机方案创新　 选用不同机构类型的刺料机构、 挑线机构、 勾线机构

和送料机构， 可以组成不同的缝纫机方案， 如上述四大机构各有三种可行机构供选择， 缝纫

机的方案就有 81 种之多， 选择余地大， 进行创新的可能性也就较大。
（4） 努力进行缝纫机关键机构的创新　 缝纫机创新还表现在对原有机构为了规避专利

和改进性能而采用新机构。 例如在计算机多头绣花机中， 挑线机构采用凸轮机构， 为了避开

专利和完善性能， 可以采用连杆机构。
（5） 采用机电一体化技术进行缝纫机中各种执行机构的创新　 这是缝纫机创新的方向。

目前在工业缝纫机上采用的自动剪线、 自动停针、 自动抬压脚等就是采用了机电一体化技

术。 为了实现在一台缝纫机上同时缝厚料和薄料， 必须改变刺料机构的刺料行程、 挑线机构

的挑线行程、 送料机构的送料行程等。 此时就应设计出可控的刺料机构、 挑线机构和送料机

构， 采用机电一体化技术就可达到这一目的。
总之， 市场的显需求和隐需求是我们对产品进行创新的不竭的动力。 要发现市场需求，

除了进行深入的市场调研外， 还需要认真思考， 并具备创造性思维， 将各种信息进行综合，
创造出引领市场的新产品。

从缝纫机行业迫切需要经济转型这一需求出发， 编者根据多年来从事缝纫机设计、 创新

工作的经验和体会， 以及多年来进行机械产品创新理论和方法的研究心得， 编写了本书， 希

望能为我国缝纫机行业 “不但做大， 而且做强” 出一份力， 做一点贡献。 本书针对锁式线

迹缝纫机的工作原理和创新设计方法作了比较深入、 系统的介绍， 对于研制其他线迹的缝纫

机同样有一定的参考价值。 本书主要内容可分为三大部分： 缝纫机的线迹形成原理和基本性

能要求； 缝纫机主要机构的功能及运动学和动力学分析、 缝纫机电控原理与设计； 缝纫机创

新与设计方法、 机电一体化技术在缝纫机设计中的应用及高速缝纫机动力性能分析与设计。
本书可供从事缝制设备设计、 制造、 运行、 管理工作的科技人员参考和使用， 对轻工自

动机械设计人员也有一定的参考价值， 同时可作为高等院校机械类专业本科生课程设计与毕

业设计的参考书。
本书第 1 ～ 3 章由上海缝纫机研究所雷杰编著， 吴剑敏协助进行部分工作； 第 4 章与第

10 ～ 12 章由上海交通大学邹慧君编著， 梁庆华协助进行部分工作； 第 5 ～ 9 章由香港中文大
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第 1 章　 缝 纫 概 论

1. 1　 缝纫的形成过程与基本概念

1. 1. 1　 缝纫的形成过程

缝纫是在千万年前， 人类从赤身裸体逐步开始进化走向文明的发展过程中， 一个重要的劳动

文明行为。 有考古学的文献记录， 早在远古代人类进化时， 人类就开始使用在打猎取食后留下的

兽皮、 树叶片披挂在身上防身取暖， 遮风挡雨。 而在早期， 要将多片兽皮连接起来， 是十分困难

的， 只能用兽皮条、 植物条穿过兽皮上自然形成的洞， 将它们结扎在一起， 方便披挂在身上防身

取暖。 随着人类不断进化， 人类开始使用石针， 人工刺穿兽皮， 形成可穿过和结扎的洞， 然后用

兽皮条、 植物条穿过这些洞， 将兽皮、 树叶片比较整齐地结扎起来。
这样用石针人工刺穿兽皮， 形成可结扎的洞， 再用兽皮条、 植物条穿过这些洞， 将兽

皮、 树叶片结扎并连接起来的过程， 就是最早的劳动文明行为———缝纫的开始。
经过千万年人类文明社会的发展， 人类不断地改进缝纫工具———缝针。 考古学的文献记

录， 在公元前 28000 年， 从采用石头材料自然形成的石针逐步发展到采用动物骨头材料做的

骨针。 但是， 骨针的尾部还没有针孔， 只是在针的尾部有个裂口， 可以用于夹住缝线 （兽
皮条、 植物条）。 当使用这样的骨针穿刺兽皮时， 可带引缝线 （兽皮条、 植物条） 穿过， 将

兽皮结扎并连接起来。 但由于在骨针的尾部仅有个裂口夹住缝线 （兽皮条、 植物条）， 缝线

会经常脱落， 很麻烦。 公元前 17500 年出现的手工缝针与现在的手工缝针相比， 已经具有两

个基本特征， 即针的一头是针尖， 方便缝纫时穿刺缝料； 针的另一头有针孔， 可穿缝线， 可

带引缝线 （兽皮条、 植物条） 穿过兽皮。 但是， 缝针仍是由鱼骨头、 鹿角等动物比较细的

骨头制作而成的。 到公元前 7000 年的青铜器时代， 人类开始采用铜金属制作缝针。

图 1-1　 古代用石针、 骨针和

近代手工缝纫金属针

随着人类不断进化， 金属针从强度不高、 不耐用的铜金

属针发展到强度比较高、 比较耐用的铁金属针， 再发展到强

度高又耐用的钢金属针。 人类的缝纫工具———缝针越来越轻

便、 耐用。 缝针的发展过程大大推动了缝纫业的发展， 衣着

成为人类发展基本需求 “衣食住行” 中的第一需求。 图 1-1
所示为古代用石针、 骨针和近代手工缝纫金属针。

缝针的变迁史， 说明了千万年人类文明的发展过程， 缝

纫成为人类文明社会必不可少的需求。 无论是从远古代的防

身取暖、 遮风挡雨的兽皮缝纫， 还是后来古代的防身取暖、
遮丑装饰的衣着缝纫； 无论是人类需要的服装、 鞋帽的缝纫，
还是人类家庭装饰物、 工业包装物的缝纫， 都离不开一针一线的手工缝纫。 手工缝纫走过了

千万年的发展过程， 形成了丰硕的手工缝纫的成果。 从一件服装制作的各种缝纫工艺、 缝纫
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图 1-2　 早期发明的缝纫机

线迹， 到五彩缤纷的各种刺绣缝纫工艺、 刺绣缝纫线迹， 在

缝纫工灵巧的双手中不断诞生。 但是， 缝纫长时期停留在一

针一线的手工形式上， 满足不了大量的缝纫需求， 给人类社

会带来了沉重的劳动负担。
世界工业革命兴起后， 蒸汽机、 纺织机的出现， 大大推

动了机器缝纫的发展。 18 世纪下叶， 欧美各地的机匠、 缝

纫工开始进行多种多样的机器缝纫的探索。 到 19 世纪中叶，
机器缝纫设备———缝纫机产品开始形成产业， 让人类社会摆

脱了沉重的一针一线的手工缝纫的劳动负担。 现在， 经过近

两百年的发展， 机器缝纫设备———缝纫机已经成为人类社会

必不可少的工具。 图 1-2 所示为早期发明的缝纫机。

1. 1. 2　 缝纫的基本概念

（1） 缝纫　 缝纫是缝针带引缝线， 在缝料上进行反复

地穿刺后， 使穿过缝料的缝线能将缝料结扎、 缝合在一起的

过程。
（2） 缝线　 缝纫后， 将缝料结扎、 缝合在一起的材料。
（3） 缝料　 被缝纫的对象。
（4） 缝针　 带引缝线穿过缝料的工具。
（5） 结扎　 结扎是缝线穿过缝料上自然形成或人工制

作的孔， 采用不同的形式拉紧后， 将不同的缝料结合在一起

的过程。 结扎是缝纫的原始状态。
（6） 缝合　 缝合是缝线依靠缝针的带引， 穿过缝料上

的穿线孔， 采用不同的形式拉紧后， 将不同的缝料结合在一

起的过程。 缝合也是一种结扎形式。
（7） 结扎形式　 结扎形式有： 缝线与缝料的交织结扎，

缝线与缝线的交织结扎。
（8） 缝合形式 　 缝合形式有： 缝线与缝料的交织形式

缝合； 缝线自连形式缝合、 互连形式缝合、 交织形式缝合等。
（9） 线迹　 由一根或一根以上的缝线， 采用自连、 互连、 交织， 在缝料上或穿过缝料

形成一个单元。
（10） 线缝　 缝纫后， 缝料上形成的连续线迹链。
（11） 缝纫的方式　 有手工缝纫方式与机器缝纫方式。
1） 手工缝纫方式已经有千万年的发展史， 缝纫过程完全采用手工完成。
2） 机器缝纫方式是近代二百多年前， 在世界工业革命的推动下人类发明产生的。 缝纫

过程完全采用机器完成。
（12） 缝纫的基本过程

1） 缝针穿刺缝料阶段： 在缝料上， 通过缝针穿刺形成一个可穿过缝线的孔。
2） 缝线穿过缝料阶段： 在缝针的带引下， 缝线穿过缝料， 是完成结扎缝料的前提

此为试读,需要完整PDF请访问: www.ertongbook.com
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条件。
3） 缝线的线迹形成阶段： 缝线采用自连、 互连、 交织等不同的线迹形式， 对缝料进行

缝合的准备过程。
4） 缝线拉紧、 缝合缝料阶段： 穿过缝料的缝线， 通过拉紧缝线， 将缝料缝合在一起。
5） 在新的缝料位置， 缝针穿刺缝料， 重复前面的四个过程。

1. 2　 线迹

线迹是缝线在缝纫后， 缝合缝料的基本单元。 形成线迹是缝纫的基本功能。 所以线迹是

缝纫的基本概念， 其形式多种多样。 为此国际标准化组织专门制定了 “ISO4915： 1991 线迹

的分类和术语” 标准 （等同的国家标准为 “GB / T 4515—2008 线迹的分类和术语”）。 标准

规定了线迹与相关名称术语的定义和线迹形式。
1. 线迹的基本概念

（1） 线迹　 由一根或一根以上的缝线， 采用自连、 互连， 交织在缝料上或穿过缝料而

形成的一个单元。
线迹的形成有下列几种情况：
1） 无缝料。
2） 在缝料的内部。
3） 穿过缝料。
4） 在缝料表面。
（2） 自连　 缝线的线环依次穿入同一根缝线形成的前一个线环 （图 1-3）。
（3） 互连　 一根缝线的线环穿入另一根缝线所形成的线环 （图 1-4）。

　 　 　 　

图 1-3　 自连

　 　 　 　 　 　 　 　

图 1-4　 互连

（4） 交织

1） 一根缝线穿过另一根缝线的线环， 或者围绕另一根缝线 （图 1-5）。
2） 一根缝线穿过缝料后， 再在另一个位置反穿过缝料， 围绕着缝料 （图 1-6）。

　 　

图 1-5　 一根缝线与另一根缝线的交织

　 　

图 1-6　 一根缝线与缝料的交织
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（5） 线迹形式　 一组重复形成的线迹， 它与缝料及线迹的方向有关。 描绘一种线迹形

式所必需的最少线迹数目 （图 1-7）。
（6） 缝线组　 能满足机针或梭的功能所需要缝线的根数。
2. 线迹形式分类

线迹形式分为 6 类， 各类特征如下：
（1） 100 类———链式线迹　 由一根或一根以上针线自连形成的线迹 （图 1-8）。 其特征

是一根缝线的线环穿入缝料后， 依次与一个或几个线环自连。

　 　 　 　

图 1-7　 线迹形式

　 　 　 　 　 　 　

图 1-8　 链式线迹

这种线迹形式是由一根针线所形成的， 它的一个线环从机针一面穿入缝料， 在缝料另一

面进行自连。
至少要用两个线迹描绘这种线迹形式。
（2） 200 类———手缝线迹　 起源于手工缝纫的线迹 （图 1-9）。 其特征是由一根缝线穿

过缝料， 而把缝料缝合、 结扎的线迹。
（3） 300 类———锁式线迹　 一组 （一根或数根） 缝线的线环， 穿入缝料后与另一组缝

线 （一根或数根） 交织而形成的线迹 （图 1-10）。

图 1-9　 手缝线迹

　 　

图 1-10　 锁式线迹

图 1-11　 多线链式线迹

（4） 400 类———多线链式线迹　 一组 （一根或数根） 缝线的

线环， 穿入缝料后， 与另一组缝线 （一根或数根） 互连而形成的

线迹 （图 1-11）。
（5） 500 类———包边链式线迹　 一组 （一根或数根） 或一组

以上缝线以自连或互连方式形成的线迹 （图 1-12）， 至少一组缝

线的线环包绕缝料边缘， 一组缝线的线环穿入缝料以后， 与一组

或一组以上缝线的线环互连。
（6） 600 类———覆盖链式线迹　 由两组以上缝线互连， 并且其中两组缝线将缝料上、 下

覆盖的线迹 （图 1-13）。 第一组缝线的线环穿入固定于缝料表面的第三组缝线的线环后， 再

穿入缝料与第二组缝线的线环在缝料底面互连。 但是 601 线迹例外， 它只用两组缝线。 第三

组缝线的功能， 是由第一组缝线中的一根缝线来完成的。
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图 1-12　 包边链式线迹

　 　 　

图 1-13　 覆盖链式线迹

3. 线迹形式表示方法

（1） 线迹编号表示法　 采用三位数方法来表示。 其中， 各大类线迹形式以三位数字中

的第一位数来表示， 各小类线迹形式以第二位和第三位数来表示。
如： 线迹编号为 506 的线迹形式中， 其中第一位数 5 表示 500 大类的包缝链式线迹， 第

二位和第三位数组成的 06， 表示 500 大类中的 06 小类的双针四线包缝线迹。
（2） 组合线迹编号表示法　 在缝料上经过缝纫后， 形成两个不相连的线迹形式时， 称

为组合线迹。 在一次缝纫过程中， 形成两个不相连的线迹形式时， 组合线迹以不相连的线迹

形式的编号组合方式来表示， 并在线迹编号之间用点 “·” 分开， 但将其编号标识于括号

内， 例如 （401·502）。
4. 列入 ISO 标准的线迹形式

线迹形式是千变万化的， 列入 ISO 标准的线迹形式已经有 91 种， 并且对线迹的组成结

构有详细的描述。 已经列入标准的线迹形式如下：
1） 100 类———链式线迹：
101　 102　 103　 104　 105　 107　 108
2） 200 类———手缝线迹：
201　 202　 204　 205　 206　 209　 211　 213　 214　 215　 217　 219　 220
3） 300 类———锁式线迹：
301　 302　 303　 304　 305　 306　 307　 308　 309　 310　 311　 312　 313　 314　 315　

316　 317　 318　 319　 320　 321　 322　 323　 324　 325　 326　 327　 328　 329　 351
4） 400 类———多线链式线迹：
401　 402　 403　 404　 405　 406　 407　 408　 409　 410　 411　 412　 413　 414　 415　

416　 417
5） 500 类———包边链式线迹：
501　 502　 503　 504　 505　 506　 507　 508　 509　 510　 511　 512　 513　 514　 521　 522
6） 600 类———覆盖链式线迹：
601　 602　 603　 604　 605　 606　 607　 608　 609
具体线迹形式的图形略， 可查阅 《线迹的分类和术语》 （ISO 4915： 1991）。
5. 线迹的基本形式

无论是手工缝纫还是机器缝纫， 线迹的基本结构主要有手缝线迹、 链式线迹和锁式线
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迹。 其中链式线迹， 由于采用的机针数、 缝线数、 勾线器形式的不同， 还发展成多种变形的

包缝线迹和绷缝线迹等。
（1） 手缝线迹　 手缝线迹是线迹的基本形式之一， 是由一根缝线与缝料的交织后缝合、

结扎缝料的线迹形式 （图 1-14）。
该线迹是采用手工缝纫方式完成的， 没有勾线器帮助。 手缝线迹的变形很多， 大类包括

在 200 类线迹形式内。
（2） 链式线迹　 链式线迹是线迹的基本形式之一， 是由一根线或多根线的自连、 互连

后缝合、 结扎缝料的线迹形式 （图 1-15、 图 1-16）。
该线迹是采用机器缝纫方式完成的， 有勾线器帮助。 勾线器的形式包括弯针、 叉针、 钩

梭等。 链式线迹的变形形式很多， 大类包括在 100 类、 400 类、 500 类、 600 类线迹形式内。

图 1-14　 一根缝线与缝料交织的手缝线迹

　 　 　 　

图 1-15　 一根缝线自连的线迹

（3） 锁式线迹　 锁式线迹是线迹的基本形式之一， 是由一根针线和一根梭线的交织后

缝合、 结扎缝料的线迹形式 （图 1-17）。
该线迹是采用机器缝纫方式完成的， 有勾线器帮助。 勾线器的形式包括直梭、 摆梭、 旋

梭等。 锁式线迹的变形形式很多， 大类包括在 300 类线迹形式内。

图 1-16　 多根缝线互连的线迹

（4） 线缝　 缝纫后在缝料上连续的线迹链。 线缝的形式分为：
1） 直线形线缝 （图 1-18）。 连续的线迹排列成直线形的线缝。

　 　
图 1-17　 一根针线和一根梭线交织的线迹

　 　 　 　
图 1-18　 直线形线缝
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2） 曲折形线缝 （图 1-19）。 连续的线迹排列成曲折形的线缝。
3） 专用形线缝 （图 1-20）。 连续的线迹排列成专用的线缝形式。

图 1-19　 曲折形线缝

　 　 　 　

图 1-20　 专用形线缝 （平头锁眼线缝）

4） 图案形线缝 （图 1-21）。 连续的线迹排列成图案的线缝形式。

图 1-21　 图案形线缝

1. 3　 手工缝纫

1. 3. 1　 手工缝纫的技术特征

手工缝纫的技术特征主要包括： 手工缝针的技术特征、 手工缝纫线迹形成过程的技术

特征。

图 1-22　 手工缝针

1. 手工缝针的结构特征

呈前尖后粗细长杆， 中间为平滑过渡的锥

体状， 由针尖、 针杆、 针尾三部分构成， 如图

1-22 所示。
手工缝针各部位结构特征与功能是：
（1） 针尖　 在缝针尖部， 呈小角度锥体状，

功能是进行穿刺缝料。 依靠在缝针前部尖锐的

针尖端， 能够用最小的穿刺力， 对缝料进行穿刺后形成穿线孔。
（2） 针杆　 在缝针杆部， 呈平滑过渡的小角度圆锥体状， 功能是扩大缝料上的穿刺孔

并让缝针顺利通过。 依靠在缝针中间针杆部平滑过渡的锥体状结构， 能够将缝针尖穿刺缝料

时形成的穿刺孔， 用最小的力扩大穿刺孔， 并让缝针顺利通过。
（3） 针尾　 在针尾上设置了一个穿线针孔， 功能是带引缝线穿过缝料上的穿线孔。 依

靠针尾部上设置的一个穿线针孔结构， 能让缝线穿过并挂在穿线针孔上， 为缝针带引缝线穿

过缝料上的穿线孔创造条件。 当缝针的针尖部穿刺缝料后形成穿线孔， 再由针杆部扩大了缝

料上的穿线孔后， 针尾部就能用最小的力带引缝线穿过缝料上的穿线孔， 这样， 缝针的针尾
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部就实现带引缝线穿过缝料的功能。
2. 手工缝针的分类

根据缝纫的对象、 工艺的不同， 采用的缝针也不同， 所以， 手工缝针一般有粗细、 长短

之分。
（1） 根据缝料的材料性质分类　 缝纫比较厚的、 紧的缝料， 一般采用粗针； 缝纫比较

薄的、 松的缝料， 一般采用细针。
（2） 根据缝纫线迹的长短分类　 缝纫长针迹的缝料， 一般采用长针； 缝纫短针迹的缝

料， 一般采用短针。
由于手工缝针的随意性很大， 所以相同的缝料、 缝纫工艺， 不同的人选择的缝针也会不

一样。

1. 3. 2　 手工缝纫线迹的形成过程

手工缝纫线迹是由一根缝线与缝料交织、 缝合而成的。
1. 手工缝纫线迹的形成过程

（1） 缝针穿刺缝料的阶段　 由缝纫工一只手捏缝针的针杆和另一只手捏缝料进行操作。
先由捏缝针的一只手与捏缝料另一只手配合， 用缝针尖选择缝料上的穿刺位置， 然后， 一只

捏缝针的手用针尖穿刺缝料， 在缝料上形成一个穿刺孔。 这时， 缝针的针尖和针杆的前面部

分已经穿过缝料， 缝针的针杆就能挂在缝料上。
（2） 缝针带引针线穿过缝料的阶段　 一只捏着缝针的针杆后面部分的手松开， 换到已

经穿过缝料的缝针的针杆前面部分位置， 捏住缝针的针杆前面部分， 向针尖方向拉， 将缝针

的针杆后面部分和穿有缝线的针尾部分从缝料中拉出， 即将整个缝针从缝料中拉出， 这样才

能使缝线穿过缝料上的穿线孔， 缝线就能挂在缝料上。
（3） 缝针退出缝料及收紧线迹的阶段 　 再由捏缝针的一只手与捏缝料另一只手配合，

把缝线与缝料的结合部拉紧， 形成缝线与缝料交织的线迹。
（4） 缝料移动的阶段 　 捏缝料的另一只手移动缝料， 捏缝针的一只手可选择新的穿

刺点。
2. 典型手工缝纫线迹的形成过程

（1） 常见的手工缝纫线迹 （图 1-23） 的形成过程　 缝针在缝料上， 用手将缝针从上往

下穿刺缝料， 引过缝线到缝料下面并拉紧。 然后， 移动一个距离， 再从下往上穿刺缝料， 将

缝线引过缝料到缝料上面并拉紧。 再以同样的方向移动相同的一个距离， 再从上往下穿刺缝

料， 将缝线引过缝料到缝料下面并拉紧。 缝针在反复上下穿刺缝料的过程中拉紧， 缝线在缝

料上形成手工缝纫线迹。 这是手工缝纫过程中最常见的手工线缝。
（2） 一种带回针的加固型手工缝纫线迹 （图 1-24） 的形成过程 （方法一） 　 缝针在缝

料上第一针穿刺时， 是用手将缝针从上往下穿刺缝料， 将缝线带引过缝料到下面并拉紧。 然

后， 第二针穿刺时， 是在缝料下面移动一个距离， 从下往上穿刺缝料， 将缝线带引过缝料到

缝料上面并拉紧， 形成第一个线迹。 第三针穿刺时， 是在缝料上面缝针向与第二针相反方向

移动一个 1 / 2 长度的距离 （回针）， 即在第一个线迹中间， 再从上往下穿刺缝料， 将缝线引

过缝料到缝料下面并拉紧， 形成第二个线迹。 第四针穿刺时， 与第一针一样， 缝针正方向移

动一个距离， 从下往上穿刺缝料， 将缝线引过缝料到缝料上面并拉紧， 形成第三个线迹。 第
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