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前言

服装纸样技术，也称作结构设计，习惯上也称作打板、制板、打样，不管名称怎样称呼，均有样板的
含义。
它是一种将时装设计师的设计思维转化为现实产品的一种系统技术，因此，纸样制作是一种具有相当
的技术含量和挑战性的职业。
服装纸样是贯穿于服装工业化生产中试样、审核、排料（唛架）、裁剪、缝制及后道整理等等整个过
程的重要依据，也是实行标准化生产，保证产品造型和质量的重要依据。
因此，要想成为一名优秀的纸样师，首先要准确了解人体部位的结构、尺寸，熟练掌握不同款式之间
的变化规律，同时还要具备面料、辅料、缝纫、整烫各方面的知识。
在不同种类的服装中，由于女性身体的起伏幅度较大，款式也千变万化，所以本书只对女装进行整理
和研究。
本书紧密结合人体结构，重点讲解了从基本型向时装化的演变过程和要领，只要能熟练运用省位转移
、配领配袖以及相关的变化原则与技巧，对于男装和童装之类，也有相当程度的触类旁通作用。
目前服装技术培训业内存在教学与企业脱节的现象，有的授课老师只有学校经验，而没有工厂经验，
虽然取得了正规的国家技术职称，却不能独立完成一件产品，以盲导盲，以误传误的现象相当严重，
使学员毕业后连面试都无法通过。
作者长期以来一直工作于服装生产的第一线，故而发心深入实践，一切以工厂实战经验为主要依据，
以客户的评价为标准。
秉承高效，务实的宗旨。
耗费了大量的时间整理和印证。
本书详尽地阐述了九大基本型、十九种袖型变化、二十五种领型变化，共计八十二个款式，囊括了最
新的梭织、针织、斜纹以及内销、外贸服装的实样和放（缩）码技术，从工业化生产的角度，研究出
有别于传统量体裁衣的全新观念，去除了过去烦琐的公式计算，其中还收集了不同国家、地区知名公
司的工厂制单，汇聚了多家流派的时装画技法。
服装纸样技术是一门综合技术，它的各个环节有着相互交叉的、错综复杂的关系。
有相当多的内容是要在亲手操作中不断的体会、总结来学会的。
学习纸样技术，除具备专业知识之外，还有一个“巧学，肯做，善于应用”的技巧。
只有不断地改变思维，大胆尝试，细心总结，充分发挥自己的领悟能力和创造能力，才能够学以致用
。
要善于解放思想，善于观察事物之间的相通之处，善于体会事物的风格、格调、气势、意境。
这都是和平时的学习、积累分不开的。
一种实用技术，既要相对好学，又不能太繁琐，太复杂的不利于推广，但是，也不能因为简单易学而
降低标准和档次，如何把简单易学和高标准相结合，以一种新颖的形式表达出来，这是作者一直在努
力的一个追求。
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内容概要

　　《女装工业纸样内/外单打板与放码技术》详尽地阐述了九大基本型、十九种袖型变化、二十五种
领型变化，共计八十二个款式，囊括了最新的梭织、针织、斜纹以及内销、外贸服装的实样和放(缩)
码技术。
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章节摘录

插图：6．特殊工艺服装的特殊工艺一般由专业的工厂，用特殊的机器设备来制作完成。
如：人字针迹、贴布绣花、米粒绣、机械压褶、压皱、机械打条（压线褶）、打揽、对丝、印染、扎
染等。
7．车缝部分①车缝是技术要求比较高的部分，也是最容易出现各种问题和差错的部分，因此，车缝
部门一定要本着一丝不苟、耐心细致的态度做好每一道工序，尽最大可能将问题发现并解决在缝纫阶
段。
②现场管理。
质管人员每天要提前到达生产车间，督促员工上班时要先擦净机器上的油污。
下班时，缝纫机压脚下面要放置垫脚布，并督促搞好车间内的卫生。
③中烫中烫在粘衬时，熨斗应由上向下，由中间向两侧垂直操作，并控制好适当的温度，施加一定的
压力和湿度，这样可以排出面料和粘合衬之间的空气，使粘合的效果平服，自然。
④在车缝过程中，全件的止口要以纸样为准，不能有宽窄不一的现象。
拼缝要求顺直，针迹无松散、跳针、拉爆的现象。
按照公司或客户要求调整好平缝车和其他缝纫机的针距。
使用粗线时衣服的正面不可接线，可在反面留线头打结。
⑤在缝制夏季较薄的真丝类面料时，生产车间应统一换小型号的机针和针板。
⑥裤和裙类下装常见的问题裤子前后裆（浪）在缝纫时要缝双道线或者用锁链车来缝纫，主要是防止
顾客穿着、运动时受力裂开。
前后裆（浪）缉明线的款式，在没有注明要求时，按照惯例，一般缝头均向左边倒。
有里布的款式，面布和里布之间在裆底用里布条固定。
裤和裙的弯腰用净样（实样）扣烫，内层要夹里布条或者防长衬条，止口修窄。
裤或裙的侧袋口因为在外层的原因都有少量松量，缝纫时不可以做成平面状态。
裤前中装拉链要平服，左盖右（或右盖左）0．6cm。
⑦上装常见的问题做领要按实样扣烫或画线，止口要修窄，厚面料要修成高低缝，领完成后应左右对
称，领面一定要比领底稍放松，使领子自然呈向下翻的窝势。
收省时要按照纸样确定省的位置和大小，省尖不可打回针，否则容易刺坏面料，且尖端不易平整，应
该在反面留线打结，一般留线头1～1．5cm。
装袖要对准剪口，控制好袖山吃势（溶位），整体效果要求圆顺，自然。
前片完成后，口袋位置要左右对称，格子布和条纹布需对格对条。
上拉链完成后要求平整，自然，不可牵扯和起拱，面料缩水率较大时要预缩或归拢面料。
中裙、连衣裙的隐形拉链没有文字说明的情况下，均为装在左边。
凡有图案、字母的唛头、织带、绣花片等，都要注意上下方向。
凡后中剖缝、非烫开缝的款式，在没有注明要求时，按照惯例，一般缝头均向左边倒。
套里布和卷下摆之前要确定衣长并修顺下摆。
封闭式里布在套里布之前要清理面布和里布之间的杂物和线头。
凡开缝部位都要先烫开缝以后再套里布。
大身的面布和里布之间在肩端点和腋下用里布条固定。
如果是活动里布还要在侧摆处用线耳固定，袋布、帽中也用里布条固定。
茄克衫、拉链衫等有外贴门襟的款式，拉链应该位于门襟的居中位置。
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后记

本书经过近三年的构思和撰稿，初稿完成于2007年4月6日，第二次修改又花费近二年的时间，这期间
对所有款式进行重新的绘制和检验。
在正式完稿之际，作者想要说的是：作者希望呈现于读者面前的是一部能够摒弃了虚名和浮华，真正
务实地解决大家在工作和学习中所遇到的难题的一本专业、实用的书。
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编辑推荐

《女装工业纸样内/外单打板与放码技术》由东华大学出版社出版。
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