













 



 

  随着信息化和数字化的飞速发展,计算机辅助设计广泛应用在商业、工业、医疗、艺术

设计、娱乐等各个领域中。目前,计算机在服装界的应用已渗透到各个部门,有服装计算机

辅助设计(服装CAD),服装计算机辅助制造(服装CAM),服装企业管理信息系统(MIS),
服装裁床技术系统(CAM),还有服装销售系统、服装试衣系统、无接触服装量体系统等。

 

 

 

  1.了解服装CAD的特点,了解服装CAD的功能。

2.了解服装结构的基本概念和术语。

3.了解服装成衣规格的制定标准及制定方法。

               
 任务一　服装 CAD 简介　

服装CAD(ComputerAidedDesign)技术,即计算机辅助服装设计技术,是利用计算机的

软、硬件技术对服装新产品、服装工艺过程,按照服装设计的基本要求,进行输入、设计及输出

等的一项专门技术,是一项综合性的,集计算机图形学、数据库、网络通讯等计算机及其他领域

知识于一体的高新技术,用以实现产品技术开发和工程设计。它被人们称为艺术和计算机科

学交叉的边缘学科,是以尖端科学为基础的,不同于以往任何一门艺术的全新的艺术流派。
服装CAD技术融合了设计师的思想、技术经验,通过计算机强大的计算功能,使服装设计更

加科学化、高效化,为服装设计师提供了一种现代化的工具。它是未来服装设计的重要手段。
服装CAD系 统 主 要 包 括:款 式 设 计 系 统 (FashionDesignSystem)、结 构 设 计 系 统
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(PatternDesignSystem)、推板设计系统(GradingSystem)、排料设计系统(MarkingSystem)、
试衣设计系统(FittingDesignSystem)、服装管理系统(ManagementSystem)等。

服装CAD是于20世纪60年代初在美国发展起来的,目前美国、日本等发达国家的服装

CAD普及率已达90%以上。我国的服装CAD技术起步较晚,但发展的速度很快。目前国内

开发的CAD软件已达到国外的技术水平,某些方面甚至超过了国外的技术水平。在普及方

面,由于国内的软件成本较低于国外的软件,所以推广的速度很快。
服装CAD的普及、应用、推广是我国服装业技术改造的重要内容和长期的任务。服装

CAD软件是现代服装行业的常用工具,也影响着服装企业的生产效率和产品质量。进入世界

贸易组织(WTO)后,我国的服装业必将会进一步飞速发展,因此,服装CAD软件的使用和推

广是我国服装业进一步发展的必然趋势。

一、国外服装CAD技术概况

20世纪70年代,亚洲纺织服装产品冲击西方市场,西方国家的纺织服装工业为了摆脱危

机,在计算机技术的高度发展下,促进了服装CAD的研制和开发。作为现代化高科技设计工

具的CAD技术,便是计算机技术与传统的服装行业相结合的产物。美 国 研 制 出 首 套

MARCON服装CAD系统,相继,美国Gerber公司又把服装CAD推向市场,这在CAD领域

引起了不错的反响,并引发了其他为数不少的公司对服装CAD的研制。当时的服装CAD对

缓解工业化大批量服装制作过程中的瓶颈环节———服装工艺设计,即推档和排料的计算机操

作问题,起了重要的作用,不仅生产效率得以显著提高,生产条件和环境也得到很大的改善。
1.美国格拍(Gerber)公司

20世纪80年代初期美国Gerber公司的AM 5服装CAD系统,以 HP小型机为主机,
以“定点”读图的方式输入放码规则后,将打板的几何开关及相关信息转换成计算机所能接受

的数据,存入计算机数据库中进行管理,并在计算机屏幕上进行排料后,再经过计算机自动裁

剪系统进行精确裁片。
Gerber公司的另一套服装CAD系统是以IBMPC为主机的Accumark,它代表了新一代

服装CAD系统的发展方向。该系统采用微机工作站结构,通过高速以太网相互通信,以具有

几百MB到几千MB容量的服务器作为信息存储和管理中心,通过网络将自动裁床、单元生产系

统、管理信息系统以及其他的CAD/CAM系统连接起来,形成计算机集成的生产系统CIMS。
2.法国力克(Lectra)公司

法国力克公司的系统,将服装的概念创作与打板设计、制板及排料连成一体。它最新推出

的OPENCAD系统具有模块式和开放式的特点,它包含5种基本系统,即 M100,M200,

X400,X400G+,以及X600S系统,用户可根据速度、容量、显示、存储器等要求进行选择。模

块式包含了力克开发的功能模块及CAD/CAM联机运行系统。最近,法国力克公司又推出了

OPENCAD开放式模块软件,不仅在公司内自成系统,而且它的系统可以与非力克系统兼容。
3.西班牙英维斯(Inves)公司

西班牙Inves公司服装系统的突出特点表现在应用人工智能和机器人等尖端技术方面。
应用机器人技术研制的T-CAR运送衣片机器人,从顾客选定款式、面料,对顾客进行体型测

量,经过自动样片设计、放码、排料、自动单件裁片、单元生产系统,到高速度、高质量地完成服

装的制作。它是一个高度自动化的面向顾客的服装制作系统,形成了一种新的不同于传统的

按号型批量生产方式,并开发了成本管理、缝制、仓库存储管理综合系统,即服装CIM。
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4.其他CAD/CAM系统公司

(1)基于计算机视觉的原理,研制出无接触式人体测量系统的美国 Technotailors和

secondSkinSwimmear公司服装设计系统。
(2)设计了三维人体模型,从而使二维衣片和三维人体之间建立起对应关系的日本东丽

公司样片设计系统。
(3)应用了大容量的光盘存储器,系统中采用了更加形象和易懂的图形菜单界面技术的

日本ShimaSelkl公司服装设计系统。
(4)具有三维服装设计,能反映服装穿着效果的动画系统,能模拟着装模特实际行走的瑞

士日内瓦大学和瑞士联邦技术学院服装设计系统。
(5)无鼠标、无键盘操作屏幕直接作画的法国Lectra公司的款式设计系统。
(6)采用电子计算机基本信息的分散处理形式,使不同地点实现系统化及信息网络化的

日本重机工业公司服装设计系统。
(7)能模拟不同布料的三维悬垂效果,实时地生成服装穿着效果图,实现360°旋转,从各

个不同侧面观察模特着装的美国ComputerDeignInc.公司研制的三维时装设计系统。

二、国内服装CAD技术概况

国内服装CAD/CAM系统的开发,是在引进的基础上,一面消化吸收,一面自行研制开

发。我国在“六五”期间开始研究服装CAD的应用技术,进入“七五”计划之后,服装CAD产

品有了一定的雏形,但还只能停留在院校的实验室和研究单位的攻关项目上,到“八五”后期才

真正推出我国自己的商品化服装CAD产品。
国内服装CAD产品虽然在开发应用的时间上比国外产品要短,但发展速度非常快。并

且自行设计的服装CAD产品不仅能很好地满足服装企业生产和大专院校教学的需求,而且

在产品的实用性、适用性、可维护性、更新反应速度等方面与国外产品相比都更具优势。不过,
目前国内外商品化的服装CAD产品还都局限于二维技术的工具性应用。服装打板纸样的智

能化和服装CAD的三维技术现已成为世界性课题,各个国家都在研究开发阶段。国外先进

国家在三维技术上已有突破,但是离实用性的需求还有很大的差距。近几年,我国也投入了巨

资在此方面进行研究和开发,在打板纸样的智能化上已完成了基础理论研究和产品的初级形

式,现已有服装CAD三维技术产品投入应用。随着我国计算机应用水平的不断提高,随着经

济规模、技术能力、人员素质的逐步提高,服装CAD技术必将在应用的尝试和广度上持续发

展,产生越来越显著的效益。

三、为什么要使用服装CAD

(1)提升企业形象,提高企业竞争优势。
(2)多品种小批量的生产特性迫使企业加快生产周期,加速各部门之间的有效沟通。
(3)预知生产数据及生产计划,降低库存资金占用。
(4)有效地与国际市场接轨,方便国际间数据传输。
(5)有效控制生产成本,减轻生产人员工作压力。
(6)减少行政管理工作,有效地进行数据管理及数据查询。
(7)大量提高生产效率,提升时间空间效益。
(8)提高顾客满意度,提升服务品质。
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企业使用CAD完全是一种长期的行之有效的解决企业生产力的方法,及早使用,及早给

企业带来效益。

               
 任务二　服装结构的基本概念和术语　

一、基本概念

1.服装结构

服装各部件和各层材料的几何形状以及相互间组合的关系。包括服装各部位外轮廓线之

间的组合关系,部位内部的结构线以及各层服装材料之间的组合关系。
2.人体与服装结构形式

任何一款服装都要穿在人体上,通过人体完美的表现,使服装更具魅力。从服装适合人体

的角度分析,服装的整体结构形式可以分为平面结构和立体结构。
(1)平面结构的服装:平面结构的服装将人体视为二维物体,忽略了人体的曲面体的特

征,将衣身做成了平面结构形式的服装,像中国古代服装就是最典型的平面结构。这种服装穿

在人体上,在胸、背、腰、肩胛、腋窝等部位不能贴体,产生许多宽裕量。使服装正面加宽,侧面

过窄,没有“体”的厚度,服装必须做得较肥大。因而,服装穿在人体后,在服装的两侧产生许多

褶皱,显得很不美观。
(2)立体结构的服装:将人体视为一个复杂的、由若干个曲面组成的三维集合体,既考虑

人体有宽度、高度,又考虑人体具有一定厚度。在结构设计中,将平面的服装材料通过省、褶、
分割等各种结构处理方法形成立体形态的服装。这类服装在人体的前、后、左、右等方向都形

成一定空隙,使服装具有多方位的运动舒适感。服装可以做得很合体,在肩、胸、背、腰、腋窝等

曲面部位无宽裕量,服装外观无皱褶且美观。
3.结构制图

运用平面结构设计方法在纸上或面料上绘出服装结构线的过程。按照服装的成品尺寸制

图、不包括缝头和贴边的结构制图方法称为净粉制图。在结构制图时,衣片的外轮廓线及内部

分割线中已经包括了缝头和贴边的量的结构制图方法称毛粉制图。
4.款式设计图

体现服装款式的造型图,是设计部门为表达款式造型及各部位加工要求而绘制的,一般为

单线墨稿。
5.结构设计图

通过对服装进行平面结构设计,用曲、直、斜、弧线等图线将服装立体造型分解,并展开成

平面的能反映衣片结构关系和尺寸的图。结构设计图作为资料存档或技术交流时一般采用

1∶5比例,而制作样板时则采用1∶1比例。
6.服装样板与纸样

将1∶1结构设计图按一定缝制工艺要求、内外结构关系分解为多片不重叠结构的图形,
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并加入适当的缝头及贴边的量,就形成了样板,俗称纸样。用于家庭个人使用的一般称“纸
样”,通常为单一规格尺寸。用于工业批量化生产使用的一般称“样板”,通常为系列规格

尺寸。
7.工业样板

一套规格从小到大的系列化样板。工厂将在一个规格的服装基础样板上缩放出一整套不

同规格的样板的过程称为“推板”。工业样板由于使用次数较多而常采用质地较硬、耐磨性较

好的纸板。

二、线的分类与名称

(1)基础线:在结构制图过程中使用的纵向和横向的基础线条,是细实线。
(2)轮廓线:构成服装部件或成型服装的外部造型的线条,是粗实线。
(3)结构线:能引起服装造型变化的服装部件外部及内部的缝合线的总称,即轮廓线和衣

片内部的分割线均属结构线。
(4)相关结构线:处于服装同一部位的,需要通过加工(缝合或黏合)而组合在一起的结构

线。相关结构线是成对出现的,要求相关结构线既存在一定数量上的吻合,又要在外形上存在

一定形状上的配合。
(5)尺寸线:在结构设计图中表明衣片线段长短的指示线。

三、部位术语

1.肩部

肩部指人体肩端点至颈侧点之间的部位。
(1)小肩宽:颈侧点至肩端点之间的宽度。
(2)冲肩:胸宽线至肩宽线之间的距离。
(3)落肩:肩端点与颈侧点水平线间的垂距。
2.胸部

胸部指对应人体躯干上部最丰满的部位。
(1)横开领(领口宽):衣片制图时,领窝弧线水平的宽度。
(2)直开领(领口深):衣片制图时,领窝弧线垂直的深度。
(3)门襟:锁眼的衣片。
(4)里襟:钉扣的衣片。
(5)止口:门、里襟的边沿。
(6)搭门:门、里襟叠在一起的部位。
(7)扣眼:纽扣的眼孔。
(8)眼距:扣眼间的距离。
(9)驳头:门、里襟上部翻折部位。
(10)串口:领面与驳头面的缝合处。
3.臀部

臀部指对应人体躯干下部最丰满的部位。
(1)上裆:腰头上口至裤脚分衩处之间的部位。
(2)中裆:脚口至臀部1/2处。
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(3)横裆:上裆下部最宽处。
(4)下裆:横裆至脚口间的内侧部位。

4.腰节

腰节是指服装腰部最细处。

5.底边

底边指衣服下部边沿部位。

四、常见的工艺形式

(1)省:为适合人体及服装造型的需要,将部分面料缝去,作出衣片曲面状态的工艺形式。
省由省尖、省边、省底组成。

(2)裥:为了适合体型及服装造型的需要,将部分面料折叠熨烫形成折缝的工艺形式。
(3)褶:为了适合人体及服装造型的需要,将一部分衣料缩缝而形成的自然褶皱的工艺形

式。褶具有很强的立体感、运动感、装饰性和肌理效果。
(4)分割线:为了适合人体及服装造型的需要,将衣身、袖身、裙身、裤身等部位进行分割

形成的结构线。
(5)衩:为服装穿脱、行走方便以及服装造型需要而设置的开口形式。

五、部件术语

(1)衣身:符合于人体躯干部位的服装部件,是服装的主要部件。
(2)衣领:围于人体颈部,起保护和装饰作用的部件

(3)衣袖:符合于人体手臂的服装部件。
(4)腰头:与裤、裙身缝合的带状部件。可将裤、裙固持在腰部。

六、服装结构制图符号

服装结构制图符号是为了方便技术交流、准确阅读图纸内容、使图纸规范而统一制定的标

记。表0 2 1是服装结构制图图线符号,表0 2 2是服装制图符号,表0 2 3是结构制

图辅助用工艺符号。

表0 2 1 服装结构制图图线符号

序号 名称 符号 使用说明

1 粗实线 表示服装或部位的轮廓线,线宽0.9mm

2 细实线 表示制图的基础线、尺寸线、尺寸界线、引出线,线宽0.3mm

3 虚线
下层面料的轮廓线、缝纫明线,表示轮廓线线宽0.6mm、辑明线

线宽0.3mm

4 点划线 对折线,裁片连折不可裁开的线条,线宽0.6mm

5 双点划线 折转线,用于裁片的折边部位,线宽0.3mm

6 等分线 表示某部位划分为若干相等距离,等分符号虚线宽0.3mm
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续表

序号 名称 符号 使用说明

7 尺寸线 表示裁片某部位起始点之间的距离,线宽与细实线同

8 省道线 表示裁片需收省道形状,一般用粗实线表示

  表0 2 2 服装制图符号

序号 名称 符号 使用说明

1 经向号 表示服装材料布纹经向的标记

2 拼接号 表示相邻裁片需拼接

3 省略号
表示省略裁片某部位的符号,常用于长度较长而结构图中无法

画出的那部分

4 缩缝号 表示裁片某部位需要用缝线抽缩的符号

5 同寸号 表示相邻裁片的尺寸大小相同

6 重叠号 表示相关裁片交叉重叠部位的标记

7 明线号 表示衣服某部位表面缉明线的标记

8 眼位 表示衣服扣眼位置的标记

9 扣位 表示衣服钉纽扣的位置

  表0 2 3 结构制图辅助用工艺符号

序号 名称 符号 使用说明

1 拉链 表示该部位装拉链

2 褶位线 表示裁片应收褶的工艺要求

3 裥位线 表示裁片需要折叠进去的部分,也可标记裥的分类号

4 塔克线 表示裁剪片需缉塔克的标记

5 罗纹号 表示衣服下摆、袖口等部位装罗纹边的标记
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七、服装部位及代号

在服装结构设计中,为了使结构图清晰明了,往往运用简洁的符号来表达各部位的含

义,其中部位代号是重要的符号之一。此外,在阅读外贸订单及专业资料时,准确识记服装

各部位的名称及其代号是非常必要的。表0 2 4列举了常见的服装部位名称的中英文,
以供参考。

表0 2 4 服装部位及其代号

序号 部位 英文 代号 说明

1 胸围 Bustgirth B 指服装的胸围

2 腰围 Waistgirth W 指服装的腰围

3 臀围 Hipgirth H 指服装的臀围

4 领围 Neckgirth N 指服装的领围

5 总肩宽 Shoulder S 指服装的总肩宽

6 背长 Backlength BAL 指服装的背长

7 长度 Length L 指衣、裤、裙等的长度

8 袖长 Sleevelength SL 指服装的袖长

9 袖口 Cuff CF 指服装的袖口

10 袖笼弧长 Armhole AH 指服装的袖笼周长

11 胸高点 Bustpoint BP 指服装的胸高点

               
 任务三　服装成衣规格的制定标准及方法　

制定成衣规格首先要学习服装国家标准,因为服装国家标准在成衣规格制定中起着重要

的指导作用。国家号型标准主要讲了两个方面的内容:一是如何制定成衣尺寸;二是地区覆盖

率。成衣尺寸是制板的首要条件,地区覆盖率又是成衣各号型数量搭配的依据。因此,服装国

家标准是制板、生产管理所必须要掌握的知识。
中华人民共和国成立以来,一共制定了三部服装标准:“81标准”“91标准”“97标准”。

“81标准”的制定极大地推动了我国服装企业的发展,为出口创汇作出了很大的贡献。“91标

准”将我国人口划区域、分体型种类,使之更加符合国情。“97标准”修改了前两部标准不适应

的地方,增加了婴儿体型数据,这部标准比较完善,目前我们执行的就是此标准,它的代号是:

GB/T1335.1~1335.3—1997。
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本标准根据服装生产和消费的要求,提供了以我国人体为依据的数据模型。该数据模型

采集了我国人体中与服装有密切关系的控制部位尺寸,并经过科学地数据处理,它基本反映了

我国人体的规律,具有广泛的代表性。
本标准适用的人体是指:在数量上占我国人口的绝大多数;在体形特征上是人体各部位发

育正常的体型。特别高大或特别矮小、过分瘦高或过分矮胖的,以及体型有缺陷的人都不包括

在《服装号型》所指人体的范围内。
这里所说的与服装有密切关系的部位,是指成衣上必须具备的关键控制部位。如长度方

向有身高、颈椎点高、坐姿颈椎点高、腰围高、全臂长;围度方向有胸围、腰围、臀围、颈围以及总

肩宽等。
本标准适用于制定成批生产的男子、女子、儿童服装规格。尽管各种服装款式(包括时装)

的放松量各不相同,但是这些款式的放松量都是针对特定的人体设计的,本标准提供的各种人

体的数据模型就是设计各种服装规格的依据。一旦确定了该款式的基本放松量之后,在组成

系列的时候,就必须遵循本标准所规定的有关要求。只有这样,才是最科学,适应性最强,才能

实现有利于消费,有利于生产的目的。

一、标准

  (一)定义

标准:对重复事物和概念所作的统一规定,它以科学技术和实践经验成果为基础,经有关

方面协商一致,由主管部门批准,以特定形式发布,作为遵守的准则和依据。

  (二)标准的制定

1.标准的分级

标准分为四级,即国家标准、行业标准、地方标准、企业标准。
(1)国家标准(GB)是由国家技术监督局制定并颁布实施的标准。
97国家服装号型标准即GB/T1335—97。具体含义:GB为代号,表示国家标准,1335为

顺序号,97为年号。
GB/T1335.1—97,“1”表示男子,“T”表示推荐标准。
GB/T1335.2—97,“2”表示女子。
GB/T1335.3—97,“3”表示儿童。
(2)行业标准(ZB)是由行业主管部门制定颁布实施的标准,也叫部颁标准,如纺织工业部。
(3)地方标准(DB)是由省市标准化行政部门制定、颁布实施的标准。如:DB3200A001-

85,DB为代号、3200为地区号江苏,A001为顺序号,01为南京。
(4)企业标准(QB)是由企业制定并报地区标准化行政部门备案后颁布实施的标准。
2.标准之间的关系

企业生产产品时必须要有标准,当企业没有企业标准时可采用国家、地方或行业等标准。
当没有国家、行业或地方标准时企业要制定标准,应报地方主管部门备案后实施。企业制定标

准时可高于国家标准。

二、国家服装号型标准的运用

  (一)定义

服装号型是根据我国人体规律和服装使用的需要,选出最有代表性的部位,经合理归并设
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置的。它的计量单位为厘米。
身高、胸围和腰围是人体基本部位尺寸,也就是最有代表性的部位尺寸,用这些尺寸来推

算其他各部位尺寸,误差最小。增加体型分类代号后,最能反映人的体型特征。用这些部位及

体型分类代号作为服装成品规格的标志,消费者易接受,也方便服装生产和经营。为此,新标

准确定将身高命名为“号”,人体胸围或人体腰围命名为“型”。
号与型分别有它的实际含义。具体来说:“号”,是指人体的身高,是设计服装长度的依据。

从测量得到的大量数据分析和服装消费的实际考察来看,人体身高与颈椎点高、坐姿颈椎点

高、腰围高和全臂长等纵向长度密切相关,它们随身高的增长而增长。因此,号的含义,关联着

身高所统辖的属于长度方面的各项数值,这些数值成为不可分割的整体。例如,145cm颈椎

点高,66.5cm坐姿颈椎点高,102.5cm腰围高,55.5cm全臂长,只能同170cm身高结合在

一起使用,不可分割使用。
“型”,是指人体的净体胸围或腰围。型的含义同样包含胸围或腰围所关联的臀围、颈围以

及总肩宽,它们同样是一组不可分割的整体。例如,88cm胸围必须与36.8cm颈围、43.6cm
总肩宽组合在一起;72cm、74cm、76cm腰围必须分别与88.4cm、90.0cm、91.6cm臀围组合

在一起。其余依此类推。

  (二)体型分类

国家号型标准以胸腰差为依据把人体划分成Y、A、B、C四种体型。例如,某男子的胸腰

落差在22~17cm之间,那么该男子属于Y体型;又如,某女子的胸腰落差在8~4cm之间,那
该女子的体型就是C型,其余依此类推。具体分类如表0 3 1所示。

表0 3 1 体型分类表 单位:cm

体型分类代号 男子:胸围减去腰围 女子:胸围减去腰围

Y 22~17 24~19

A 16~12 18~14

B 11~7 13~9

C 6~2 8~4

  按四种体型的定义,以数据的形式把四种体型特征分别表示出来,相应的设置了四套号型

系列及控制部位的数值。号型分别统辖长度和围度方面的各部位,体型代号Y、A、B、C则控

制体型特征。由此制定服装规格,更科学、更合理,适体性更强。
与成人不同的是,儿童不划分体型。随着儿童身高的逐渐增长,胸围、腰围等部位逐渐发

育变化,向成人的四种体型靠拢。

  (三)号型系列

1.系列组成

GB/T1335—1997规定了身高以5cm分档,胸围以4cm分档,腰围以4cm、2cm分档组

成5.4系列和5.2系列。
要说明的是:为了与上装5.4系列配套使用,满足腰围分档间距不能过大的要求,才将

5.4系列按半档排列,组成5.2系列。在上、下装配套时,可以在系列表中按需选一档胸围尺

寸,下装可选用一档腰围尺寸,做一条裤子或裙子。
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儿童服装号型把身高划分成三段编制,组成系列。一段是身高在52~80cm的婴儿,身高

以7cm分档,胸围以4cm分档,腰围以3cm分档。上装组成7.4系列,下装组成7.3系列。
第二段是身高在80~130cm的儿童,身高以10cm分档,胸围以4cm分档,腰围以3cm分

档。上装组成10.4系列,下装组成10.3系列。第三段是身高在135~160cm的儿童,身高以

5cm分档,胸围以4cm分档,腰围以3cm分档。上装组成5.4系列,下装组成5.3系列。表

0 3 2、表0 3 3分别为成人、儿童号型系列分档范围和分档间距表。

表0 3 2 成人号型系列分档范围和分档间距表 单位:cm

男 女 分档范围

号 155~185 145~175 5

胸围

Y型 76~100 72~96 4

A型 72~100 72~96 4

B型 72~108 68~104 4

C型 76~112 68~108 4

腰围

Y型 56~82 50~76 2和4

A型 58~88 54~84 2和4

B型 62~100 56~94 2和4

C型 70~108 60~102 2和4

  表0 3 3 儿童号型系列分档范围和分档间距表 单位:cm

婴儿

号 型

25~80 上装40~48 下装41~47

档距 数量(个) 档距 数量(个)

7 5 上4下3 3

儿童

号 型

80~130 上装48~64 下装47~59

档距 数量(个) 档距 数量(个)

5 6 上4下3 5

男童

号 型

135~160 上装60~80 下装54~69

档距 数量(个) 档距 数量(个)

5 6 上4下3 6

女童

号 型

135~155 上装56~76 下装49~64

档距 数量(个) 档距 数量(个)

5 5 上4下3 6
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  2.号型系列设置

各号型系列是根据各体型的覆盖率的计算结果得到的,本标准覆盖率的设计原则定为

90%以上,而每个型的人群的百分点则在千分之三以上。根据这一原则,在号型覆盖率的计算

结果中,剔除不属于范围之内的部分。但绝对按千分之三设置号型,会出现不够全面的现象,
例如,GB/T1335—91男子附录C表C2,身高185cm所对应的胸围只有92cm一档,显然是

不够的(请参照国家服装号型标准一书)。考虑到有些号型的比例虽小(没有达到千分之三),
但这些小比例号型,也具有一定代表性,所以在设置号型系列时,增设了一些比例虽小但具有

一定实际意义的号型,使得系列表更完整,更切合实际。实践表明,经调整后的服装号型覆盖

率:男子达到96.15%,女子达到94.72%,总群体覆盖率为95.46%。

3.系列构成

(1)设置中间体。成年人号型系列的设置方法,是以中间标准为中心,按规定的分档距

离,向左右推排而形成系列。
新标准中,中间体的设置除考虑基本部位的均值外,主要依据是号(身高)型(胸围或腰围)

出现频数的高低,使中间体尽可能位于所设置号型的中间位置。在设置中间体的时候也考虑

到另外一些重要因素,即人们对服装的穿着要求,一般是宁可偏大而不偏小。而当人的体型发

生变化时,也一般向胸腰落差更小型变化。根据这些原则,最后确定男子与女子各体型的中间

体见表0 3 4所示。

表0 3 4 男子与女子各体型的中间体 单位:cm

体型 Y A B C

男子
身高 170 170 170 170

胸围 88 88 92 96

女子
身高 160 160 160 160

胸围 84 84 88 88

  有了以身高和胸围的中间体数值之后,进一步找出与之对应的其他部位数值。例如,当身

高(男子A体型)为170cm时,它所对应的高度方面的数值见表0 3 5。

表0 3 5 对应高度方面的数值 单位:cm

身高 颈椎点高 坐姿颈椎点高 全臂长 腰围高

170 145 66.5 55.5 102.5

  当胸围(男子A体型)为88cm时,它所对应的围度方面的数值见表0 3 6。

表0 3 6 对应围度方面的数值 单位:cm

胸围 颈围 总肩宽 腰围 臀围

88 36.8 43.5 74.0 90.0

  (2)设置裆差。以上是男子A体型中间体的全部数据。然后根据计算得出:当身高每增

加或减少5cm时,相对应的属于长度方面的数据,作该部位的跳档间距。同时在系列的两头

(最大档与最小档)的各项数据基本不偏离计算数,见表0 3 7。
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表0 3 7 档差设置 单位:cm

高度方面 身高 颈椎点高 坐姿颈椎点高 全臂长

跳档系数 5 4 2 1.5

围度方面 胸围 颈围 总肩宽 腰围

跳档系数 4 1 1.2 2

  上述是男子A体型各部位的跳档数,但其他各型某些部位的跳档数不尽相同,例如,臀围

在Y、A体型中的跳档数是1.6cm,而在B、C体型中的跳档数则是1.4cm等。实际上跳档数

值的大小代表了人体变化的趋势。如腰围以2cm跳档,与它相关的臀围则以1.6cm跳档。
其结果就是腰围越大,腰围与臀围的差数越小;腰围越小,则腰围与臀围的差数越大。

儿童号型系列的设置是以儿童年龄和身高分段归并为10cm和5cm跳档,然后计算其他

各部位数值。这是因为,儿童随身高的增加,体型也相应发生变化。例如,在确定了身高为

80cm以后,再根据覆盖率范围配出该高度所对应的胸围、腰围数值。有了这两项基本数值后,
就可以计算出全臂长、坐姿颈椎点高、下体长等与高度密切相关的数值,以及颈围、臀围等与围

度密切相关的数值,最后按规则的跳档次序排列,经合理归并后组成儿童号型系列。

4.号型标志

本标准规定服装上必须标明号、型。
号与型之间用斜线分开,后接体型分类代号,例如,170/88A,其中“170”表示身高170cm

的人体,“88”表示净体胸围为88cm,体型分类代号“A”,则表示胸围减去腰围的差数(男子为

16~12cm)。
号型标志也可说是服装规格的代号,因为号和型所表示的是人体高度、围度和体型代号,

便于记忆又便于识别,比其他方法合理。
儿童不分体型,号型标志不带体型分类代号。

  (四)号型应用

1.消费者

对消费者来说,选购服装前,先要测量身高、胸围、腰围,成人还须用胸围减去腰围得出差

数,确定自己的体型,然后按量得的实际尺寸在某个体型中选择近似的号和型的服装。
每个人的身高实际尺寸,有时和服装号型并不吻合。如身高167cm,胸围90cm的人,需

要向上或向下靠档。
按身高数值,选用“号”。例如,身高为163~167cm或168~172cm时,选用号165或170cm。
按净体胸围数值,选用上衣“型”。例如,净体胸围为82~85cm或86~89cm时,选用型

84或88cm。
按净体腰围数值,选用裤子“型”。例如,净体腰围为65~66cm或67~68cm时,选用型

66或68cm。
童装的上装型(指胸围)均以4cm分档,下装型(指腰围)均以3cm分档。型的适用范围

很容易记,上装型只要下减2,上加1即可。例如,上装56型适用于净胸围在54~57cm之间

的儿童;上装60型适用于净胸围58~61cm之间的儿童,型与型之间正好衔接。下装型的适

用范围更简单,只要上下各加减1cm就可以了。例如,女童下装52型,适用于腰围在51~
53cm之间的儿童;男童下装57型,适用于腰围在56~58cm之间的儿童。
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2.生产企业如何选择和应用号型

系列归纳起来,需要注意以下几点:
(1)在标准中规定的各个系列中选适合本地区的号型系列。
(2)无论选用哪个系列,必须考虑每个号型适应本地区的人口比例和市场需求情况,相应

地安排生产数量。规定的号型不够用时,虽然这部分比例不大,可扩大号型设置范围,以满足

他们的需要。扩大号型范围时,应按各系列所规定的分档数进行。














 



 

  富怡CADV9.0是全国职业院校技能大赛中职组服装设计与工艺赛项指定软件,主要

包含开样、放码、排料三大功能。其可与数码相机结合实现数码输入功能、与数字仪结合实

现读图样板功能、与高速喷墨绘图仪实现出图功能,是服装专业教学专用软件。
 

 

 

  1.了解富怡CAD的功能和特点。

2.了解服装设计与放码系统,掌握富怡服装CAD样板设计系统的功能及相关操作。

3.了解服装排料系统的功能,掌握服装排料系统的基本界面。

           
 任务　富怡 CAD 简介　

一、富怡CADV9.0版本介绍

  (一)富怡参数CAD系统V9公式法

(1)人性化的公式法制图方式,实现了大量经典款的任意调用、保存和修改,大大地缩短

了制板的时间,解决了版师、设计师的重复劳动,直接做出一个基码,其他码会随之做出,既简

单又快捷;
(2)先进的智能自动放码功能使放码时间缩短为零,效率提升无与伦比;
(3)强大的联动修改功能可以完成关联部位的同步修改,无须担心对应部位的尺寸偏差;
(4)数字化记忆功能可以随时将任何部位的数据调出来进行修改,修改尺寸随心所欲。

项目一　富怡 CAD 软件的使用项目一　富怡 CAD 软件的使用
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  (二)个性化服装CAD集大成者

1.打板模块

版师可以根据自己公司服装风格选择合适的工具及根据自己的喜好选择界面,包括男装、
女装、童装、内衣等。

丰富的版型素材库,设计者可以根据款式自动调出版型,连动修改,短时间内生产新的款

式,提高效率。
强大的智能笔工具,一支笔可以完成20个功能,不用切换工具,短时间内完成制作;专业

的省转移、刀褶、工字褶、荷叶边工具,快速完成省褶处理。
系统存有大量缝制符号,随时可以调出,也可以将设计好的文件保存到图库里。
移动旋转样片,同时给样片加剪口,实现内部图样线完美对接。
系统里有大量的线型,可以满足各种不同的要求。也可以根据要求自定义曲线。

2.数码输入

用照相功能,样板能快速输入到软件系统。

3.放码模块

(1)根据不同的款式提供了不同的放码方式。
(2)纸样自动规则或不规则放码。
(3)强大的复制、粘贴功能,不需要输入正负,系统自动判断。
(4)辅助线、绗缝线、缝迹线自动放码,可减少操作流程,提高工作效率。
(5)直接用键盘上下左右进行放码操作,能非常准确分辨大小码,大小码方向不易弄反,

也无需考虑正负,可快速切换到下一放码点,使放码进程加快了不少。
(6)对于某些弧度大的弧形,定型及幅高放码可以避免形状变化。
(7)对于分割较多的样片,可以先整体放码,然后依据基本码剪开。

4.排料模块

软件采用双界面,两个裁床工作区同时工作,一个窗口同时完成两床唛架。软件采用了高

效的自动排料算法,拥有完美的挤压功能,在不影响裁片大小的同时能使每一床唛架很好地

省料。
利用排料系统的智能性,再结合排料师傅的手工经验,可以达到最佳的排料效果,最大可

能地节省布料,提高工作效率。
纸样的灵活关联,能使排好的唛架对放码纸样进行修改,可根据需要自动刷新唛架。自动

算料、估料,方便快速地估算用布量、利用率、唛架长、布料重量等,原料采购更合理,减少浪费。

二、软件安装步骤

step1:关闭所有正在运行的应用程序。

step2:把富怡软件安装光盘插入光驱。

step3:打开光盘,运行Setup,弹出下列对话框。

step4:单击“是”,弹出下列对话框。

step5:选择需要的版本,如选择“单机版”(如果是网络版用户,请选择网络版),单击Next
按钮,弹出下列对话框。

step6:单击Next按钮(也可以单击“浏览”按钮重新定义安装路径),弹出下列对话框。
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step7:单击Next按钮,弹出下列对话框。

step8:单击Next按钮,弹出下列对话框。

step9:单击Next按钮,弹出下列对话框。

step10:单击Install按钮,弹出下列对话框。

step11:单击Finish按钮,在计算机插上加密锁软件即可运行程序,如果打不开软件需要

手动安装加密锁驱动。

step12:从“我的电脑”中打开软件的安装盘符,如“C盘—C:\ProgramFiles\富怡服装

CADV9.0(企业版)— — — ”,双击安装instWiz3(在
每台计算机都要安装)。

step13:如果装的是网络版还需安装 — — (在每台

计算机都要安装)。

step14:如果装的是院校版只需装 — — 即可。
安装黄绿色超排锁驱动:
(1)从安装好的软件中打开超排驱动,如下图所示。
(2)分别装vcredist_x86.exe与 WindowsInstaller-KB884016-v2-x86.exe程序,两者无先

后。
(3)打开DongleDriverSetup64&32文件夹,如下图所示,再点击Setup.exe,安装完成

即可。
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三、设计与放码系统界面介绍(图1 1 1)

系统的工作界面就好比是用户的工作室,熟悉了这个界面也就熟悉了工作环境,自然就能

提高工作效率。

图1 1 1 设计与放码系统界面

(1)存盘路径:显示当前打开文件的存盘路径。
(2)菜单栏:该区是放置菜单命令的地方,且每个菜单的下拉菜单中又有各种命令。单击

菜单时,会弹出一个下拉式列表,可用鼠标单击选择一个命令。也可以按住ALT键敲菜单后

的对应字母,菜单即可选中,再用方向键选中需要的命令。
(3)快捷工具栏:用于放置常用命令的快捷图标,为快速完成设计与放码工作提供了极大

的方便。
(4)衣片列表框:
用于放置当前款式中的纸样。每一个纸样放置在一个小格的纸样框中,纸样框布局可通

过【选项】—【系统设置】—【界面设置】—【纸样列表框布局】改变其位置。衣片列表框中放置了
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本款式的全部纸样,纸样名称、份数和次序号都显示在这里,拖动纸样可以对顺序调整,不同的

布料显示不同的背景色。

在衣片列表框中点击右键,可弹出 ,选择其中之一可按照所指意思对

纸样排序。布料的排序是按照款式资料对话框中布料的顺序排列的。
(5)标尺:显示当前使用的度量单位。
(6)设计工具栏:该栏放置绘制及修改结构线的工具。
(7)纸样工具栏:当用剪刀工具剪下纸样后,用该栏工具将其进行细部加工,如加剪口、加

钻孔、加缝份、加缝迹线、加缩水等。
(8)放码工具栏:该栏放置用各种方式放码时所需要的工具。
(9)工作区:工作区如一张无限大的纸张,您可在此尽情发挥您的设计才能。工作区中既

可设计结构线,也可以对纸样放码,绘图时可以显示纸张边界。
(10)状态栏:状态栏位于系统的最底部,它显示当前选中的工具名称及操作提示。

四、排料系统界面介绍(图1 1 2)

排料系统是为服装行业提供的排唛架专用软件,它的界面简洁而友善,思路清晰而明确,
所设计的排料工具,功能强大、使用方便。为用户在竞争激烈的服装市场中提高生产效率,缩
短生产周期,增加服装产品的技术含量和高附加值提供了强有力的保障。该系统主要具有以

下特点:
(1)超级排料、全自动、手动、人机交互,按需选用;
(2)键盘操作,排料,快速准确;
(3)自动计算用料长度、利用率、纸样总数、放置数;
(4)提供自动、手动分床;
(5)对不同布料的唛架自动分床;
(6)对不同布号的唛架自动或手动分床;
(7)提供对格对条功能;
(8)可与裁床、绘图仪、切割机、打印机等输出设备接驳,进行小唛架图的打印及1∶1唛

架图的裁剪、绘图和切割。

图1 1 2 排料系统界面
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排料系统界面主要包括以下内容:
(1)标题栏:位于窗口的顶部,用于显示文件的名称、类型及存盘的路径。
(2)菜单栏:标题栏下方是由9组菜单组成的菜单栏,如下图所示,GMS菜单的使用方法符

合 Windows标准,单击其中的菜单命令可以执行相应的操作,快捷键为Alt加括号后的字母。

(3)主工具匣:该栏放置常用的命令,为快速完成排料工作提供了极大的方便。

隐藏工具:

超排工具:

(4)纸样窗:纸样窗中放置排料文件所需要使用的所有纸样,每一个单独的纸样放置在一

小格的纸样框中。纸样框的大小可以通过拉动左右边界来调节其宽度,还可通过在纸样框上

单击鼠标右键,在弹出的对话框内改变数值,调整其宽度和高度。
(5)尺码列表框:每一个小纸样框对应着一个尺码表,尺码表中存放着该纸样对应的所有

尺码号型及每个号型对应的纸样数。
(6)标尺:显示当前唛架使用的单位。
唛架工具匣1:

(7)主唛架区:主唛架区可按自己的需要任意排列纸样,以取得最省布的排料方式。
(8)滚动条:包括水平和垂直滚动条,拖动可浏览主辅唛架的整个页面、纸样窗纸样和纸

样各码数。
(9)辅唛架区:将纸样按码数分开排列在辅唛架上,方便主唛架排料。
(10)状态栏:主项位于系统界面的最底部左边,如果把鼠标移至工具图标上,状态栏主项

会显示该工具名称;如果把鼠标移至主唛架纸样上,状态栏主项会显示该纸样的宽、高、款式

名、纸样名称、号型、套号及光标所在位置的X坐标Y坐标。根据个人需要,可在参数设定中

设置所需要显示的项目。
(11)窗口控制按钮:可以控制窗口最大化、最小化显示和关闭。
布料工具匣:

唛架工具匣2:

(12)状态条:状态条位于系统界面的右边最底部,它显示着当前唛架纸样总数、放置在主

唛架区纸样总数、唛架利用率、当前唛架的幅长、幅宽、唛架层数和长度单位。




