
电脑服装样板设计

张兆璞  主编

清 华 大 学 出 版 社



(京 )新登字 158号

内  容  简  介

  本书是介绍服装 CAD 技术及其应用系列图书的第二分册。第一分册“电脑服装款式设计”对服装

CAD 技术进行了较全面的论述 ,同时着重介绍了彩色服装款式设计分系统 ,已于 1996 年由清华大学出

版社出版。

本书着重介绍服装样板设计分系统。在对服装结构和样板设计的理论和方法进行比较全面、系统

论述和分析的基础上 ,以 A RISA 服装 CAD系统为工作平台 ,详细介绍了服装样板设计分系统的功能和

操作方法。并以大量的实例讲解如何应用 CAD系统来实现各种类型服装样板的设计 ,使服装设计师能

从计算机辅助设计的高度上思维、创意和完成服装样板的设计、绘制工作。

本书是介绍服装 CAD 技术的科普读物 ,同时 ,本书也是向读者介绍服装结构和样板设计理论和方

法的专业性书籍 ,可作为大专院校服装设计专业、服装工程专业的教材 ,也可以作为服装设计人员学习

服装样板设计和计算机辅助设计技术的专业性读物。
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前   言

随着服装 CAD 技术在我国逐渐普及和推广 ,设计师、服装院校的师生、服装企业经

营管理人员、服装加工部的技术人员等都希望能更深入地了解和掌握服装 CAD 技术的

精髓。针对这方面的需求 ,我们编写了“电脑与服装设计”丛书。第一册“电脑服装款式设

计”已于 1997 年由清华大学出版社出版 ,该书对服装 CAD技术作了较全面的概述 ,并着

重介绍了服装 CAD系统中的款式设计分系统。

本书是该丛书的第二册 , 以剖析服装 CAD 系统中的样板设计分系统为主要目的。

本书是基于航天工业总公司 710 研究所研制的 ARISA 服装 CAD系统来编写的 ,书的全

部样板和服装结构图都是用 ARISA 系统设计和绘制的。针对我们接触到的很多服装

CAD系统用户的反映和要求 ,本书中不仅介绍了如何应用服装 CAD 系统来完成样板设

计工作 ,同时也以大量的篇幅系统地介绍了服装结构设计原理和方法 ,以帮助读者能从本

书中学习和掌握服装结构设计的基本原理和方法。与一般的服装结构设计书籍不同 ,本

书是在更高的起点上———计算机辅助设计———来讲述服装结构设计原理和方法的。首

先 ,过去需要依靠复杂的数学推导求得的角度、曲线弧长等的近似计算方法都不再需要

了 ,依靠计算机强大的数值计算功能很轻松地就能完成准确的计算 ,因此 ,样板设计师只

需把注意力集中于样板结构造型的基本原理上。无需花大量的时间在繁琐复杂的数学公

式推算上。其次 ,本书中应用的 ARISA CAD系统 ,提供了丰富、灵活、方便的辅助设计工

具和非常友好的人机交互界面 ,使设计师能在电脑上快速、准确地完成样板设计工作 ,特

别是 ARISA系统具有一定的自动设计和专家系统的功能。系统提供了组件装配、联动

修改、在学习基础上的自动打板等设计功能 ,从而使设计师能在系统提供的原型库、基型

库、模板库、部件库的基础上 ,非常迅速、准确地设计出新款型样板 ,而无需像过去用笔和

纸设计那样 ,从第一条基准线开始 ,每条线都要重新设计、绘制一遍。

这种智能化和自动化的样板设计功能 ,为高档次、高质量的单量单裁、面向顾客的量

体裁衣 (这种新的服装经营和生产模式 )奠定了基础。

本书的主要内容如下 :

第 1 章 : 对服装 CAD技术进行了全面概括的分析 , CAD系统软件功能组成 ,给企业

带来的效益 ,硬件配置选型等。由航天工业总公司第 710 研究所张兆璞研究员编写。

第 2 章 : 服装结构设计基本原理 ,服装人体测量、规格号型、服装原型等。由北京二

轻技校陈志红老师编写。

第 3 章 : 服装样板 CAD系统功能及应用。以航天工业总公司第 710 研究所开发研

制的 ARISA 服装 CAD系统为基础 ,介绍样板设计 CAD软件的功能。由北京服装学院

服装系黄宗文副教授编写。

第 4 章 : 女装样板设计原理与方法 ( 1 )。对女装上装 (衣身、袖、领 )、下装 (裙装、裤

装 )的设计原理和方法进行了深入细致的剖析 ,同时以 ARISA 服装 CAD 软件为工具 ,设
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计和绘制出全部的结构图和样板图。由中国纺织大学服装系王建平教授编写。

第 5 章 : 样板设计实例。本章基于第 4 章介绍的样板设计原理和方法 ,应用 ARISA

服装 CAD软件 ,设计和绘制了各种女装的结构图和样板图。由王建平教授设计和绘制。

第 6 章 : 男装样板设计原理和方法。介绍了男装 (上装、下装 )设计原理和方法 ,并应

用 ARISA 服装 CAD软件设计和绘制出全部的结构图和样板图。由北京二轻技校陈志

红老师编写。

在本书的编写过程中 ,王红、张艳、律玉辉、吴鸿洁、张洁明等同志应用 ARISA 系统

做了大量的工作 ,在此特别表示感谢。

编 者
2000 年 4 月
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第 1 章  综   述

从古至今 ,服装是人类文化的一个组成部分 ,人类为了适应不同的自然环境和社会环

境 ,培育了服装文化。这种服装文化随着社会历史的发展、生产水平的提高、科技的进步、

经济文化的繁荣以及人们生活方式的变化而发展。

服装是一种综合性的艺术 ,体现了材质、款式、造型、花色、工艺等多方面的美感 ,也体

现了艺术和技术的整体的美学结构。服装又是一种艺术和技术紧密结合的加工制造业 ,

在设计和制造过程中涉及到材料学、服装结构、服装工艺、服装机械、后处理等各种工程和

技术的学科。同时 ,服装又是一种具有实用价值的、市场极广的商品 ,因此服装企业必须

在激烈的市场竞争中求生存、求发展。

当今人类社会已进入到科学技术高度发展的信息化时代 ,人们对于服装有了更高的

要求 ,服装不仅是遮体保暖的生活用品 ,它已成为美化和装饰人体、表现穿着个性与气质

的一种手段。

时装化和个性化的着装趋势使服装流行的周期越来越短 ,款式变化越来越快。品种

多、批量小、周期短、变化快成为当今服装生产的特点 ,这就促使服装业要不断变革 ,采用

现代化的科学技术 ,建立信息化、自动化、市场化的快速反应机制。形成集时装信息、设

计、生产、供销、广告传媒、企业管理为一体的现代化的先进制造企业经营管理模式 ,是当

今服装业发展的必然趋势 ,而应用计算机高科技实现和加速这一转化 ,是服装业在当今全

球性市场竞争中求生存和发展的必由之路。由计算机辅助设计 ( CAD)、计算机辅助制造

( CAM)、企业信息管理系统 ( ERP )、柔性加工制造 ( F MS )等技术组成的计算机集成化制

造系统 ( CIMS ) ,是使服装企业实现市场营销、设计、加工制作一体化快速反应的高新技

术 ,其中服装 CAD 技术是当前在服装企业中普及率广、效益最为显著的计算机应用

技术。

1 .1  服装 CAD技术简介

从 20 世纪 40 年代第一台电子数字计算机问世以来 ,计算机技术是当今发展最快、普

及最广、影响最大的高新技术之一。20 世纪 60 年代初 ,只有在高级实验室里才安装有计

算机系统 ,而今天计算机已进入到大、中、小型企业、办公室、银行、储蓄所、学校 ,个人计算

机已普及到千家万户。计算机教育不仅是大学的基础课程 ,中、小学也开始了这方面的教

育 ,计算机的应用已普及到工业、农业、交通、通讯、金融、教育、娱乐等各个领域。

CAD(computer aid design)是“计算机辅助设计”一词的英文缩写 ,意指应用计算机

实现产品设计和工程设计 ,是计算机应用首先涉足的一个领域 ,该技术于 20 世纪 60 年代

初在航空、电子、汽车等技术密集型行业中首先发展起来。CAD 技术的应用对产业的技

术改造及产品的结构改革产生了巨大的影响 ,特别是 20 世纪 80 年代以来 ,随着 CAM(计
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算机辅助制造 )、F MS(柔性加工系统 )、MIS(企业信息管理系统 )等计算机应用技术的发

展 ,并以 CAD进行集成 ,形成 CIMS (计算机集成制造系统 ) ,使企业实现信息和资源的共

享 ,成为先进制造业的发展方向。在产品的生产和制作过程中 ,设计起着关键作用 ,而当

今世界上设计又往往处于落后的状态 ,因此 CAD技术在 CIMS系统中占有特别重要的位

置。相比之下 ,服装 CAD技术起步较晚 ,直至 20 世纪 70 年代初 ,具有放码排料两大主要

功能的服装 CAD系统才在市场上出现。依靠计算机的高速度和高精确度的计算能力 ,

过去依靠人工推板 ,几天时间才能完成一套服装的多个号型的推板 ,而现在只需要十几分

钟即可完成 ,从而使放码、排料两项工艺设计的效率提高了十多倍 ,对缓解工业化服装制

作过程中的瓶颈环节———服装工艺设计 ,起了重要的作用。20 世纪 80 年代初 ,计算机彩

色图形技术的发展 ,把计算机的应用领域拓展到了艺术的范畴。计算机科学和艺术互相

融合互相推动 ,由计算机综合生成的树、山峰、云层等图案 ,使艺术家也自叹不如。计算机

提供的丰富的色彩表现能力 ,以及图案、图形变换和操作的能力 ,给艺术家提供了有力的

绘画和设计的工具 ,激发艺术家的创作激情和灵感 ,创造出奇妙变幻的意境和效果。计算

机辅助服装设计师绘制时装画、款式图和效果图进行服装款式的创意和设计 ,成为服装

CAD系统中的新秀———计算机服装款式设计系统 ,受到设计师的青睐 ,是继放码、排料之

后发展起来的服装 CAD系统中的一个新分系统。20 世纪 90 年代初 ,随着计算机多媒体

技术的发展 ,使微机具有了数字图像采集、编辑和处理的能力。通过连接在计算机上的摄

像机 (或数码相机 ) ,可将模特着装效果图像和顾客的形象直接拍摄并存储到计算机内 ,通

过图像处理技术 ,模特的服装可以自动地穿到顾客身上 ,并在彩色屏幕上显示出着装效

果 ,起到积极的服装促销和导购作用 ,从而发展出一个新颖的服装 CAD分系统———试衣

系统。

标准样板是服装工艺设计———放码、排料工序的设计依据 ,是使服装款式构思和设计

意图得以实现的基础 ,因此 ,服装结构设计和标准样板的绘制是服装设计和制作中最关键

的环节。它既要体现款式设计的构思 ,实现效果图的设计意图 ,又要符合人体外型结构的

特点 ,达到合体和美观 ,同时要考虑到不同材质和工艺对服装造型的影响 ,因此 ,是技术难

度大、综合性强的一个设计环节。如何把这种科学与美学、技术与艺术高度结合和融合设

计工作搬到计算机上来进行 ,使设计师能甩掉图版 ,把传统的被称之为“眼里活、手里活”,

依靠设计师的经验和直觉的样板设计和绘制工作 ,实现科学化、智能化是一个难度很大的

任务。借助交互式图形学技术 ,特别是非常友好的“窗口”人机交互辅助设计环境 ,实用化

的服装样板设计分系统于 20 世纪 90 年代初在市场上出现 ,从而形成了覆盖服装设计全

过程 ,款式设计、结构设计和工艺设计三大部分的具有放码、排料、款式设计、样板设计、试

衣等分系统的服装 CAD系统。它使设计师的灵感和经验与科学计算和信息技术紧密结

合 ,给服装设计带来一场深刻的变革 ,对服装企业结构和生产方式产生深远的影响。

服装 CAD系统从总体上看 ,可以说是由软件和硬件两大部分组成。硬件是指以计

算机为核心 ,以及与其相连接的各种外部设备 ,其中包括 : 数字化仪———用于输入标准样

板 ;绘图仪———用于绘制 1∶1 样板图和排料图 ;彩色打印机———打印输出具有彩色照片

效果的款式设计图和效果图 ,并可打印输出缩小比例的样板图和排料图 ,以及工艺图表 ;

压感笔、鼠标———是控制计算机操作和绘画的工具 ;数码摄像相机———直接拍摄模特、面
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料照片输入到计算机内。彩图 1 是服装 CAD系统的硬件设备图。

软件是 CAD系统的核心 ,是一系列针对服装设计专门研究编制的计算机程序。正

是依靠软件的各种功能 ,控制计算机 ,才能使系统完成各种设计工作。软件系统框图如下

图所示 :

服装 CAD 系统总体结构图

框图中第一层是主机和服装信息库 ,是第二层上各分系统的支撑环境 ,为它们提供信

息的管理、存储、检索、查询、通讯等服务。第二层七个方框 ,分别代表放码、试衣、量体等

七个功能分系统。各分系统以计算机和专门设计的应用软件为核心 ,控制相应的计算机

外部设备 ,执行特定的设计任务。第三层各个方框 ,分别表示服装 CAD系统的重要外部

设备 ,以及它与各功能分系统的连接关系。

1 .2  服装 CAD技术给企业带来的效益

服装 CAD技术自 20 世纪 70 年代在国际上出现以来 ,至今在发达国家的服装企业中

已基本普及。由计算机绘制的样板图、排料图已取代了人工绘制的版图。应用服装 CAD

系统已成为企业现代化的标志之一。近几年来 ,服装 CAD技术正在我国推广与普及 ,究

竟它将给企业带来怎样的效益呢 ?

1 . 提高设计精确度

应用计算机进行版样设计和放码 ,所设计和绘制出的样板 ,其精确度达到 0 .1 mm 或

更高。特别是曲线长度的设计也能达到同样的精度 ,这是人手工设计所难以达到的。样

板各部位之间的配合 ,例如袖笼与袖山、领子与领窝、前肩与后肩等 ,应用 CAD系统进行

设计 ,均可达到完美无缺的配合。而靠手工绘制 ,要达到毫米级的精确度都是相当困难和

繁琐的。
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2 . 提高用布率

应用服装 CAD系统进行排料 ,系统提供了各种方便的工具 ,例如半自动的交互式优

化排放、覆盖检验、开窗放大、成组排放、分割剪切等 ,使排版师可以方便灵活地试验多种

排放方式 ,从中选择最优者 ,从而可提高用布率 1%～3%。对于每年用布几十万米的中

型服装厂 ,一年即可节约面料近万米 , 仅此一项 , 一年之内即可收回购买服装 CAD 系统

的投资。

3 . 提高工效

不同号型服装样板的推放和绘制是一项非常繁琐和耗时的工序 ,过去依靠人工放码 ,

一套服装、一个号型的推档 ,往往需要熟练的打版师辛勤工作一天才能完成。而每套服装

往往需要绘制 5～10 甚至更多的不同号型样板。因此 ,放码工序往往成为服装企业设计、

生产过程中的瓶颈环节。对于服装 CAD 系统 ,半个小时即可完成十多个号型样板的推

放和绘制工作 ,经 ARISA 服装 CAD系统多种不同类型服装企业用户的统计 ,应用服装

CAD系统进行放码比人工放码提高工效约 10 倍。

4 . 样板资料科学管理

在应用服装 CAD系统的服装企业中 ,再也看不到堆放或悬挂的纸样板了 ,传统服装

企业中样板库房中堆积的成千个样板被计算机中小小的磁盘所代替 ,既节省了厂房空间 ,

又便于科学管理 ,样板的查询、提取、绘制只需敲几个键即可完成 ,而且也不必为样板长期

存放受潮变形和被磨损等问题而烦恼。

5 . 启发设计师的创造力

款式设计 CAD系统为设计师提供了一系列设计和绘制工具及丰富的色彩变化功

能 ,使设计师能极其灵活、方便地实现他的创意 ,尽情地将不断涌现的设计意图反映在电

脑屏幕上 ,随时把设计过程和各种方案存入电脑 ,已备调用。服装信息库中存放的大量信

息和资料 ,有助于启发设计师的灵感和创作激情。服装部件库中各种部件 ,例如领子、袖

子、衣身、口袋等 ,使设计师能按照自己的设计思想进行组合、修改 ,瞬间即能在荧屏上看

到设计效果。CAD系统着色、填色和具有立体效果的面料变换功能 ,可减少样衣的制作。

彩图 2 为应用款式设计系统绘制的时装画、效果图。

彩图 3 为应用部件装配而成的效果图。

彩图 4 为款式颜色变化效果图。

彩图 5 表示具有立体效果的面料填充功能。

6 . 快速反应缩短设计周期

在当今服装向时装化、个性化趋势发展的时代 ,服装企业必须具有快速反应的能力 ,

应在最短的时间内完成新款式服装的设计、定型、生产并投放市场。应用服装 CAD系统

的款式设计和样板设计功能 ,可大大缩短新款式服装样板的设计、定型的周期 ,并能绘制
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出高质量、高档次的样板图 ,同时 ,样板设计软件还具有自动放码功能 ,从而极大地缩短了

设计周期。

7 . 实现计算机集成化管理的核心

现代化的服装企业 ,必须实现从合同定单、设计、生产规划、物料管理、生产制造、产品

销售的一体化集成化管理 ,由 CAD、CAM (裁床 )、MIS (信息管理 )、CA PP (生产规划 )、

F MS(柔性加工单元 )组成的 CIMS系统是企业现代化的发展方向 , CAD系统在其中起着

关键的作用。

8 . 单量单裁生产方式

传统的量体订做服装采用手工作业方式 ,存在样板设计不科学、不规范、加工周期长、

制作质量不高、所制成的服装不合体或着装效果不能令顾客满意等问题。随着服装加工

过程向高度机械化和自动化方向发展 ,快速反应柔性加工生产线允许几百种不同型号、不

同面料甚至不同款式的服装同时进行加工 ,小批量、多品种甚至单件服装流水加工线的出

现 ,使快速交货的、面向顾客的服装设计和量体订做方式在经济发达国家已成为一种新的

服装加工生产方式而受到关注。面向顾客的服装 CAD 系统———试衣、量体、样板设计系

统 ,是上述新的生产模式的基础。通过试衣系统为顾客选择和设计服装款式和选择面料 ,

量体系统可测量顾客的体型参数 ,在此基础上 ,样板设计系统会自动绘制 1∶1 样板图 ,全

部设计过程完成得迅速、准确 ,而且顾客在服装制作之前就可在计算机屏幕上看到自己的

着装效果 ,从而使面向顾客的单量单裁方式从手工方式上升到快速反应、工业化、自动化

的生产方式。

1 .3  服装 CAD系统硬件配置

在 20 世纪 70～80 年代 ,服装 CAD系统通常是封闭式结构 ,即系统的软件和硬件都

是专用型的 ,由系统供应商统一提供 ,设备都必须由供应商进行专门的维护 ,用户没有选

择和更新设备的自由。随着计算机技术的发展 ,特别是计算机主机和外部设备等硬件设

备的发展异常迅速 ,因此 ,到 20 世纪 80 年代后期 ,服装 CAD系统也与其他的计算应用系

统一样 ,开始向开放式结构过渡 ,即系统的硬件设备选用市场上的通用设备 ,有各种不同

档次和规格的设备供用户选择 ,都是由专业公司大批量制造 ,市场广阔 ,销售量大 ,因此硬

件设备的性能大幅度提高 ,而其价格却大幅度降低 ,大大降低了服装 CAD 系统硬件设备

的造价 ,同时也极大地节约了用户的投资 ,用户可以根据工作的需要和资金的多少 ,按不

同档次和型号设备配置进行选择。由于硬件的维护成本大幅度降低 ,同时可以用升级的

方式进行更新 ,被更新的设备还可以另做他用 ,因此 ,在硬件配置上有了很大的灵活性 ,如

何做出最合理的选择 ,就需要具有一定的计算机硬件方面的知识。从流行趋势、未来发展

方向、节省开支、较高的性能价格比、设备的可靠性等各个方面综合考虑 ,本节主要讲述如

何选择适合服装 CAD系统的硬件。

服装 CAD系统的硬件主要由计算机、输入设备 (如鼠标、数字化仪、扫描仪、摄像

·5·

此为试读,需要完整PDF请访问: www.ertongbook.com



机 )、输出设备 (如绘图机、打印机等 )组成 ,见彩图 1。

1 . 计算机

是整个系统的核心设备 ,主机发生故障整个系统就瘫痪了 ,因此 ,要求以稳定可靠为

主。当前应选用性能价格比好的计算机 ,例如 PC586、PII(奔腾 II)、PIII(奔腾 III )等微机

的主要组成部件包括 CPU (处理器 )、RAM(存储空间 )、储存器 (硬盘、光盘 )、显示卡和显

示器等。

CP U是计算机的心脏部件 , CP U 的速度和效率直接影响用户的工作效率 ,其运行速

度用兆赫兹 ( MH z)来衡量。以 Intel PII 为例 ,按其运行速度分为 266M , 350M , 450M 等

不同档次 ,按照目前二维服装 CAD 系统软件———放码、排料、款式、样片、试衣的功能来

衡量 , PII-350 已能满足需要。当然 ,随着计算机 CP U 的速度的每 18 月翻一番统计数值

来预测 ,今后几年内更高性能的 CP U 将会不断涌现 , 随之而来的服装 CAD 系统软件的

功能也会不断增长和发展。从二维到三维 ,从辅助设计到智能化设计 , 由于是开放式结

构 ,可以采用更新 CP U 芯片方式对主机进行升级 ,从而保护了用户在设备上的投资。

内存 RAM 是指计算机的存储空间 ,这种存储空间的大小是用兆字节 ( MB)来衡量

的。如果计算机没有足够大的 RAM ,应用软件运行时就会借助于硬盘来作为暂时存储 ,

因为从硬件读取数据比从 RAM 要慢得多 ,因此 RAM 的大小直接影响软件运行的速度。

服装 CAD系统以款式设计和试衣系统在运行时占用的存储空间最大 ,同时 Windows 环

境也要求有较大的 RAM 空间 , 因此一般选择 64MB 或以上的 RAM 空间为宜。外

存———计算机的外存储器、有硬盘、软盘和光盘三种。服装 CAD 系统中应用到大量的图

形和图像资料 ,特别是图像资料 ,由于是按像素存储 , 亦即一张款式效果图需要占据近

1MB 的存储空间 ,加以系统的运行环境和程序都必须放在硬盘上 ,因此主机的硬盘应选

择在 10G以上 ,作为保存大量资料的外部可移动的存储介质。可应用软盘和光盘两种介

质 ,样板图和排料图所占用盘的空间较少 ,仅 10KB～100KB,可以存放在 3 .5 英寸的软盘

上 ,每张软盘的存储容量为 1 .44M ,即可存储数百套服装的样板资料。效果图像或布料

图像却要用几百 KB 甚至几 MB 的存储空间 , 因此 , 不宜用软盘存储 ,以选用光盘为宜。

光盘有一次写入、多次读出的 WORM 和多次读写的可读写光驱两种。由于 WORM 价

格低 ,特别是光盘片的价格比可多次读写的光盘片要便宜得多 ,而且能在价格低廉的 CD-

ROM 光驱上多次读出 , 因此 , 可以作为一种较优的选择。其缺点是一张光盘只能写一

次 ,不能反复使用 ,不能修改。而随着可重复读写光驱的价格下降 ,这种设备也将逐渐被

采用。

2 . 显示器和显示卡

显示器和显示卡的性能和品质 ,直接影响着显示屏上所显示的图形和图像的质量 ,包

括清晰度和色彩的鲜艳和真实程度。衡量其性能的指标主要有以下 4 个 : 分辨率、精度、

色彩和显示屏的大小。分辨率以显示器在垂直和水平两个方向上的扫描线数和点数来衡

量 ,通常有 640×480、800×600、1024×768、1280×1024 等不同档次 ,扫描线数越多 (即分

辨率越高 ) ,所显示的图像的清晰度也越高。以屏幕上显示的样板图形为例 ,当分辨率过
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低时 ,直线会呈明显的锯齿状 ,圆和弧线也会变得扭曲 ,而当分辨率提高时 ,锯齿现象就会

减轻 ,曲线和圆弧也会更加圆滑。虽然屏幕上所显示的曲线的光滑与否并不会影响到绘

图机输出的样板质量 ,在绘图机上绘出的样板图上的直线不会出现锯齿 ,圆弧的曲线也会

很光滑。但是 ,屏幕上所显示图形的走样会使操作者感到无所适从。因此宜选择能达到

1024×768 以上的分辨率的设备为宜。精度指标通常有 0 .25mm、0 .26mm、0 .28mm、

0 .31 mm等不同档次 ,光点尺寸越小则图像越清晰越细腻。色彩指标表示在同一屏幕上

所能显示的色彩的数量 ,有单色、256 色、32768 色、65536 色和 1677216 色等不同档次 ,所

能显示色彩的数量直接影响到显示彩色图像的清晰和逼真程度 ,由于人的眼目分辨能力

的限制 ,当显示色彩数达到 32768 以上时 ,就不能分辨其区别。因此色彩指标应选 32768

以上的档次。能显示色彩的多少与所选用的显示卡品质和性能有关 ,例如 :当显示卡上只

有 1 兆 DRAM时 ,在 1027×768 分辨率的情况下 ,只能支持同屏显示 256 种颜色。若要

达到 3 万种颜色 ,则显示卡上必须有 2M 的 DRAM ,因此 ,显示卡的品质会直接影响到屏

幕上所显示图像的质量。对于服装 CAD 系统用户来说 ,若仅用到放码、排料、样片三个

分系统 ,可选用分辨率高的显示器 ,但色彩数无须过高 , 256 色已完全够用。但是 ,若应用

于款式设计和试衣系统 ,则应选择色彩数在 3 万种以上。此外 ,显示器的尺寸选择有 14

英寸、15 英寸、17 英寸、20 英寸等不同档次 ,屏幕大一些 ,使得在细节上可以看得更清楚

些。显示器的价格是随着其尺寸而提高的 ,例如 : 20 英寸显示器的价格是 14 英寸显示器

的 10 倍左右 ,因此 ,在尺寸的选择上要兼顾性能和价格两者 ,表 1 .1 为常见的计算机彩色

显示系统的技术指标。

表 1 .1  常见的计算机彩色显示系统的技术指标

分辨率 精度 色彩 尺寸

640×480 �0 M.31 单色 14 英寸

800×600 �0 M.28 256 色 15 英寸

1024×768 30 M.26 32768 色 17 英寸

1280×1024 a0 M.25 1677216色 20 英寸

3 . 定位设备 : 鼠标器、数字化仪、压感笔

定位设备是用户操作计算机和应用软件的主要人机界面。通过定位设备 ,用户可以

自由地选取菜单、命令、样片、效果图像、颜色和控制画笔进行绘制 ,对于放码、排料、样片、

试衣等系统 ,选用价格低廉的鼠标器作为定位设备已能满足操作的需要。但是 ,若要用定

位器控制画笔在荧屏上直接进行平面画、效果图、时装画绘画 ,选用带有定位笔或压感笔

的数字化仪则更灵活方便。数字化仪有各种不同的尺寸 ,包括以下几种 :

· 12 英寸×12 英寸 ( 30 .5cm×30 .5cm )

· 12 英寸×12 英寸 ( 30 .5cm×43 .2cm )

· 24 英寸×24 英寸 ( 61cm×61cm )

· 36 英寸×48 英寸 ( 91 .4cm×121 .9cm)
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· 42 英寸×60 英寸 ( 106 .7cm×152 .4cm )

作为控制操作的定位设备 ,选用 12 英寸×12 英寸的数字化仪已足够。数字化仪配

有定位鼠标 ,定位笔 ,笔有有线、无线、压感笔三种。在服装 CAD 系统的款式设计系统中

选用压感笔 ,设计师可控制笔触压力的大小改变笔画的粗细和颜色的深浅 ,使设计师在操

作时有类似于用画笔在纸上作画的感觉。

4 . 输入设备———数字化仪 ,彩色扫描仪

数字化仪 :在服装设计和加工过程中 ,有时标准样板是由设计师在纸上绘制的 ,例如

应用立体裁剪方法设计。这时就需要通过数字化仪把标准样板输入到计算机内 ,把标准

纸样贴在数字化仪面板上 ,通过定位器 (鼠标或定位笔 )把衣片上的线条读入计算机。由

于服装样板尺寸较大 ,需要选择 A0( 36×48 )或 ( 42×60 )幅面的数字化仪才能满足需要。

彩色扫描仪可将彩色照片、画稿、面料等通过扫描方式输入到计算机中 ,主要技术指

标是 : 扫描面积为 A4、A3、A2、A1、A0 等 ;扫描分辨率为 300DPI、600DPI、1200DPI 或更

高 ,其中单位 DPI 表示每英寸扫描点数 ;色彩的保真程度 ,即扫描输入图像与原图像之间

色彩的近似程度。在服装 CAD系统中 ,彩色扫描仪主要用于输入时装画手稿、时装款式

图、时装杂志上的模特照片、面料图等 ,因此 ,一般选用 A4～A3 面积、300DPI 以上分辨率

的彩色扫描仪。

5 . 输出设备———绘图机、打印机

绘图机 : 绘图机应用于绘制 1∶1 的样板图和排料图 ,因此是服装 CAD 系统中最重

要的外部设备 ,由于所绘图形的面积比较大 ,因此必须选用大型的绘图机 ,特别是排料图 ,

通常要求是 1 .4m～1 .8m 宽 ,长度在 10m 以上 ,超出了通常机械制图和建筑工程图的面

积 ,因此在 20 世纪 70～80 年代都必须选用专门为服装 CAD系统应用而研制的专用绘图

机 ,从而造成了系统昂贵的价格和维修费用。20 世纪 90 年代以来喷墨式绘图机的出现 ,

由于其精度高 ,速度快 ,结构简单、稳定可靠 ,很快取代了老式的笔式绘图机 ,垄断了市场。

同时喷墨绘图机从原理上来讲对绘图长度是没有限制的 ,因此可以进行连续绘图 ,通用型

绘图机 ,就可以连续绘图 15m ,中间无接缝 ,而且误差小于 1mm。而过去为服装 CAD 系

统专门生产的笔式宽幅面绘图机 ,虽然宽度在 1 .4m～2m 之间 ,但是每 0 .5m～1m ,即需

要走纸一幅 ,当绘图机的安装不够精确或绘图纸上纸不当时 ,就会造成幅与幅之间的接缝

误差 ,其误差超过 1mm～2 mm。因此 ,喷墨式绘图机已成为 CAD 系统的首选输出设备 ,

在机械、电子、建筑等行业中 ,喷墨式绘图机已成为唯一的选择。对于服装 CAD 系统来

说 ,喷墨式绘图机也即将取代笔式绘图机。

绘图机的另一项指标是绘图宽度 ,有 0 .6m ( A1 )、0 .9m ( A0 )、1 .2m、1 .4m、1 .55m、

1 .8m 等 ,对于服装 CAD 系统应选用 A0 以上 ,其中以 A0 型的性能价格比最高。由于喷

墨式绘图机误差小 ,且稳定可靠 ,因此可以采用软件拼幅的方法解决 1∶1 排料图的绘制

问题。目前市场上的宽幅喷量绘图机 ( 1m 以上 ) ,主要是针对广告设计应用 ,价格比较

昂贵。

打印机 :

·8·



在服装 CAD系统中 ,打印输出应用包括两类。一类是单色的打印输出 ,例如 :缩小

比例的排料图、样板图、工艺图表、尺寸表、衣服文档等的打印输出。可选用针式、激光打

印机。随着激光打印机价格下降 ,由于其打印质量好、速度快 ,因此可作为上述应用的主

选。另一类是彩色输出 ,主要用于彩色效果图、面料图、时装画等输出 ,应选用彩色打印效

果好的设备。彩色输出设备有喷墨式、激光、热敏式三种类型。热敏式彩色输出可达到彩

色照片的效果 ,但是每张输出样本的成本高 ,因此不宜选用。激光打印机效果好、速度快 ,

但目前彩色激光打印机的价格昂贵。因此 ,从性能价格比来看 ,当前彩色喷墨打印机为最

佳选择。
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第 2 章  服装号型规格和基本型

2 .1  人 体 测 量
1 . 人体测量的意义

  进行人体测量的目的是为了使人体体形特征数字化 ,用精确的数据表示身体各部位

的特征 ,这是设计者正确把握人体体型特征的必要手段。在单量单裁服装的设计中 ,首先

必须进行量体 ,只有通过人体测量 ,掌握了有关部位的具体数据以及体型特征后 ,才能进

行服装的结构设计 ,也只有这样 ,才能保证服装的合体性 ,真正做到“量体裁衣”。

在批量生产的成衣工业中 ,成衣尺寸的来源有以下四种 :

(1 ) 从成品服装实物测量所得。以它的数值为依据 ,经过适当修正作为服装成品的

规格。此方法对于量体裁衣式的单件服装制作特别适用 ,但需准确掌握实物测量方法。

(2 ) 从人体测量所得。通过对顾客相关部位的测量 ,在取得净体尺寸数值的基础上 ,

再加上适当的放松量构成服装规格。

(3 ) 由客户提供。通常许多企业的批量生产业务来自订单 ,服装的规格由客户提供 ,

这时我们只要搞清客户提供规格的计量单位 ,数值表达的含义 (即净值或含松量的值 ) ,根

据款式补充完整规格即可。

(4 ) 按国家服装号型规格系列标准进行总体规格设计。服装成衣生产的规格品种 ,

是按社会的实际需要和穿着者形体差异的客观比例来决定的 ,往往同一种款式的服装都

需要有以中间体为核心的不同大小的规格。总体规格设计就是以国家服装号型规格系列

标准为依据 ,根据款式造型和穿着者形体差异的客观比例来决定服装主要部位的规格 ,此

方法既适用于量体裁衣式的单件服装制作 ,更适用于企业批量生产服装。为了充分发挥

服装 CAD的优势 ,自动完成放码 ,更需依赖于总体规格设计。尽管其放松量的加放制约

因素很多 ,除了考虑人体静态与动态最基本的松量外 ,还受服装品种、款式、地区、年龄、性

别、体型、爱好、面料特性、流行趋势等因素的影响。虽然经验起着一定的作用 ,但还是有

其共性规律可循。

2 . 人体测量要领和方法

(1 ) 测量要领

① 净尺寸测量 : 净尺寸是确定基本型的参数 ,为了使净尺寸测量准确 , 被测者应取

自然姿势站直 ,着装应尽可能地简单。净尺寸也称之为内限尺寸 ,即各尺寸的最小极限或

基本尺寸。例如 :胸围、腰围、臀围等围度测量都不加松量 , 袖长、裤长等长度原则上并非

指实际成衣的长度 ,而是这些长度的基本尺寸 ,设计者可根据服装造型需要 ,以内限尺寸

为依据进行设计。

② 定点测量 : 定点测量是为了保证各个部位测量尺寸的准确性。进行围度测量时 ,
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应先确定测量部位的凹凸点 ,然后作水平围量 ;长度测量则是有关测点的总和 ,如 :袖长是

肩点、肘点、尺骨点连线之和。

③ 厘米测量 : 测量者所采用的软尺必须是厘米制 ,以求得标准单位的规范和统一。

2 . 测量方法

围度测量时 ,左手持软尺的零起点一端贴紧测点 ,右手持软尺水平绕测位一周 ,记下

读数。软尺在测位贴紧时 ,其状态既不脱落 ,也不使被测者有明显的扎紧的感觉为最佳。

长度测量一般随人体起伏 ,并通过中间定位的测点进行测量。

3 . 测量部位和名称 (见图 2 .1)

(1 ) 围度测量及名称

① 胸围 : 以胸高点为测点 ,用软尺水平围量胸围一周 ,被测者呈自然呼吸状态 ,即为

胸围净尺寸。

② 腰围 : 以腰部最凹处、肘关节与腰部重合点为测点 ,用软尺水平测量一周。

③ 臀围 : 以大转子点为测点 ,用软尺水平测量一周。

④ 中腰围 : 中腰围也称“腹围”,用软尺在腰围至臀围的 1/ 2 处水平测量一周。

⑤ 领围 : 围绕颈根部 ,通过左右侧颈点、前颈点、后颈点 (第七颈椎点 )围量一周。

⑥ 头围 : 以前额丘和后枕骨点为测点用软尺围量一周。

⑦ 臂根围 : 经肩点、前后腋点围量一周。

⑧ 臂围 : 在上臂最丰满处测量一周。

⑨ 腕围 : 沿手腕最细处围量一周。

�10 掌围 : 将拇指并入掌心 ,用软尺围量手掌最丰满处一周。

�11 腿根围 : 围绕大腿根部水平围量一周。

(2 ) 长度测量及名称 (见图 2 .2)

① 背长 : 沿后中线从第七颈椎点至腰围线随背形所测得的距离。

② 腰长 : 腰围至臀围间的距离 ,随臀部测量。

③ 袖长 : 从肩点经肘点量至尺骨点的长度 ,是设计者设计袖长的依据。

④ 前身长 : 以胸高点为基点向上延伸至肩斜线 (约斜肩的 1/ 2 ) ,向下延伸至腰线为

前身长。

⑤ 后身长 : 以肩胛点为基点向上延伸至肩线 (约斜肩的 1/ 2 ) ,向下延伸至腰线为后

身长。

⑥ 乳下度 : 自侧颈点至乳点测量。妇女随年龄的增加 ,肌肉松弛 ,乳房弹性减弱 ,乳

下度逐渐增加 ,这就要求设计者对不同年龄段的妇女 ,其纸样乳点位置的设计不能同等

对待。

⑦ 股上长 : 自腰线至臀股沟随臀部测量。通常采用坐高测量法 ,被测者坐在木制凳

子上 ,然后自腰线至凳面随体测量。

⑧ 裤长 : 自侧体腰线量至所需长处。

(3 ) 宽度测量
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