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摘 要:为降低服装裁剪错漏裁片的概率,减少面、辅料耗损率,采用贪心算法以最大铺布层数和最大套排件数为优

化目标对订单的号型数据进行整理,通过对订单资料数据进行多重分析、运算和优化自动得出最优裁剪方案,开发了服装

裁剪自动分床系统软件,以实现生产企业低成本、高效率、高质量的述求。
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  在快时尚的市场环境下,服装企业面临的挑战之

一就是如何迅速对客户多品种小批量订单做出响应,

其重要一环就是如何快速准确地制定优质裁剪方案。

为了充分利用资源,国内外学者分别从目标选择优

化[1]、数学建模[2-3]、算法[4-6]等角度进行了研究。为

实现对影响裁剪方案制定因素的选择优化,庹武等[7]

采用层次分析法对22个影响裁剪方案制定的因素进

行权重计算和比较,发现了5个影响权重超过10%的

关键因素,即订单中的服装号型数量、排料工艺中的套

排件数和排料图数量、铺布工艺中的铺布层数和铺布

长度,其权重分别为0.1308、0.1260、0.1144、0.122
6、0.1090。传统裁剪方案在制定时主要是根据裁剪

师傅自身的工作经验进行估算,但因对经验的依赖很

难推广且精度有待提高[8]。为摆脱裁剪方案制定对经

验的依赖,人们便采用CAD等软件模拟套排,但由于

需要事先制备好所需样片,且因排料方案较多而搜索

时间较长[9]。徐继红等[10-11]利用回归方法建立裁剪

方案铺布工艺中的铺布长度与订单中服装规格号型之

间的线性模型,提高了估算的精确程度,降低了对工人

经验的依赖度,但是一旦回归方程确定,参数权值不再

随订单而变化,灵活性较低。为解决这个问题,张恒

等[12]通过订单信息提取影响裁剪方案的因素,作为BP
模型的参数,实现了对所需面料用量的预测,但是效率

较低。

本文设计开发出一种裁剪优化系统,可实现裁剪

方案的自动或交互式生成,达到省时省料的目的。

1 影响裁剪方案制定的因素

裁剪方案是根据订单要求制定出最省面料且耗时

最短的裁剪作业方法。不同服装企业生产的产品不

同,影响裁剪方案制定的主要因素也有差异,阅读文献

和调研相关服装企业发现,其主要影响因素为订单中

对产品的要求、生产条件、综合因素和规格号型组合方

式等。其中订单对产品的要求包括服装的款式、数量、
号型及面料;生产条件包括裁床设备、拉布条件和唛架

宽度;综合因素包括床数、铺布因素、套排规格、组合方

式、甩单;规格号型组合方式包括单色多面料多规格、

单款多 色 多 品 牌 多 规 格、多 款 多 面 料 多 色 多 规 格

等[13]。

2 裁剪优化软件关键技术的实现

2.1 裁剪优化软件的设计思路

设号型a,号型的总个数R,号型对应的生产总数

量A,i为号型的大小顺序i∈[1,R],Ai 为号型ai 对

应的数量,漏板系数U,最大铺布层数 M,最大套排件

数H,号型对应的剩余数量ε。将Ai 进行降序排列,得
到新的序列Ai,对Ai 进行条件判断,根据判断结果进

行算法操作,生成床号之后各号型对应的余数为εi,此
时完成一个套排方案;再将εi 进行降序排序得到新的

序列εi,再次进行条件判断,完成一个套排方案,之后

将εi 再次进行降序排列,如此循环下去,直到所有号型

最后的余数εi 为0时结束。 可根据实际情况选择自动

优化组合或人机交互优化组合。自动优化算法流程如
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图1所示,人机交互算法流程如图2所示。每次筛选

出来的号型优化组合方案相继保存在一个表格中,组
合完所有的号型之后得到一个裁剪优化结果。

2.2 算法的选择

结合企业的实际需要和相关数学方法,利用 VB
语言程序实现裁剪方案的优化,得出优化结果。以最

大的铺布层数及套排件数为最优目标,如果无法实现

铺布层数和套排件数量最多时应做到套排的号型和铺

布层数尽量多,裁剪床数尽量少,这种以局部子结构最

优进而实现整体最优的贪心性质的算法称其为贪心算

法。现采用贪心算法来制定优化裁剪分床方案。

导入订单号型数量

输入最大铺布层数M 输入最大套排件数H 输入漏板系数U 做 漏
板，该
号 型
不 再
计 算

漏 板
数据库

Ai＜U Ai≥U

Ai进行从大到小排序

非零Ai对
应的号型
数量＞H

非零Ai对
应的号型
数量＜H

从大到小取第H个
号型对应的数量AH

AH≥H AH＜M

Ai≥M Ai＜M

第①运算过程 第②运算过程 第③运算过程 第④运算过程

至少有一个号型
的余数不为零

各个号型余
数都为零

整个循环停止，自动优化结束

记录套排号型、层数、床
数、各个套排号型的余数

图1 自动优化算法流程

2.3 裁剪优化软件主要功能

(1)自动计算功能 根据裁剪设备的裁剪能力、定
额等生产企业的实际情况人工输入最大裁剪层数和最

大套排件数,计算机一次性自动完成优化组合裁剪方

案。这种功能适用于号型对应的件数数量跳跃性不大

较零散的订单。
(2)人机交互计算功能 将订单的优化组合分为

几步完成,根据订单号型数量情况,第一次进行数量筛

选,对筛选出来的号型数量进行套排组合,输入最多的

裁剪层数及套排件数,计算机得出第一次套排的号型

组合以及各个号型剩余的件数,将剩余号型的件数数

量情况第二次进行筛选,输入最多的裁剪层数及套排

件数,计算机得出第二次套排的号型组合以及各个号

型剩余的件数。以此循环下去,直到将订单中号型件

数套排完。这种功能适用于号型对应的件数数量跳跃

性较大的订单和件数数量比较整齐的订单。

自动、交互功能能够结合应用,在人机交互功能对

订单处理之后得到的结果,如果数量上的跳跃性不大,

则可以进行自动计算功能。

点击进入筛选条件界面

输入筛
选条件

挑选需要筛选
出来的号型

从原始订单中筛选出符合条件的号型

设置优化条件

点击优化，程序运行方法还是按照
自动优化的算法进行运算，只是各
号型首次职的件数和循环时增加的
件数都是按照设置的比例关系取
件、增件套排的，得到的套排方案以
及各号型余数

点击优化按照自
动优化算法计算，
得到套排方案以
及各号型余数

保 存 套 排 方
案，对剩下的
号型数量排序

选择自
动优化

选择人
机交互

各号型对应的套排件数
比例关系、最大套排件
数和最大裁剪层数

最大套排件
数和最大裁
剪层数

保存方案

图2 人机交互算法流程

3 系统界面及功能模块

裁剪方案优化系统界面包括标题栏、菜单栏、工具

栏和编辑区,如图3所示。该系统在PCpentiumwin-
dowsXP和tubobase的软硬件运行环境下,基于前述

思路和方法首先根据生产计划单制定出一个假定的裁

剪方案,然后再在生产条件和生产任务的限制条件下

进行极限优化得到最优裁剪方案。经定量分析和实际

生产检验发现该软件系统可以很好地解决企业面临的

问题且操作简单方便。该系统功能模块包括登录窗

体、主窗体、任务计划单管理、分床计划单管理、系统设

置、裁剪方案生成和历史裁剪方案管理七个。各模块
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的功能为:
(1)登录窗体 用户的登录功能,使得其有一定的

使用权限。
(2)主窗体 显示各功能模块以及计划任务单据

资料。
(3)任务计划单管理 对导入的计划任务单资料

进行编辑整理。
(4)分床计划单管理 该界面主要是对导入的计

划单中的号型、数量进行核对,设有打开、添加、修改、

删除、查询和打印等功能。
(5)系统设置 设置裁剪方案的生成条件。
(6)裁剪方案生成 根据前述设置经系统优化后

生成裁剪方案。
(7)历史裁剪方案管理 可以查询及打印已经生

成的裁剪方案。

用户输入正确的用户名和密码进入系统后可导入

任务计划单并进行整理和编辑,接着可以手动设置生

成裁剪方案的条件,完成自动分床或交互式分床,最终

可得合理裁剪方案,此外还可以进行历史裁剪方案查

询,打印裁剪方案。

图3 分床计划单管理界面

4 结语

服装裁剪方案优化系统开发完成后,使用企业生

产实际所用生产计划任务单进行检测,经过试用,面料

利用率和工作效率均获得显著提升,裁剪错误率明显

降低,裁剪房设备得到最大利用,裁剪方案实现自动化

生成且裁剪任务达到了分配优化的目的,说明该服装

裁剪方案优化系统具有较好的可行性。但受条件限

制,其完整性和可靠性有待进一步探讨研究和完善。

此外,为促进服装裁剪房的整体优化,不仅需要开发出

适合服装企业的裁剪优化系统,还要做出预防性维护

计划并提供长期远程协助。随着服装快时尚的兴起,

要求生产企业快速响应,这就对裁剪方案的制定速度

和准确度有了更高的要求,相应的裁剪方案数字化也

必将成为未来服装企业的发展趋势。
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ResearchandDevelopmentofGarmentCuttingOptimizationSystem
WANGXiao-ju,WANGXiao-yun*,BAIJie

(TianjinPolytechnicUniversity,Tianjin300387,China)

  Abstract:Inordertoreducetheprobabilityofincorrectormissingpiecesandtheconsumptionoffabricsandaccessories,greedy

algorithmwasusedtofinishtypedataoforderwithmaximumnumberoflayinglayersandthemaximumnumberofrowsasoptimiza-

tionobjective.Optimalcuttingschemewasauto-generatedthroughmultipleanalysis,mathematicaloperationandoptimizationofthe

orderdata.Automaticgarmentcutting-plansystemsoftwarewasdeveloped.Thesoftwarecanachievelowcost,highefficiency,high

qualityrequirements.

Keywords:cuttingprogram;greedyalgorithm;optimizationsystem
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CurrentSituationandDevelopmentTrendofRingSpinningFrame
ZHAOWei

(ShaanxiPolytechnicInstitute,Xianyang712000,China)

  Abstract:ThedevelopmenthistoryofthespinningframeinChinawasintroduced.Theimprovementtechnologyofspinningframe

inhighspeed,automation,energysavingandconsumptionreductionwasdetailedfromlong-spanbridgingtechnology,draftingsys-

tem,twistingandwindingsystemandliftingsystemofspinningframe.Thefuturedevelopmenttrendofringspinningframewas

prospected.

Keywords:ringspinningframe;technologicalimprovement;energysaving;developmentdirection
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DevelopmentofNon-quiltingYarn-dyedFabricforNordicBedding
TANGShi-cheng1,CHENXiang-ping2

(1.SichuanAcademyofSilkSciences,Chengdu610031,China;

2.SichuanSilkAssociation,Chengdu610031,China)

  Abstract:Thecottonyarn-dyedfabricforNordicbeddingwasdevelopedbythedomesticrapierloom.Throughtheanalysisofo-

riginalsample,theorganizationalstructure,warpandweftdensity,bestconfigurationparametersofwarpandweftyarnswereselect-

ed.Theyarndyeingofheavyfabric,extra-widthbreadthdoubleaxisweaving,wringsideprocessing,fabricrepair,boilingandrins-

ing,weftskewandweftarcandotherbestproductiontechnologyweredetermined.Thelocalizationandnon-quiltingofNordicbed-

dingtextilewererealizedtomaintaintheappearancestyleandusefunctionoftheNordicbedding,andmeetthedemandofdomestic

consumptionmarket.

Keywords:Nordicbedding;non-quilting;yarn-dyed;extra-widthfabric
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