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前 　言

从最初一针一线的手工作业到工业缝纫机的普及 ；从手工的纸样制作到应用服装 CAD
实现无纸化生产 ；从拥挤混乱的低效率服装生产到现代化高效率的流水线作业 ，服装产业

正处在不断的进步之中 。成衣工艺作为服装设计转变为产品的重要环节 ，在服装生产过程

中发挥着举足轻重的作用 。随着服装工业化批量生产与大批量定制的发展 ，服装业对成衣

工艺提出了更高的要求 。

成衣工艺学是服装设计与工程专业的一门主干课程 。本课程的目的是让学生熟悉服

装工业化生产的整个过程 ，掌握批量服装生产的基本理论和工艺技术 ，培养学生分析和解

决服装生产实际过程中的问题与能力 。本课程首次开设于 １９９０年 。由于服装产业自 ２０世

纪 ９０年代以来发展迅猛 ，成衣的加工设备 、加工方法以及人们对服装的审美情趣都发生了

巨大的变化 ，而当时由于教学经费和教学环境的原因 ，课程内容相对于快速发展的服装产

业明显滞后 。此课程突破性的发展始于 １９９７年 。那年我们开展了“成衣生产理论与实践”

的教改课题研究 ，对教学内容 、教学形式和教学手段都做了改革和创新 ，收效显著 。在此课

题的基础上 ，１９９９年 ，我们申请到“浙江省服装技术检测及实习基地”项目 ，２０００年申请到

中央与地方共建项目“服装设计与工程学科教学与科研设备” ，这两个项目的落实和研究 ，

使得本课程的硬件和软件得以有效配备 ，使得课程的理论教学与实验环节有机结合并走在

了行业发展的前沿 ，２００１年获得国家级教学成果二等奖 。

本课程 ２００３年获准为浙江省省级精品课程 ，２００７年获准为国家精品课程 ，课程网址为

http ：／／２１０ ．３２ ．２４ ．１２８／ec３ ．０／C１０／zfy ／index ．asp 。 ２００６ 年枟成衣工艺学枠获准为国家“十

一五”规划教材 。

本书从成衣工艺学的基本概念出发 ，紧密结合国内外先进成衣工艺技术的发展动态 ，

理论与实践相结合 ，系统地介绍了现代服装工业化生产的理论和工艺技术 。本书内容包括

生产准备工程 、裁剪工程 、粘合工艺 、缝制工程 、熨烫定型工艺 、成衣后整理工艺 、包装 、储运

及成衣标志 、特殊材料及特殊工艺 、实验等 。内容覆盖面广 ，重点突出 ，针对性强 ，传统与新

工艺兼顾 ，全书图文并茂 ，让读者一目了然 。本书可用作高等院校服装专业的教材 ，也可以

作为服装从业人员的参考资料 。

本书主编邹奉元教授一直从事服装设计与工程的教学和研究工作 ，１９９２年在深圳华丝

企业股份有限公司设计中心从事技术工作 ，１９９４ 年 １１ 月至 １９９５ 年 １０ 月赴香港成振（制

衣）集团进修服装技术 ，１９９６年 １２月至 １９９９年 １２月兼任中国杉杉集团技术总监 。现为浙

江理工大学服装学院教授 ，浙江省教学名师 ，浙江省有突出贡献中青年科技人员 ，国家实验

教学示范中心 ———服装实验教学中心主任 ，国家特色专业“服装设计与工程”负责人 ，浙江
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省重点学科“服装设计与工程”带头人 ，浙江省重点专业“服装设计与工程”负责人 。主要担

任“成衣工艺学” 、“服装工业样板”等课程的教学 ，研究方向为服装结构设计与理论 、服装舒

适性 、人体工程与数字服装 、智能服装等 。本书的参编人员也都具有非常丰富的服装实践

与教学经验 。

本教材由浙江理工大学邹奉元教授主编 ，负责全书的统稿和修改 。浙江理工大学的季

晓芬和张颖任副主编 。全书共九章 ：第一章的第一节 、第二节 、第四节由邹奉元编写 ，第三

节由季晓芬编写 ；第二章由张颖编写 ；第三章由邹奉元编写 ；第四章由汪建英编写 ；第五章

由蔡丽玲编写 ；第六章由阎玉秀编写 ；第七章由王利君编写 ；第八章由陈敏之编写 ；第九章

由何瑛编写 ；第十章由丁笑君编写 。在本书的策划和编写过程中 ，编著者参考和引用了国

内外的大量文献资料 ，谨此一并表示感谢 。

由于编辑时间仓促 ，加上水平有限 ，书中难免会有错误和不足之处 ，敬请同行专家和广

大读者批评指正 。

编 　者

２０１１年 ６月
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第一章 　绪 　论

［本章提要］

在工业化批量服装生产中 ，为了提高产品质量及成衣的一致性 ，服装生产分

为许多道工序 ，而且分工明确 ，相应地在工业化生产方式中 ，也就出现了专门的服

装设计师 、样板师 、裁剪工 、整烫工 、锁钉工 、包装工等 ，即同一件服装的制作完成 ，

要经过多种不同的工序 ，由许多人来共同完成 。

目前工业化批量服装生产大都采用流水作业的方式 ，实行裁剪 、缝制 、整烫 、包

装的专业化和机械化及自动化 ，而服装加工工艺技术直接影响着产品的档次与质量 。

［学习重点］

１ ．成衣工艺的基本概念

２ ．成衣生产一般流程

３ ．成衣工艺发展趋势与展望

［本章结构］

第一节 　成衣工艺发展概况

一 、基本概念

１ ．单件服装

单件服装是指根据某人的尺寸而制作成的衣服 ，它的特点是做工精细 ，服装款式可以

选择 ，也可以自己确定 ，但是价格比较贵 ，通常只能生产一件或者几件 。

1



成衣工艺学

２ ．成衣（Apparel ；Ready Made Garments）
成衣是指预先制作好的衣服 ，通常指工业化 、批量生产的服装 。相比单件服装而言 ，成

衣尺寸是系列尺寸 ，可以简化制作程序 ，提高效率 ；成衣也可以进行批量生产 ，但是批量款

式一定 ，并对批量生产的加工工艺技术即服装生产各道工序的工艺技术有一定的要求 ；成

衣价格相对比较合理 。

３ ．成衣工艺

成衣工艺指的是预先做好衣服的生产工艺 ，即工厂批量生产服装的工艺 。

４ ．成衣工艺学

成衣工艺学是研究服装工业化生产的基本流程和基本工艺技术的一门课程 。

二 、成衣工艺发展概况

成衣工艺作为服装生产的技术手段 ，经历了从低级阶段向高级阶段发展的过程 。

（一）成衣产业的发展

在缝纫技术 、成衣工艺从低阶段向高阶段发展的同时 ，成衣产业也由手工作业逐步向

成批生产和专业化生产发展 。

家庭作坊生产方式是指靠个人的双手量体裁衣缝制衣服 。 １９世纪初 ，英国商人将缝制

成形的裤子和衬衫出售给港口船员 ，这可以称为早期的服装交易 。 １８８０年 ，确立了男式标

准尺寸规格的成衣 。成衣业的发展为当时的妇女提供了大量的就业机会 ，但当时条件下成

衣生产仍是家庭作坊式生产 。

２０世纪 ４０年代 ，成衣产业正式形成 。由于各类电动缝纫机的采用 ，服装加工能力大大

提高 ，小作坊式生产渐渐不能适应服装加工任务不断扩大的需要 ，从而形成了有专门分工

的工业化生产方式 ：一部分人从事裁剪 ，一部分人从事缝纫 ，一部分人从事整烫 。这就是服

装工业的雏形 。随着服装业的发展 ，服装分工越来越细 ，并相应出现了与工业化生产相对

应的专门的服装设计师 、样板师 、裁剪工 、缝纫工 、熨烫工 、检验工 、包装工等 。不同于单件

制作 ，服装加工技术的要求更高 ，需要相互之间的密切配合 ，并相应地出现了设计 、制板 、裁

剪 、缝纫等加工工序 ，工作更趋向于规范化 、标准化 。服装加工技术由原来的简单的单件制

作发展到了今天复杂的 、高级的 、工业化批量 、标准化 、规范化生产 。

第二次世界大战以后 ，科学技术突飞猛进 ，服装生产的主要设备也发生了巨大的进步 ，

服装计算机辅助设计 CAD 、服装计算机辅助生产 CAM 已在许多企业中应用 ，智能化的服

装生产线也将诞生 ，这些技术的发展将彻底改变服装成衣产业的劳动密集型的状况 。

成衣技术的发展必然导致劳动生产率的提高 。世界各国服装产业越来越向着成衣化

发展 。如美国的成衣化服装占服装市场消费的 ９９％ （定做服装不到 １％ ，但定做价格是成衣

的 ４倍） 。我国的成衣化在 ２０世纪 ８０年代迅速发展 ，目前已经成为世界上服装生产与出口

最多的国家 。

（二）服装设备的发展

服装加工工具的进步对成衣工艺的发展起着至关重要的作用 ，或者说真正的成衣生产

是伴随着缝纫机的诞生而开始的 。
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服装设备经历了不同的历史时期 ，走过了由低级向高级发展的阶段 ，但是归纳起来大

致可划分为以下四个阶段 ：

１ ．原始阶段

远古时期 ，人类的祖先在与大自然的搏斗中 ，为了保护自己的身体 ，逐渐学会利用动物

的筋 、骨制成的线和针 ，将兽皮 、树叶等材料缝合成件 ，包裹身体 ，这便是人类最早的服装 。

２ ．古代阶段

大约在 １４世纪 ，随着服装加工工具的进步 ，人类发明了铜针 ，但此时的成衣工艺仍是手

工制作 ，直至 １８世纪 。图 １‐１所示为古代的纺纱 、织布设备 。

图 １‐１ 　古代的纺纱 、织布设备

３ ．近代阶段

１８世纪末 １９世纪初 ，英国人托马斯 · 赛特（Thomas Saint）发明了世界上第一台手摇
单针单线链式缝纫机 ，之前人们是用双手一针针缝制衣服 。 １９世纪 ３０年代 ，法国人巴特勒

米 ·西蒙纳制造了第一架有实用价值的链式线迹缝纫机 。 １８５０年 ，美国人艾萨特 ·梅里特

·胜家（Isace ．M ．Singer）设计了转速达 ６００ r／min的全金属锁式线迹缝纫机 。 １８９０年 ，电

动机驱动缝纫机开始应用 ，成衣生产便由此进入了一个崭新的阶段 ，进入到实际应用阶段（开

始有缝纫工厂出现 ，但主要用于少数人量身定做）。 １９００年 ，服装制作由手工进化到机械操

作 ，缝纫工厂大量增加 ，成衣一词开始出现 。图 １‐２所示为 ２０世纪初使用的缝纫 、熨烫设备 。

图 １‐２ 　 ２０世纪初使用的缝纫 、熨烫设备

４ ．现代成衣工艺阶段

从 ２０世纪 ４０年代起 ，包缝机 、三针机 、滚领机 、绷缝机 、锁眼机相继问世 。缝纫机性能

逐步完善 ，转速由 ３００ r／min逐步提高到 ３０００ r／min ，甚至更高 。到 １９６５年 ，美国胜家公司

发明了自动切线装置的缝纫机 ，缝纫效率提高了 ２０％ 。 ２０世纪 ８０年代初 ，日本 、德国 、美国

等分别发明制造了数控工业缝纫机 ，使缝纫工序进入程序化 、标准化 、自动化和专业化的阶
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段 。各国发明制造了不同功能的缝纫机械 ，至今常见的加工设备和工具多达 ４０００余种 ，主

要有平缝机 、链缝机 、绷缝机 、包缝机 、绣花机 、锁眼机 、钉扣机 、打结机等缝纫机械 ，并有打

褶机 、拔裆机 、粘衬机及成品熨烫机械 ，还有手动或自动的拉布机 、自动裁剪机以及电动直

剪 、电动圆剪 、带状电剪 、模板冲压机等各种裁剪机械 。此外 ，为了提高生产效率和成品质

量 ，还发明制造出许多缝纫附件 ，如包边夹具（蝴蝶）等 ，应用于生产中 。

现代化成衣生产设备的应用使得成衣加工的效率大幅度提高 ：自动化裁剪设备 （见

图 １‐３）的应用使服装产量及其质量大大提高 ；自动化缝制设备（见图 １‐４）的应用使技术性

操作变为熟练性操作 ，功效成倍提高 ，质量可靠 ，例如一般的平缝机需要约 １分钟 ４０秒来开

袋操作（见图 １‐５） ，开袋机可一次完成 ，只需约 ２５秒 ；服装智能吊挂生产系统（见图 １‐６）的

应用 ，可以有效地降低浮余率及返修率 ，控制生产平衡 ，缩短生产周期 ，避免工人身心疲惫 ，

从而使得流水线安排灵活可变 ，产量管理可靠便捷 。图 １‐７ 、１‐８所示分别为烫模的熨烫机 、

立体人形架熨烫机 ，图 １‐９所示为立体真空包装 、吊挂储运设备 。

图 １‐３ 　自动化裁剪设备

图 １‐４ 　自动化缝制设备 　 　 　 　 图 １‐５ 　开袋示意图

图 １‐６ 　服装智能吊挂生产系统
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图 １‐７ 　烫模的熨烫机
　

图 １‐８ 　立体人形架熨烫机
　
图 １‐９ 　立体真空包装 、吊挂储运设备

新型服装设备的应用 、功能服装的发展以及服装加工新技术的出现（如新型的无线缝

纫技术）等 ，对服装加工工艺都有着直接的影响 。

（三）服装材料 、品种 、款式的发展

服装材料的不断更新和发展也推动成衣工艺不断地发展 。近年来 ，功能性服装材料及

其服装有了很大的发展 ，如发明研制了具有防油污 、抗静电 、防辐射 、保暖 、保健 、变色 、夜

光 、香味 、免烫等功能的服装材料 ，与成衣工艺 （成衣印染和成衣后整理等）的发展相辅

相成 。

１ ．服装材料的发展推动着成衣工艺的发展

服装材料种类繁多（见图 １‐１０） ，如天然纤维 、人造纤维及混纺交织的织物等 。新风格

的织物形式和新涂料的产生 ，推动着各种成衣加工工艺的发展 ，如出现了各种湿热塑形工

艺 、粘接缝合工艺 。

图 １‐１０ 　服装材料种类
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２ ．服装品种推动成衣工艺的发展

服装品种如航空服 、潜水服 、各类特种服装 、智能服装的发展推动成衣工艺的发展 ，

图 １‐１１所示为不同品种的服装 。

图 １‐１１ 　服装品种

３ ．服装款式的流行趋势多样化发展推动成衣工艺的发展

如图 １‐１２所示 ，服装款式的流行趋势不断推动着成衣工艺的发展 。

图 １‐１２ 　服装款式的多样化

第二节 　成衣生产流程

成衣生产包括商品规划 、成衣设计 、生产计划 、生产准备 、裁剪工程 、缝制工程 、整理包

装 、仓储及流通 、销售等环节 ，图 １‐１３为成衣生产流程图 。
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图 １‐１３ 　成衣生产流程图

　 　不同的成衣加工在管理上会有不同 ，但总体来讲都要经过准备 、裁剪 、缝制以及整理四

大部分 ，如图 １‐１４所示 ，其中粘合工程可根据成衣制作的需要进行操作 。

图 １‐１４ 　成衣生产五大工程

１ ．准备工程

准备工程包括工业样板的制定面料 、辅料 、缝线等原料的准备及制订出正确的生产工

艺文件 。

２ ．裁剪工程

裁剪工程通常是在裁剪车间进行的 ，主要是把面料 、里料 、衬料以及其他材料按划样要

求剪切成衣片 。一般要经过验布 、排料 、铺料 、裁剪 、验片 、打号 、粘合等工序 ，其重点工序是

排料 、铺料和裁剪三道工序 。

３ ．缝制工程

缝制工程就是选择适当的缝制工艺 、适当的缝制设备和组织程序进行单件或批量服装

加工的生产过程 。在缝制工程中 ，缝制技术 、技巧的掌握程度对服装的成品质量至关重要 ，

而缝制技巧掌握的基础是缝制工程中对不同纱向的使用 。

目前 ，在服装制作领域应用最多的就是梭织类服装材料 ，而梭织类服装材料的性质之

一 ，就是其结构是由经纬组织所组成的 。通常在行业中 ，将整匹衣料中的长度方向称做经

向 ，将宽度方向称做纬向 ，经纬方向之间称为斜向 ，４５°斜称为正斜 。不同的方向有不同的性

能 ，除造型外 ，在服装的加工性能上也是如此 。

４ ．整理包装工程

整理工程是服装成衣生产的最后加工阶段 。它是指根据单件或批量订单所加工服装
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外观要求确定出的整理程序与方式 ，包括成品外观的后处理（如水洗 、磨砂等） 、后整理 、整

烫加工 、折叠与包装等工序 。

第三节 　成衣企业组织结构

成衣工艺加工是指根据不同的服装品种 、款式和要求制订出特定的加工手段和生产工

序 。服装款式的千变万化 ，使成衣加工方法和工艺要求复杂多变 ，从而导致不同组织形式

的出现 ，这将直接影响到企业成衣的加工效率和加工质量 。要使服装企业内的成员进行有

效工作 ，生产过程顺利进行 ，就得依赖于企业内部合理的组织结构 。

从上节成衣生产流程的介绍可知 ，生产一件服装需要经过许多道工序 。以一件长袖女

衬衫为例 ，单缝制工序就有 １００多道 ，使用的辅料可以多到 ３０多种 ，同时会涉及许多人员 。

以一家月产量 １０万件的衬衫厂为例 ，有职能部门人员 ２５名 ，一线管理人员 １６名 ，一线操作

人员 ２８０名 ，后勤人员 １５名 ，而且每月有可能会有十几个甚至几十个制单 。这么多的工作

和这么多的人 ，谁来吩咐每个人应该做什么 ？谁来保证每个工作岗位上有材料可以做 ？这

就需要服装企业有一个系统的 、完善的组织结构作为基础 。

一 、成衣企业组织结构设计原则

作为成衣企业的管理者 ，为了实现企业的目标 ，需要制定整体战略和计划 ，决定企业要

完成的任务是什么 、怎么做 、由谁做 、谁向谁汇报以及各种决策应在哪一级上制定 。这就是

设计组织结构的职能 。

成衣企业组织结构的设计是以企业目标为依据 ，对企业各项工作加以分解和组合 ，进

而设计不同职能部门 、机构 、职位 ，明确其工作内容 、责任 、权限及其相互协作关系 ，规定其

任职资格 、规章制度和工作顺序等一系列活动的说明 。

组织结构的基本要素是服装企业在进行组织设计时必须考虑的因素 ，企业可根据自身

规模 、生产和产品特点 、管理能力等诸多实际情况加以取舍 ，在尊重基本组织原则的基础上

进行本企业组织结构的设计 。

１ ．专业化原则

专业化是指将管理组织的业务适当地予以划分 ，并在尽可能的范围内由专职人员担

任 。首先明确职位的责任 、职务和权限 ，其次选择担任该职务合适的人选 。在经验式管理

的中小服装企业中 ，通常存在着因人设事 、因职找事的现象 ，从而造成管理成员不胜任工作

的弊端 。

２ ．职权和责任对等原则

服装企业应做到权责对等 、责权一致 、职权与职责对称 ，避免有责无权 、有权无责和责

权不等的现象 。还应注意适当授权 ，即企业管理者应把自己的部分职权授予下属 ，使下属

拥有一定的自主权和决策权 。适度授权将有利于发挥基层管理人员的才干 ，调动其工作积

极性 ，及时地处理日常事务 ，做出有利于企业的决策 。

３ ．岗位分解合理原则

岗位分解是通过组织结构设计使企业各职能部门的责 、权 、利相互匹配 ，形成最佳的业
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务组合和协作模式 。同时将企业主要职能部门的工作内容进行分解 ，企业各部门的岗位或

职能的划分更为科学和合理 。服装生产企业按照服装业务管理流程划分为 ：面辅料准备裁

（床）剪 、车缝 、后整理三大部门和环节 。

４ ．有效的管理层次与管理幅度原则

管理幅度是一个主管人员直接有效管辖的下属人员的数目 ，是一种水平分工形式 。管

理层次是组织的纵向等级数 ，是最高主管到基层主管之间的职位等级 。管理层次越高管理

幅度应当越小 ，如上层管理幅度以 ４ ～ ８人为宜 ，下层管理幅度以 ８ ～ １５人为宜 。

５ ．管理层次分工明确原则

服装企业的管理层可分为三层 ：高层管理 、中层管理和基层管理 。三个层次之间是上

下级关系 、管理和被管理的关系 。三个层次各有分工 ，越是高层管理 ，其要处理的问题越是

抽象 、不确定和具有创新性 ；越是基层管理 ，问题越具体 、确定和具有可操作性 。

二 、成衣企业组织结构

从目前服装企业的组织结构来看 ，服装企业由于其规模 、产品 、经营范围等不同 ，企业

的组织结构也有所不同 。但不同服装企业的组织结构之间都有管理学中组织结构的共同

之处 。

管理学中将组织结构分为机械式组织和有机式组织两大类 。我们看到许多大的服装

企业多采用机械式结构 ，或者说机械式成分较大 。在所有条件相同的情况下 ，组织采用的

越是常规化 ，组织结构也越是机械式的 。所以男衬衫厂 、男西服厂等款式单一的服装厂一

般都是机械式结构 。相反 ，技术越是非常规 ，结构也越是有机 。在现实情况中 ，很少有纯粹

的机械式或有机式组织 ，企业必须根据自己的加工工艺和生产要求进行合理的组织设计 。

（一）机械式组织

最多见的机械式组织结构有两种 。一是通过将相似或相关职业专长的专业人员组织

在一起建立的职能型结构 ；二是以自我包容的自治单位来组织的分部型结构 ，而自治单位

内部往往又采用职能型结构 。

１ ．职能型结构

职能型结构（见图 １‐１５）可以从专业化的分工中取得效率 。同类专业人员组织在一起 ，

能产生规模经济和学习效应 ，对加工工艺及生产可以做到精益求精 ，同时可以减少资源如

人员 、设备等的重复配置 。其缺点就是各职能部门常常会为追求职能目标而看不到生产过

程当中全局的最佳利益 ；另外 ，它不能为未来的高层经理提供训练的机会 。职能经理很难

走上高层经理职位 ，因为他们过于关注组织的一个狭窄的局面 ，而对其他职能的接触非常

有限 。

２ ．分部型结构

分部型组织结构（见图 １‐１６）比较适合规模较大的 、有多个产品线的企业 。每个单位或

事业部一般是独立的 ，由分部负责人对全面绩效负责 ，并拥有充分的战略和运营决策权力 。

分布型结构的优点是强调结构 ，分部负责人对一种产品或服务负全部责任 。这样使得总部

人员摆脱了日常运营具体事物的负担 ，能专注于整个公司的整体发展战略和规划 。所以 ，

不仅仅是杉杉集团 、雅戈尔集团 、中国达利凯地集团这些服装企业 ，就连许多国际大公司如
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图 １‐１５ 　某服装厂的职能型结构

通用汽车公司 、施乐公司 、柏林顿工业公司等都是采用这种组织结构 。另外 ，这种结构也是

培养高层管理人员的有力手段 ，每个分部经理在运营其分部过程中 ，获得了全面管理的经

验 。分部型结构的主要缺陷是活动和资源的重复配置 。例如 ，中国达利凯地集团 ，每个分

部都有营业部 、财务部 、综合办公室等 ，使得组织整体的成本上升 。

图 １‐１６ 　中国达利凯地集团的分部型结构

（二）有机式组织

有机式组织结构较多见的有简单型 、矩阵型 、网络性和任务小组及委员会结构等 。

１ ．简单结构

许多成衣生产企业在刚刚开始发展时多数采用的是简单结构（见图 １‐１７） 。设计师兼

做老板管理企业 ，雇用一个做技术的负责打样 、推档甚至裁剪 ，通常会雇用一个亲属做会

计 ，兼做出纳 、仓储记录 、进出货记录 、工资核算 ，还有一些行政事务 ，雇用几个车工做缝纫 ，

雇用一个大烫 ，雇用一个做包装的兼做搬运 。销售一般委托一些小的服装店帮助代销 ，通

常由老板自己出面打交道 。老板主持一切 ，做出所有的决定 。

图 １‐１７ 　杭州某女装企业刚起步时的简单组织结构

简单结构的组织 ，低复杂性 、低正规化和职权集中在一个人手中 ，是一种扁平的组织结

构 ，纵向层次很少 ，通常只有两三层 ，决策权集中在一个人手中 。

２ ．矩阵结构

矩阵结构（见图 １‐１８）是汲取了职能型结构的专业化优势和分部型结构对结果的关注 ，

而避免了分部型结构资源的重复配置 。但矩阵结构中有双重指挥链 ，因而它容易造成混
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