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摘 要:服装工业样板推板是服装工业化生产的重要环节之一,号型规格系列档差是系列样板推板的数值依据。以

女西裤为例,介绍国内外号型标准在下装主要控制部位及档差设置上的区别。通过企业推板实例,对西裤主要结构部位

规格档差及各部位放缩点推放值的分配进行了分析,为企业女士西裤系列样板推板提供一定的参考。
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  现代服装工业生产中,往往要求同一款式的服装

生产多种规格的产品,并进行批量生产,以满足市场中

不同穿着者的要求,因此合适的规格尺寸和推板技术

非常重要。不同国家根据长期的工作实践经验,利用

任意图形的相似变换原理总结创立了适合自己国家的

服装工业推板方法,如日本分割法、美国FIT方法、法
国坐标式方法以及我国的快速摞剪法等[1]。随着计算

机技术的发展,服装CAD系统的应用使服装工业推板

更加快捷和精确。
为了使服装推板尺寸更加科学、标准,国内外许多

学者对服装推板规则及保型性问题进行了深入研究。

NancyA.Schofield,KarenL.Labat[2-3]探讨了服装

推板、号型规格及人体测量数据之间的关系,并以女性

原型上衣推板为例,利用设置同一档差推板方法和不

同档差推板方法,对比分析领围、肩斜角、肩长、肩宽、
袖窿、胸省、侧缝及腰缝尺寸,发现在系列样板放码过

程中设置不同档差比设置同一档差推出的样板更合

体,并提出了评价服装推板准确性的标准。束重华

等[4]探讨了在服装纸样放缩中保型性问题,并得出推

板放码的实质是量与型的统一,其中型是最主要的,研
究型的变化规律具有重要意义。李秀英等[5-6]通过分

析人体结构特征与服装款式特性,结合服装工业样板,
探讨了服装各部位的形态及不同部位档差的分配。高

晓杰[7]结合女子体型特征,采用点放码和参数公式相

结合的方法,实现了东华原型A体型到C体型的快速

推板。
服装工业样板推板常用的方法是档差放缩法,即

依据裤装主要部位规格档差值进行放缩。以女士西裤

为例,服装企业对系列样板相邻号型同一部位规格档

差的设置通常是相同的,虽然保证了样板推放后量与

型的统一,但不能覆盖大范围消费者的体型。另外,我
国服装号型标准中涉及下装的档差除了腰围高、腰围、
臀围部位外,并没有给出配属部位的档差设置,大多依

据经验数据进行推板,因此推板结果在很大程度上不

能满足消费者的需求,因此有必要进一步对女西裤主

要部位档差设置及各部位档差值的分配进行研究。

1 服装工业纸样推板技术

1.1 规格档差设置

在设计成衣规格时主要控制部位尺寸起着关键作

用,在对女西裤成品规格进行设计时,国内外号型规格

涉及的主要控制部位见表1所示。
表1 国内外女子裤装号型规格主要控制部位[8]

国 家
或组织

主要控制部位

ISO 身高、腰围、臀围、腿外侧长、腿内侧长

美国 身高、腰围、臀围、大腿围、膝围、小腿围、踝围、总裆长、腰围
高、上臀围高、臀围高、裆高、膝高、踝高、直裆

英国 身高、腰围、臀围、脚踝围、脚踝上围、腰高、腰臀高、股上长、腰
线至膝线长

德国 身高、腰围、臀围、腰至脚底长、踝深、腰围线以下8cm的围
长、腿根围、膝下围

日本 身长、腰围、臀围、股上长、股下长

中国 身高、腰围高、腰围、臀围

  从表1中可以看出号型规格主要控制部位共有部

位是身高、腰围、臀围,一些发达国家的下装控制部位

较多,比如美国、英国。而我国除了腰围高、腰围、臀围

外,对总裆长、股上长、股下长、踝围等部位都没有涉

及,因此企业在工业制版及推板过程中就没有统一的

标准,从而给服装样板师和消费者的选择带来了不便。
在西裤生产加工过程中,服装号型控制部位分档
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数值是成品系列规格设计的依据,由于款式、体型、客
商、国家等不同,推板过程中主要部位采用的档差也不

同,国内外女子号型标准主要控制部位分档数值见表

2。

表2 国内外女子号型标准主要控制部位的分档数值[8] 单位:cm

部 位
国家及组织

ISO 美国 英国 德国 日本 中国

身高 8 1.3 10 8 8 5
腰围 3、4、5、6 2.5、3.8、5 4、5 4、6 3、4 4、2

臀围
4、5、3、4.5(A)
5、3、4、6(M)
5、2、3(H)

2.5、3.8、5 4、5 4、3.5 2
3.6、1.8(Y、A)
3.2、1.6(B、C)

  从表2可以看出身高的档差只有1个,其中英国

的身高档差值最大,而美国是最小的;腰围和臀围的档

差设置存在有2个或2个以上的情况,因为在该部位

达到某个尺寸时档差值开始变更,美国和英国的臀围

档差跟腰围档差同幅度变化,ISO组织和我国的臀围

档差设置与人体体型有关,同一体型中,ISO组织的臀

围档差值有3个或4个,而我国的臀围档差设置只有1
个。从臀围的档差值可以看出,有的档差值跟腰围一

致,有的档差值小于腰围,这与人体体型的变化规律有

关,通常人体的腰、臀变化范围不是按比例同步增长

的,其中腰围尺寸的增长率明显大于臀围的增长率,企
业在进行推板时常将臀围档差调整为与腰围档差一

致。
我国腰围、臀围的档差设置与号型系列是5·4系

列还是5·2系列有关,在同一系列同一体型中,腰围

和臀围的档差值只有一个,因而有些消费者在购买西

裤时,挑选不到合适的腰围尺寸,从而降低消费者的购

买欲望。因此,我国的主要部位档差设定可以借鉴国

外的档差设定进行调整,更加细分化,尽可能满足更多

消费者的需求,另外可以依据款式变化、客户要求等灵

活调整各部位的档差。

1.2 档差分配

企业在进行裤装推板时,基本上是根据生产制造

单标明的成衣规格系列相应部位的档差值,如腰围、臀
围、横裆围、膝围、裤口围、直裆、裤长,然后根据选定的

放缩基准点和基准线,以前后裤片横档线为纵向基准

线,前后裤片挺缝线为围度基准线,按照西裤结构制图

比例公式及经验数值,将各部位规格档差进行计算和

分配,从而确定各部位放码点的推放值。以号型为

160/66A女西装为例,按5·4系列设置的样板规格如

表3所示,不同国家女西裤订单进行工业样板推板时

档差分配及各部位推放值如图1~图4所示。

表3 女西裤规格表 单位:cm

号 型
部 位

裤 长 腰 围 臀 围 上 裆 横 裆 中 裆 裤 口

160/66A 100 68 98 28 62 48 42
规格档差 3 4 3.6 0.5 2 1 1
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图1 内销女西裤工业样板推板
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图2 美国女西裤裤装推板

从图1、图2可以看出,企业对国内订单进行号型

系列推板时档差只取一个,而对美国订单进行系列推

板时,当号型跨度较大时,档差值设置不止一个。另外

同一部位档差分配不同,长度方向上,比如裤长档差,
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图3 德国女西裤裤装推板
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图4 英国女西裤工业样板推板

内销是按成衣规格中提供的档差一般是3cm进行推

板,而在图2、图4中客户要求下裆尺寸是不变的,因此

在裤长和中裆方向没有放缩量,这就意味着裤长的档

差即为上裆的档差。
从图1~图3可以看出围度方向的档差分配和各

个关键点推档值的分配是不一样的。以腰围为例,腰
围档差值都是4cm,前、后裤片分别分配1/4腰围档差

值即1cm,不同部位放缩点档差值分配不同,图1~图

3中后片腰围线处左右点放缩比例分别为2∶8,1∶1
和4∶6,不同的分配比例对裤片臀高线以上侧缝线和

前后裆线的形状有很大影响。这也与推板人员的操作

习惯、人体体型、不同国家订单要求有关。
臀围部位的档差设置除了图3和腰围档差同幅度

变化,其他的都是小于腰围档差设置,图1与图2中腰

围在前裆线的分档值大于臀围在前裆线的分档值,是
因为人体腰围的变化多体现在前腰腹部;图3与图4
中腰围与臀围档差在前裆线与侧缝线是同比例分配

的,此方法使侧缝线与前裆线变化较为平衡,保证了前

裆斜线倾斜角度不变,但此方法只适用于推档数小于5
的情况,当推档量多时,会造成侧缝线过直而不符合人

体体侧形态的变化。
横裆部位除了客户要求前后片横裆处档差值一致

外,基本上是后片横裆档差值大于前片横裆档差值,这
也是与人体臀部及大腿根部变化规律有关。膝围和脚

口围的档差可以同幅度变化也可以不同幅度变化,这
与裤子的款式有关,比如图2、图4中在膝围处有放缩

量,而在脚口围处没有放缩量,这与客户要求裤型为小

脚裤有关。
对比外单裤装的工业样板推板,其放缩规则相对

灵活,在纵向基准线横裆线上,图2、图4后裤片裆弯处

档差量都有所调整,是为了保证裤子内缝长不变。
因此工厂在进行裤装推板时,基于成品规格档差,

借鉴国外订单档差设置原则,根据人体体型特征及规

律合理分配各部位档差及各部位放缩点档差值,使推

板结果满足裤装合体性和美观性的需求。

2 结语

对比国外,我国在裤装推板上还有很大不足,首先

我国号型标准系列涉及纸样控制部位的数据不完善,
不同号型之间的档差值是单一的,在很大程度上不能

满足人体体型多样化的需求,另外对于非控制部位档

差的分配大多依据公式或经验,由于各个企业在制图

中所用的比例不同,因此在推板中档差设定就不同,这
就给消费者选购合体的裤子增加了难度。另外企业应

该根据人体体型变化规律及服装款式特点,借鉴欧美

国家主要控制部位档差设置及分配原则,对内销订单

裤装进行推板时,对主要部位档差设置及各放缩点档

差分配进行调整,保证推板数量及服装款式特点,满足

消费者对服装合体性及美观性的需求。
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DiscussiononGradingSkillsofIndustryPatternofFemaleTrousers
HUANGXiao-jie

(CollegeofInformationandBusiness,ZhongyuanUniversityofTechnology,Zhengzhou450000,China)

  Abstract:Gradingisanimportantpartoftheindustrialproductionofclothing,theincrementsofspecificationsseriesisthenu-
mericalbasisofpatterngrading.Takingfemaletrousersasanexample,thedifferencesofmaincontrolpartandincrementsettingbe-
tweendomesticandinternationalspecificationstandardswereintroduced.Throughenterprisegradingexample,thespecificationincre-
mentandthedistributionofgradingvalueinshrinkpointwereanalyzedtoprovidereferenceforpatterngradingoffemaletrousersse-
ries.
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已被列入7月国抽计划的纺织品

  近日,国家质检总局官网发布关于组织2017年第

4批产品质量国家监督抽查承检机构申报工作的通

知。据通知介绍,24种产品列入质检总局今年第4批

产品质量国家监督季度抽查产品计划。
2017年第4批产品质量国家监督季度抽查产品计

划共涉及24种产品,包括日用及纺织品、电子电器、建

筑和装饰装修材料、农业生产资料、机械及安防产品、
电工及材料产品六大类。抽查时间为2017年7月18

日~2017年10月17日,共92天。
2017年第4批产品质量国家监督季度计划抽查产

品,其中涉及纺织品5种。
1、冲锋衣  抽查批次40 拟检定机构2个

2、羽绒服装 抽查批次100 拟检定机构4个

3、运动鞋 抽查批次120 拟检定机构4个

4、旅行箱包 抽查批次80 拟检定机构4个

5、背提包 抽查批次60 拟检定机构3个

打印纺织品预计将有每年20%的高速增长

  我们的衣服、家里挂的壁挂、装饰用的墙布……纺

织品随处可见、随手可得。这些纺织品多是模拟印染

的,而数字印染正迅速崛起,未来很多纺织品将如同打

印照片一样被打印出来。我们从日前在国家会展中心

(上海)举办的2016中国国际纺织机械展览会暨IT-
MA亚洲展览会(ITMAASIA+CITME2016)了解

到,从今年到2020年,数字打印在纺织品印染领域将

出现快速增长,预计每年将有20%的增长比例。
据柯尼卡美能达株式会社集团业务执行役喷墨事

业部长小松克明介绍,2016年全球纺织品市场规模约

200亿米,其中模拟印染(丝网)占绝大多数,数字印染

(打印)只占了4%的市场份额,但已呈现出强劲的增长

趋势,从今年至2020年预计每年都有20%的增长比

例。
而随着技术成熟,打印数字印染也有了与传统印

刷机几乎一样的高生产率;同时可实现少量、多品种的

印染生产需求。正因如此,喷墨印花机有了广阔的发

展前景。柯尼卡美能达株式会社在这次展览会上就展

出了扫 描 式 高 速 喷 墨 纺 织 品 印 花 机 “NASSENGER
10”及“NASSENGER8”两种机型,是首次在亚洲的展

览会上展示运行。此外,“NASSENGER”系列用尼龙

布料染料用墨水(酸性墨水)的产品阵容中,新推出荧

光黄和萤光粉红2种颜色。
INFOTRENDS的年度数码打印纺织品市场预测

报告也印证了上述情况。预测称,2018年较2013年,
数码打印纺织品(装饰品、服饰和工业用布料)总额会

有39%的年度增长率。全球纺织品市场市值1万亿美

元,并拥有超过700万客户。传统印刷织物占有最大

的份额,3500万 m2;而 数 码 打 印 纺 织 品 只 占80万

m2。从传统印刷到数码打印的时机已经成熟了。

(来源:中国纺织网)
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