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内 容 提 要

本书编写注重与相关知识的衔接，免去了以往学习过程

中必须查阅其他相关书籍的繁琐。本书图文并茂，较全面系

统地阐述了成衣缝制工艺与管理实施的全过程，对从前期的

基础知识到后期的裁制与管理，从基础手缝、机缝工艺到裙

装、衬衫、裤装、西服、夹克、马甲、大衣、旗袍、西式礼服以及

特殊材料的缝制工艺等进行了详尽的讲解与分析。并涵盖了

大量的缝制技巧，可使学习者在学习本课程期间少走弯路，

缩短掌握知识的时间。

本书不仅可以作为服装教学用书，对于广大服装爱好者

也是一本良好的自学读物。
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前 言

推广服装新工艺与操作技巧是我国服装教育与国际、国内服装产业高级化接轨的主要途径

之一。为了适应我国现代高等服装教育的发展，适应高等院校服装专业课程体系的改革，在十几

年的教学实践、生产实践、社会实践的基础上，我们编写了《成衣缝制工艺与管理》一书，以期学

生在学习本课程期间少走弯路，缩短掌握知识的时间。

为了适应目前服装材料与服装工艺新技术最新组合手段的发展趋势，在教材编写中我们既

注重国外的有益经验，更注重同我国服装产业的有机结合，同时，也将服装工艺在操作中的技

巧、质量管理等实践内容纳于教材之中。本教材采用图文并茂的形式，由浅入深地介绍了最新的

缝制工艺。不仅适合我国高等院校服装专业作为教材使用，也适用于普通高等院校服装专业的

学生使用，还可以作为广大服装从业人员和爱好者的专业参考用书。

本书由七位长期从事服装工艺学教学工作的教师共同编写。全书的编写在教学实践的基础

上，经多次修改、多次易稿而成。本书第一章、第五章、第十二章第一节至第四节由陆鑫执笔，第

二章、第三章、第四章由邹平执笔，第六章由穆红执笔，第七章由滕洪军执笔，第八章由齐伟执

笔，第九章由刘荣良执笔，第十章由滕洪军执笔，第十一章由穆红执笔，第十二章第五节、第十三

章由宋莹执笔。全书由顾韵芬教授主审。

鉴于作者学识有限，书中如有错误与不妥之处，恳请批评指正。

编 者

圆园园源年员员月

此为试读,需要完整PDF请访问: www.ertongbook.com



主编简介

陆鑫：大学本科，软件工程硕士在

读。１９８９ 年 １１ 月曾在纺织部教育司组

织的“全国高校教师服装设计研讨班”学

习。曾分别师从日本著名服装专家佐藤

典子、谷口绿教授。现任辽东学院服装与

纺织学院副教授，辽宁省服装设计师协

会理事，国家职业技能鉴定服装设计定

制工考评员；２００５ 年被评为“辽宁省十

佳制板师”并获得“最佳制板师”奖。

在服装领域中一直从事教育和研究工作，主持参与了多项教改以及科研规

划项目，已完成的主要项目及作品分别获“全国童装设计师展评赛优秀设计奖”、

“全国丝绸学术年会一等奖”、“辽宁省‘九五’教育、科学优秀成果二等奖”、“丹东

市政府科技进步二等奖”等。主持的《服装工艺》课程于 ２００３ 年被评为辽宁省高

校精品课。分别在《全国服装设计大赛决赛作品汇编》、《东华大学学报》、《财经问

题研究》、《纺织导报》、《中国服装》、《大连轻工业学院学报》、《四川丝绸》、《辽宁

丝绸》、《辽宁高职教育》等国家级、省级学术刊物上撰写并发表服装专业学术论

文累计 ３０ 余篇，获奖 ４ 篇。相继出版了《服装概论》牗高等教育出版社出版牘、《服

装心理学》牗东华大学出版社出版牘、《新装之苑》牗新疆人民出版社出版牘等教材。
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原员原

第一章 服装缝制工艺基础知识

第一节 服装生产工程的组成

世界各国的服装工业如果按缝纫机械的发展阶段划分，自员愿缘员年第一台服装缝纫机问世
以来，已经经历了三个阶段——— 普通脚踏式缝纫机、电动缝纫机、电子缝纫机。由于服装工业机

械化起步较晚，并且服装的生产工艺都是由若干个独立的工序连接而成，款式多变，规格多样，

因此，服装工业在世界范围内仍是典型的劳动密集型行业。其生产工序的合理性以及操作中的

技巧性会直接影响服装企业的效益和服装的品质。

成衣的生产方法是根据不同品种、款式和要求制定出的。整个组织生产过程统称为生产工

程。其科学性和合理性直接影响到加工的效率及质量。不同的服装产品以及各工厂在生产管理

上的不同，其生产过程和工序的具体设计安排会有一些差异，但总体来说，服装生产过程主要由

以下四部分组成。

一、准备工作

生产前的准备工作，包括对服装企业生产的产品进行工业样板的制定，对该产品所需的面

料、辅料、缝线等原料进行准备，并制定出正确的生产工艺文件。

穴一雪材料的准备
材料的准备是成衣生产的重要环节，企业里通常由技术科根据生产任务制定出材料采购计

划，由供销部门负责采购。在采购材料时，要保证材料的质量，尤其面辅料必须具备优良的质量，

才能保证成衣的质量。面辅料必须符合以下要求：

穴员雪面料是制成服装的主要材料，必须是具有良好的加工性能和服用性能的优良产品，并且
织造疵点不明显。

穴圆雪辅料是适合于面料及使用部位的优良品，耐洗、耐穿、尺寸变化小，具有一定的耐热性，
且织造疵点不明显。

穴猿雪衬布必须是适合于面料及使用部位的优良品，耐洗、耐穿，粘合剂必须保持良好的粘合
性能且热收缩非常小。

穴源雪纽扣、拉链及其他装饰件等辅料应是适合于使用部位的优良品且耐用、耐洗。
穴缘雪缝线应适合于衣料及缝纫部位且为具有足够强度的优质缝线，缝线的变色要小，收缩率

要低。不能使用对皮肤有刺激的、影响穿着的缝纫线。

穴二雪工业样板的制定穴表员原员雪
样板是裁剪与缝制时的主要依据。从广义上讲，一套完整的服装样板应包括裁剪样板和工

艺样板两大类。裁剪样板主要作为大批量裁剪时排料、画样等之用，因此基本上是毛样。为方便
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表员原员 工业样板

排料、画样，大批量的服装在加工中除面料样板之外还应包括里料样板、衬料样板。制作裁剪样

板时，应考虑到材料的缩率、缝头及贴边等。其中，里料样板除考虑材料的缩率、缝头及贴边外，

还应比面料略松些，以免衣面吊紧。工艺样板主要作为缝制过程中对衣片或半成品进行修正、定

位、定型、定量等用，大多是净样板，也有些是毛样的。如定位样板是供缝制过程中定位使用的，

包括袋口定位、驳角定位及串口定位等。修正样板和定型样板在缝制过程中起标样和修正作用，

修正样板通常为毛样板，定型样板通常为净样板。

二、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画样要求剪

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

和裁剪三道工序。

穴一雪铺料时的技术标准
员郾铺料时的工艺技术标准
穴员雪铺料时，无论是单件还是批量铺料，都必须做到每层材料的布边、起始端一定要齐，不得

有错层或扭曲的现象。

穴圆雪铺料时，必须仔细辨别材料的正反面，以保证材料正反面的准确。确认铺料的方式是属
于面面相对，还是正反相对，以避免所裁衣片出现左右不对称现象。

穴猿雪铺料时，材料的摆放要平整，不能有褶皱，不能用力抻拉布料使材料变形，以避免所裁出
的衣片纱支扭曲变形，影响服装的外观效果。

圆郾铺料的方式 无论是单件制作还是批量生产，铺料的方式都有单向与双向铺料两种。
穴员雪单向铺料方式：单向铺料是指将材料的幅宽完全展开后再进行排料。若是批量生产的则

需要按所需长度一层一层地断开，将幅宽展开铺排。这种铺料方式还可以分成两种铺排方式，一

种是每一层材料的正面或反面都朝一个方向铺料称“单跑皮”。比较适合于有方向性或有图案、

条格的材料，但画样时必须避免所裁衣片顺撇。另一种是铺料时面面相对，排料画样时衣片不宜

裁顺。

面
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穴圆雪双向铺料方式：双向铺料是指将面料来回折叠，形成面面相对或背背相对的方式。比较
适用于无方向性的服装材料，不能用于有方向性的材料。并且，排料画样时可以不必考虑衣片的

对称性，进行批量生产时工作效率比较高。

穴二雪排料时的技术要求
员郾排料的工艺要求
穴员雪要保证面料的经纬纱向与款式样板相符合，且布料的经纬纹路穴丝缕雪不得有明显的弯

曲，要经直纬平。

穴圆雪面料的正、反面要区分准确，反面向外。裁剪画样时，要画在布料的反面，且要注意样板
的方向。

穴猿雪要正确区分面料的方向，对于有绒毛、有方向性图案的面料，不得产生倒毛以及倒顺等
影响服装外观的情况穴特殊设计除外雪。
穴源雪要保证排料时的整体性，衣袋、袋盖的纹路 穴丝缕雪须和衣身一致，有条格、有图案的面

料，其衣身、衣袖、衣领、衣袋等必须对条格、图案穴特殊设计除外雪。
穴缘雪要正确区分面料的方向，对于非对称的款式，排料时要区分出位置方向，对于单层排料

的款式，要注意区分其方向性，以免顺撇。

穴远雪在保证成衣纱向标准的前提下，要节约用料，余料尽可能的留成大幅。
圆郾排料时的技巧 排料的方式按所排衣料的件数分，可以分为单件排和多件套排两种方

式。按操作方法可以分为手工排料和计算机辅助排料两种。单件排料只适用于生产样衣以及小

批量规格单一的情况。多件排料一般采用圆～源件套排，比单件用料节省用料员园豫左右。通常进
行多件套排时，在符合成衣工艺标准的基础上，很大程度要依靠经验和技巧，可以参考以下排料

技巧：

穴员雪纸样排料：工业上排料若直接在衣料上进行衣片的画样排料，计算起来不是很精确，费
工费时，但采用纸样排料就非常方便、省事、有效，并且可以充分利用门幅的宽度，提高衣料的利

用率。

穴圆雪先大后小：就是在排料的时候，先将面积较大的主要衣片样板穴如上衣的前、后衣片，大、
小袖片，裤子的前、后裤片等雪按成衣的纱向、工艺规定先排好，然后在这些主要衣片样板的空隙
及剩余部分，由大到小逐一铺排小块衣片样板。并且在排主要衣片时，在面料不够的情况下，最

好先排长度最长的衣片样板，在排小部件时，先排不可以拼接的部件样板。

穴猿雪紧密套排：就是在衣片样板铺排时，应根据衣片样板边缘的形状，采取平对平、斜对斜、
凸对凹的方式，这样就可以减少衣片样板之间的空隙，充分利用面料。

穴源雪化整为零：就是根据紧密排料的需要，将一些次要的、可以拼接的部件穴如前衣片的门襟
贴边、领子的领底、过肩里等雪尽可能剪开，分别排料，然后在缝纫时再拼接起来。
穴缘雪调剂平衡：调剂平衡在服装行业被称为“借”，就是在不影响服装成品尺寸的前提下，将

某裁片的围度尺寸增加或缩小，增加或缩小的尺寸在其相关结构裁片上补足的方式。如在一个

门幅中，铺排后衣片和小袖片时，门幅却因不够宽而排不下。这时就可以适当地缩小后衣片或小

袖片的围度尺寸，称作“借”，但“借”来的尺寸，需要增加在前衣片或大袖围度中，称作“还”，这样

可以充分利用面料的幅宽，减少用料。
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穴远雪大小搭配：若是不同规格样板套排时，应当统一排放，大小规格样板相互搭配排料，取长
补短，以保证合理用料，节约用料。

穴三雪裁剪时的技术要求
员郾操作时技术要求
穴员雪裁剪顺序：若批量裁剪或进行软料裁剪，画样后应先裁较小衣片，后裁较大衣片穴小衣片

纱支容易变形雪。若单件在面料上直接进行画样裁剪，应先裁大衣片，后裁小衣片穴易省料雪。衣片
之间的对刀剪口要准确，以免影响缝制效果，剪口大小一般为园援圆～园援猿糟皂，并做好正反标记。
穴圆雪裁剪技巧：裁剪时，剪刀要保持垂直，裁剪到拐角处，不应直接拐裁，而应分别从两个方

向进行剪裁，以免上下层衣料错位，造成衣片之间的误差。

穴猿雪工具使用：裁剪时，剪刀刀口要保持锋利与洁净，以免造成衣片边缘起毛边或上下衣片
错位。采用锥孔作标记时，应注意不得影响成衣的外观。针织衣料不得采用该方法。

圆郾经纬纱向的技术规定
穴员雪前衣身：使用纱向为经纱，以前领口宽、前中心线或前胸宽为准，不允许有倾斜。
穴圆雪后衣身：使用纱向为经纱，以背宽线、后领口宽线或腰节以下背中线为准，倾斜不大于

园援缘糟皂，条格面料不允许倾斜。
穴猿雪袖子：使用纱向为经纱，以前袖缝为准，大袖倾斜不大于员糟皂，小袖倾斜不大于员援缘糟皂。条

格面料不允许倾斜，前后袖缝须对条对格穴插肩袖以袖山深线为准雪。
穴源雪领面：使用纱向为纬纱，以领中心线为准，倾斜不大于园援缘糟皂。条格面料不允许倾斜，后

领中心线处纵条须与衣身纵条对齐，领串口处纵条须与驳头处纵条对齐。

穴缘雪袋盖：使用纱向为纬纱，以袋盖前止口线为准，与衣片纬向线平行。条格面料与前衣片条
格纵横相对合穴特殊设计除外雪。
穴远雪挂面：驳领以挂面止口上苑～员园糟皂处为准，保持经向。条格面料须与领面对条格穴特殊

设计除外雪。
穴苑雪前裤片：使用纱向为经向。以烫迹线为准，倾斜不大于员援缘糟皂。条格面料左右片条格对

称，且不允许倾斜。左右前中心线横条须对合。

穴愿雪后裤片：使用纱向为经向。以烫迹线为准，左右倾斜不大于圆糟皂。条格面料左右条格对
称，且倾斜不大于员援缘糟皂。内外缝须与前裤片内外缝横条对合。左右后裆缝横格须对合。
穴怨雪裤腰：使用纱向为经向。高档工艺不允许倾斜。条格面料不允许倾斜。
穴员园雪纱向：有倒顺色差、倒顺毛、阴阳格的面料应全身顺向一致穴长毛原料毛向应向下，顺向

一致雪。
猿郾允许拼接范围
穴员雪挂面：挂面拼接允许两接一拼，且拼接时应避开扣眼位，若是驳领挂面，拼接缝须在驳头

以下苑糟皂处。
穴圆雪领里：领里拼接允许两接一拼。
穴猿雪耳朵皮：允许两接一拼，且拼接时应避开转弯处。
穴源雪裤腰：女裤后裤腰允许接一处，高档产品拼接缝必须在侧缝或后裆缝处。
穴缘雪裤裆：裤后裆允许拼角，拼接后必须同后裤片纱向一致。拼接长不超过圆园糟皂，宽不大于

此为试读,需要完整PDF请访问: www.ertongbook.com
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远糟皂，窄不小于猿糟皂。
源郾拼接技巧 拼接时，拼接缝应斜拼，以减少边缘的厚度。若是厚呢料，不能有搭缝，应用

手针对拼。

三、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。其中确定缝制工艺方式、缝制质量标准以及批量生产流水设置是重要的内容。这里

仅对总的缝制技术要求进行简单的概述，详细的缝制工艺方式、缝制质量标准见各章节的典型

服装缝制工艺。

穴一雪缝制工艺的制定
服装缝制工艺的制定是服装进行缝纫生产的前提，它主要是依据服装款式进行工艺设计或

批量服装生产时，技术部门下达的生产任务书和工艺技术指导书所制定的，包括缝制顺序、缝制

方法、线迹要求、缝型要求以及技术标准等。

穴二雪基本概念
员郾针迹 针迹是指各类缝针在穿刺衣料进行缝纫时，在衣料上所形成的针眼。
圆郾线迹 线迹是指在衣料上所形成的，两个相邻针眼之间的缝线迹。
猿郾线数 线数是指在衣料上所构成线迹的缝纫线条数。
源郾缝迹密度 在规定单位穴一般为猿糟皂雪的缝迹长度内的线迹数，也称针脚密度。
缘郾缝迹 缝迹是指在衣料上所形成的相互连接的线迹。
穴三雪常用缝迹穴针码密度雪要求
员郾明线 每猿糟皂为员源～员苑针。
圆郾手工针 每猿糟皂不少于苑针，肩缝、袖窿处每猿糟皂不少于怨针。
猿郾三线包缝穴锁边雪 每猿糟皂不少于怨针。
源郾手拱止口 每猿糟皂不少于缘针。
缘郾三角针 每猿糟皂不少于缘针。
远郾锁眼 机锁、细线每员糟皂为员圆～员源针，手锁、粗线每员糟皂不少于怨针。
苑郾钉扣 细线每孔愿根线，粗线每孔源根线，且缠脚高不能小于止口的厚度。
穴四雪缝制时的技术要求
穴员雪缝制时，各部位缝合线迹顺直，无跳线、脱线，且缝制整齐牢固、平服、美观。
穴圆雪缝制时的面、底线应松紧适宜，并且起针和落针时应回针固缝，以免缝线脱落。
穴猿雪缝合后的部位，不能有针板、送布牙所造成的痕迹。
穴源雪缝制滚条、压条时要保证宽窄一致、平服。
穴缘雪缝制袋布时，若无夹里，里外两道线须折光。袋布的垫布要折光或包缝。
穴远雪挖袋时，袋口两端应打结或回针，以增加袋口的强度。
穴苑雪袖窿、领串口、袖缝、摆缝、底边、袖口以及挂面里口等部位要叠针，以免衣面与夹里两层

不平服。

穴愿雪锁眼时应不偏斜，扣与眼位要相对。钉扣后收线打结须牢固。



成衣缝制工艺与管理

原远原

穴怨雪商标位置要端正，号型标志要正确、清晰。
穴员园雪成衣规格允许误差不超出规定范围穴见各章成衣质量标准雪。

四、整理工程

整理工程是服装成衣生产的最后加工阶段，是指根据单件或批量订单对所加工服装的外观

要求而确定出的整理程序与方式。包括成品外观的后处理穴如水洗、磨砂等雪、后整理、整烫加工
穴见第二节雪、折叠和包装等工序。
穴一雪服装成品的后整理
员郾成品的污渍整理 成衣的外观质量标准，除要求板型准确、缝制工艺优良以外，还

要求服装产品外观整洁，无沾污。因此，除须在制作过程中注意外，还要对已经存在的污渍

进行处理。成品污渍主要包括：裁剪或缝制过程中的粉渍，生产或整理过程中的浆糊渍和

胶水渍，熨烫过程中的水渍，使用设备过程中的机油渍和铁锈渍，画样过程中的划粉渍或

铅笔渍，加工过程中操作人员的汗渍，材料或成品放置时因潮湿而产生的霉斑等。

圆郾毛梢整理穴线头的处理雪 毛梢是缝制加工过程中未剪掉的留在成品服装上的线头。分
为：缝制过程中，沾在服装上的缝纫线头和衣片上脱落下来的纱线头的“活线头”及未被剪断或

剪干净的缝纫“死线头”。其处理方法可以采用安装自动剪线器剪除、手工剪除以及使用吸尘器

吸取等。

穴二雪成品包装前的质量控制
成品包装是服装成衣生产的最后一个环节，因此，必须保证要包装的成品质量。若是单件成

品也要检查其最后的质量标准。

穴员雪整烫完的成品不能马上进行折叠，以免破坏定型效果。
穴圆雪整烫完成品不能马上装入包装袋内，以免湿气使服装潮湿发霉。
穴猿雪包装前的服装成品，不得有色斑或其他沾污。
穴源雪包装前的服装成品，不得有烫黄、烫焦、熨烫极光、失光、波纹等整熨缺陷。
穴缘雪不得有因整熨而造成的对附属品等的损坏。
穴远雪成品包装应按要求和尺寸进行折叠，包装的尺码、规格、印字、标志、数量、颜色搭配等必

须符合工艺规定。

第二节 服装缝制常用工具与名词术语

一、常用服装缝制工具

穴一雪测量与裁剪的常用工具穴图员原员雪
员郾工作台板 缝纫过程中用的工作台板要平整，台板上应垫猿～源层较硬实的纯棉布，使

台面软硬适宜。工作台板的规格最好为：愿缘糟皂伊员圆园糟皂伊愿缘糟皂。
圆郾软尺 常用的为员缘园糟皂长的双面塑料软性尺子，主要用于人体测量或检查核实服装各

部位成品规格。
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猿郾直尺 以公制为计量单位的直尺，主要用于服装缝制时定位和画线。
源郾弯尺 弯形的尺子。在服装缝制过程中，主要用来修正缝制中变形的弧线。
缘郾剪刀 包括裁剪衣料专用剪刀和剪、拆线头的纱剪。裁剪专用剪刀的刀身长，刀口大，后柄

有一定的弯度，可以贴紧工作台，裁剪平铺的布料时误差小。裁剪专用剪刀根据剪口的长短分为不

同的号型穴怨～员圆号雪，号越小，剪刀越小，反之则越大。使用时可因人而宜，选择适合自己的。
远郾划粉和铅笔 划粉是一种特殊的片状粉笔，有多种不同的颜色，画出的线迹可以拍掉或

洗掉。划粉和铅笔主要用来在衣料上画出结构线或修正线。铅笔主要用于白色等浅色衣料。

苑郾描线轮 一种带手柄的圆轮，边缘为锯齿形，主要用于将纸样上的结构线准确地拓到衣
料上。

愿郾大头针 服装立裁或修正时专用的不锈钢针、铜针或不生锈的细别针。主要用于衣料的
暂时固定或修正时固定。

怨郾拆线器 一种带锋利刀刃的尖头小装置，主要用于拆除缝线，不宜损伤面料的纱线。
穴二雪手缝工具与机缝工具穴图员原圆雪
员郾手针 手工缝制时所用顶端尖锐的铜针，尾端有小孔，穿线后可以进行缝制。手缝针的

品种号型较多，有长短、粗细之分，目前有员缘个号型。通常针号越小，针就越长越粗；针号越大，
针就越短越细。此外，还有一些特殊号码的缝针。选用手针时应根据衣料的厚薄与用途来确定，

否则会损伤衣料或增加缝纫难度。不同号型手缝针的用途见表员原圆。
圆郾插针包 供插针用，通常直径在源～员园糟皂之间，外层用布或呢料包裹，里面填入棉絮、

木梢、头发等物，主要起避免针的丢失并防止手针生锈的作用。

猿郾顶针 是由铜、铁、铝等金属制成的非封闭指环，可以根据手指的粗细放缩。手缝时将其套

图员原员 测量与裁剪的常用工具
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表员原圆 手缝针规格与主要用途表 单位：皂皂

手针号 员 圆 猿 源 缘 远 苑 愿 怨、员园 员员、员圆 圆辕园 猿辕园

直 径 园援怨远 园援愿远 园援苑愿 园援苑愿 园援苑员 园援苑员 园援远员 园援远员 园援缘远 园援源愿 员援园源 员援员圆

长 度 源缘援缘 猿愿 猿缘 猿猿援缘 猿圆 猿园援缘 圆怨 圆苑 圆缘 圆圆 源苑 缘猿

用 途 扎鞋底等 锁眼钉扣 粗料缝纫 一般料缝纫 细料缝纫薄料缝纫 扎鞋底

手针号 源辕园 缘辕园 远辕园 苑辕园 愿辕园 缘辕园新 长远 长怨 猿英寸 猿郾圆缘英寸猿郾缘英寸

直 径 员援圆园 园援愿远 员援园远 员援圆园 员援圆苑 员援园源 园援苑员 园援缘远 员援圆圆 员援圆圆 员援圆圆

长 度 缘愿 远远 远源 苑园 源缘 远园 源远 猿猿 苑远 愿圆援怨 愿怨

用 途 装饰穿花绗棉衣用绗被头用 绗被用 绒线用 特殊工种 出口

在右手中指上，顶住针尾帮助手针前进，表面较密的凹型小洞穴，可避免针尾滑出。

源郾缝纫机针 缝纫机针分为家用缝纫针和工业用缝纫机针两大类。家用缝纫机上使用的
机针结构比较简单。工业用针是工业缝纫机上使用的各种机针。通常为了区别不同缝纫机所用

机针，各种机针在号数前都有一个型号，来表示该针所适应的缝纫机种类，如允—苑园，“允”表示家
用缝纫机针；愿员—愿园，“愿园”表示为包缝机针；怨远—怨园，“怨远”表示为工业平缝机针等。

顶针

缝纫机针

手针

镊子

插针包

缝纫线

图员原圆 手缝工具与机缝工具

锥子

模型架
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缝纫机针的规格也是用号数表示的。缝纫机针不同规格的主要区别在于针的粗细不同，针

的长短没有变化。通常号数越大，针越粗，常用的一般有怨～员远号。同手针一样，为保证缝纫质
量，缝纫机针的选用是根据衣料的厚薄和所使用线的粗细来决定的穴表员原猿雪。

图员原猿 常用的服装缝纫设备

缘郾锥子 辅助工具，主要用来为服装裁片做标记，或进行机缝时挑拨面料和挑翻角的工
具。也可以用于缝纫过程中对上层衣片的推送，避免上下层衣片的错位。

远郾镊子 钢制的辅助工具，主要用于包缝机穿线或缝纫时疏松缝线、拔取线头等。
苑郾缝纫线 衣片缝合时用。其种类很多，按使用的原料不同可以分为：天然纤维缝纫线穴包括

棉线、丝光线、蜡光线雪、合成纤维缝纫线穴包括涤纶和锦纶长丝线、长丝弹力和短纤维线、腈纶和维
纶缝纫线雪、天然纤维与合成纤维混合缝纫线穴包括涤棉混纺缝纫线和包芯缝纫线雪等。缝纫线的使
用要根据面料的性能、服装的要求、加工工艺方式及要求等来选择。缝纫线应适合于衣料及缝纫部

位，并具有足够的强度、变色要小、收缩率要低，不能使用对皮肤有刺激的、影响穿着的缝纫线。

愿郾模型架 主要指半身人体胸架，用于在缝制服装时，半成品或成品检验时，来观察其各
部位结构和缝制是否符合质量标准。

穴三雪常用服装缝纫设备
服装缝纫设备主要分为家用和工业设备两大类。适合于家庭式制作的家用缝纫机种类比较

单一；适合于批量生产的工业用设备，按不同的工艺要求又分成各种专用机，如工业用平缝机、

包缝机、锁眼机、钉扣机、打结机、绣花机等。常用的主要有家用缝纫机、工业用平缝机和包缝机，

见图员原猿。

表员原猿 缝纫机针规格与主要用途表

习惯使用针号 怨 员员 员源 员远 员愿

公制针号 远缘 苑缘 怨园 员园园 员员园

适用的线种类

和号码

棉线 员园园～员圆园 愿园～员园园 远园～愿园 源园～远园 猿园～源园

丝线 猿园 圆源～猿园 圆园 员远～员愿 员园～员圆

适用缝料种类
丝绸、薄纱

以及刺绣等

薄棉、麻、

绸缎及刺绣

等

斜 纹、粗

布、薄呢绒、

毛涤等

厚棉布、绒

布、牛仔布、

呢绒等

厚绒布、薄

帆布、毡料等

家用缝纫机 工业平缝机 包缝机
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员郾家用缝纫机 分为脚踏式和电动式两种。脚踏式缝纫机主要由机头、机架、脚踏板、传送
带等组成。机头主要由针杆、线钩、挑线、梭子、梭摆等成线器件以及压脚、送布牙等输送器件组

成。开始缝纫时，踩动脚踏板，传送皮带就带动机头转轮、机头的成缝器、缝料输送器同时开始缝

纫工作。电动缝纫机主要由小电动机、机头、脚踏板、电源插头等组成。开始缝纫时，踩动脚踏板，

缝纫机就通电开始缝纫工作。

圆郾工业平缝机 工业平缝机因其功能不同又分为单针平缝机、双针平缝机、自动剪线平缝
机、可修剪缝份平缝机等。通常由动力机构、操纵控制机构、针码密度调节机构、缝料输送机构等

组成。

猿郾包缝机 也称码边机，常用的主要有三线、四线、五线包缝机。主要是用一种特殊的线迹
将裁断的衣料边缘包锁住，避免脱散。

二、常用裁剪工艺名词

员郾烫面辅料 将面辅料上的折皱熨烫平整。
圆郾排料 按所制款式样板排出用料的定额。
猿郾画样 用样板按不同规格在面辅料上画出衣片的裁剪线条。
源郾铺料 按画样的要求对面辅料进行铺层。
缘郾表层画样 按不同规格，用样板在铺好的最上一层面辅料上排画出衣片的裁剪线条。
远郾复查画样 复查衣料表层所画上的裁片的数量和质量。
苑郾开剪 按衣料表层上所画的衣片的轮廓线进行裁剪。
愿郾钻眼 用锥子或打孔机在裁片上做出缝制标记。应做在衣片可缝去的部位上。
怨郾编号 将裁好的衣片和部件按顺序编上号码。
员园郾打粉印 用划粉或铅笔在裁片上做出缝制标记。
员员郾查裁片刀口 检查所裁剪好的裁片刀口的质量。
员圆郾配零料 将每一件衣服的零部件用料配齐全。
员猿郾钉标签 将每个衣片的顺序号标签钉上。
员源郾验片 逐片检查裁片的质量和数量。
员缘郾织补 对检查出的裁片中的织造病疵进行修补。
员远郾换片 对检查出的不符合质量的裁片进行调换。
员苑郾合片 按流水生产安排的数量，将裁片按序号、部件种类捆扎起来。

三、常用缝纫工艺用语

员郾刷花 在裁片需绣花的部位上印刷花印。
圆郾撇片 按照样板对毛坯裁片进行修剪。
猿郾打线钉 用白棉纱线在裁好的裁片上做出缝制标记，常用于高档服装的制作。
源郾剪省缝 将缝制后的影响衣服外观的省缝剪开，常用于毛呢服装的制作。
缘郾环缝 为防止毛呢服装剪开的省缝的纱线脱散，用纱线做环形针法绕缝。
远郾缉缝 用缝纫机将裁片进行缝合也称为缉线。
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