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软件版本：兼容 ET 2024/2025 版及以上

前言：数字化时代的服装制版革命

ET 服装 CAD 作为国内主流的数字化制版系统，已广泛应用于影儿时尚等头部企业，其核心

价值在于实现纸样设计、放码、排料全流程数字化 —— 相比手工制版效率提升 3 倍以上，支

持 1600 个以上号型精准推放，且能无缝对接智能裁床等生产设备。

行业数据显示：掌握 ET 软件的制版师薪资较传统手工制版师高出 28%，且在快时尚品牌中

需求缺口达 12 万人 / 年。本书打破 “软件操作 + 制版理论” 分离的传统教学模式，通过 3 大核

心模块、8 个典型案例、200 + 实操步骤，帮助读者实现 “理论 - 软件 - 生产” 的全链路掌握。

第一部分：基础认知篇——制版入门的必备基石

第一章服装制版核心理论

1.1人体结构与测量体系

• 关键测量点：涵盖肩颈点（SNP）、胸高点（BP）、腰节线、臀围线等 18 个基准点，其

中 BP 点定位直接影响胸省转移精度（距前中心线 8-10cm，距胸围线 2-3cm）。

• 号型标准：严格遵循 GB/T 1335 标准，以 160/84A 为女装基准码，核心档差包括胸围

4cm、肩宽 1.2cm、领围 1.5cm。

• 体型适配：针对沙漏型（胸臀差≥12cm）、苹果型（腰臀比≥0.85）等特殊体型，需在原型

基础上调整松量分配。

1.2制版方法体系对比



方法类型 核心逻辑 适用场景 ET 实现优势

原型法 以基础原型为母版，

通过省道转移、分割

线变化衍生款式

女装、时装 支持原型参数化存

储，1 键调用修改

比例法 按人体尺寸比例直接

绘图（如胸围 / 4 +
松量）

男装、童装 公式编辑器自动计

算，尺寸修改实时同

步

立体裁剪 布料贴合人台塑形，

转化为平面纸样

礼服、特殊造型 支持 3D 试衣对接，

预判版型贴合度

行业经验：扎实的手工制版功底是高效运用 CAD 的前提，建议先掌握日本文化式原型再切入

软件学习。

第二章 ET软件基础配置

2.1软件安装与界面认知

• 安装要求：Windows 10 及以上系统，内存≥8G（排料功能建议 16G），显卡支持 DirectX
12。

• 核心工作区：

◦ 绘图区：1:1比例显示，支持无限画布缩放（F8 放大 / F9 缩小）；

◦ 工具栏：左侧绘图工具（智能笔、曲线）、右侧放码工具，支持自定义图标按钮；

◦ 属性栏：实时显示线长、角度等参数，弧线部位可精准调整曲率。

2.2入门必设参数

1. 单位与画布：【系统设置】-【单位】设为 cm（行业通用），画布尺寸 A0
（90cm×120cm）适配大纸样；

2. 快捷键自定义：高频工具推荐设置 ——S = 智能笔、X = 剪刀、ALT+A = 裁片平移；

3. 文件格式：默认保存为.ET 格式，导出生产文件支持 DXF、PLT、CUT 等格式。

第二部分：核心操作篇——软件功能实战详解



第三章纸样绘制核心工具

3.1基础工具实战手册

工具名称 核心功能 进阶技巧 易错点规避

智能笔 绘制直线 / 曲线、修

改线段、省道处理

长按 Shift 画水平 / 垂
直线，双击线段调曲

率

避免连续绘制超过 5
个拐点，影响弧线流

畅度

刀口工具 标注剪口、对位记号 统一设为 0.3cm 长度 远离省尖、弧线极值

点，防止剪口过深

缝份工具 自动添加缝边 弧线部位用 “不等宽

缝份”
门襟处留 1.5cm 缝

份，普通部位 1cm

省道工具 胸省 / 腰省转移闭合 转移时保持省尖指向

BP 点

省尖距 BP 点 3cm，

避免过近导致起皱

3.2女装基本原型绘制（实操案例）

目标：用 ET 绘制 160/84A 女装衣身原型，耗时≤15 分钟

1. 用智能笔绘制前中心线（垂直线，长度 = 衣长 + 5cm）；

2. 距上平线 24cm 处画胸围线（水平线，长度 = 胸围 / 2+4cm 松量）；

3. 用曲线工具绘制袖窿弧线：起点距肩端点 8cm，弧线半径 12cm，确保无拐点；

4. 添加胸省：从 BP 点向腰节线绘制省线，省量 3cm，省长 12cm；

5. 用 “对称镜像” 工具生成后片（ALT+F9），调整肩斜角度（前肩斜 15°，后肩斜 18°）。

第四章放码（推板）技术核心

4.1放码原理与流程

放码是批量生产的关键，ET 支持 “点放码”“线放码” 两种核心方式，操作流程如下：

1. 基准码建立：以 160/84A 为母版，确保纸样无重叠、标注完整；

2. 放码点定义：在肩端点、袖窿深点、腰节线端点等 12 个关键部位设基准点；

3. 档差输入：按 GB/T 1335 标准录入 —— 胸围 ±4cm、肩宽 ±1.2cm、袖长 ±1.5cm；



4. 自动生成：点击【放码】-【生成全码】，系统自动生成 155/80A 至 170/92A 系列号型；

5. 校验修正：用 “要素长度测量” 工具（CTRL+2）检查各码误差≤0.1cm。

4.2特殊部位放码技巧

• 领子放码：领围档差 1.5cm，领座高度保持不变，翻领宽度档差 0.3cm；

• 袖子放码：袖肥档差 = 胸围档差 ×0.3，袖山高不变，确保袖山弧线与袖窿匹配；

• 曲线部位：用 “规则放码” 功能，按弧线曲率比例分配档差，避免变形。

第五章排料与输出技术

5.1智能排料高效流程

排料直接影响面料利用率（行业目标≥85%），ET 2024 版 “秒排引擎” 可实现 2 分钟内优化排

版：

1. 参数设置：输入面料幅宽（常见 144cm）、缩率（棉面料横向 3%）、倒顺毛方向；

2. 纸样导入：按 “大部件优先” 原则导入衣身、袖子，再导入领子、口袋等小部件；

3. 自动排料：启用 “旋转优化”“间隙控制” 功能，系统自动规避重叠；

4. 手动调整：拖动小部件填充空白区，对条对格面料需锁定花型对位线；

5. 利用率分析：通过 “耗料计算” 功能实时监控，未达 85% 则重新排料。

5.2输出对接生产

• 打印输出：1:1 打印选 “ETOUTPUT.EXE” 模块，设置打印精度 1200dpi；

• 裁床对接：导出 DXF/PLT 格式，勾选 “包含排料信息”，支持智能裁床直接读取；

• 工艺单联动：输出时关联纸样尺寸表、面料信息，实现 “排料 - 裁剪 - 缝制” 数据同步。

第三部分：实战进阶篇——典型款式案例解析

第六章基础款实战（新手入门）

6.1女装基础衬衫制版

版型特点：直筒廓形、一片袖、标准领，松量 4-6cm

ET操作关键步骤：



1. 原型修改：在智能笔工具下展开胸围松量 4cm，前中设门襟宽 3cm；

2. 省道转移：用 “省道工具” 将胸省转移至袖窿，隐藏省道线；

3. 领子绘制：矩形工具画领座（高 3.5cm），曲线工具画翻领（宽 4cm），确保领串口线长

度 = 衣身领口长度 ±0.5cm；

4. 放码设置：领围档差 1.5cm，肩斜角度保持不变；

5. 3D 校验：导出至试衣系统，检查袖窿是否卡肩、领子是否贴合颈部。

6.2男装休闲裤制版

核心难点：裆部结构设计、臀腰差处理

技巧要点：

• 用 “公式法制版” 输入：臀围 / 4+1.5cm（前片）、臀围 / 4+3cm（后片）；

• 裆弯弧线用 “三点曲线” 工具，半径 = 臀围 / 10+2cm；

• 放码时裆深档差 0.8cm，比腰围档差（1cm）小 20%，避免裆部过松。

第七章复杂款实战（专业提升）

7.1女装连衣裙（收腰 +插肩袖）

• 插肩袖技巧：以颈侧点为原点，画袖斜线（角度 45°），袖山高 = 胸围 / 10+3cm；

• 收腰处理：腰节线处收省 2cm×4 个，用 “曲线群点修改” 工具（ALT+D）优化侧缝弧线；

• 排料策略：插肩袖部件旋转 45° 排列，面料利用率提升至 88%。

7.2男装牛仔裤（弹力面料）

• 松量控制：弹力牛仔布（氨纶含量 3%）臀围松量减至 2cm，腰围加 1cm；

• 口袋定位：用 “两点测量” 工具（CTRL+3）确保前袋距侧缝 4cm、距腰节线 10cm；

• 特殊工艺：后片育克分割线用 “刀口工具” 标注对位记号，缝份设 1.2cm（加固需求）。

第八章 ET 2025高级功能应用

8.1参数化与自动化工具

• 公式编辑器：输入 “胸围 / 4 + 松量”“肩宽 / 2-0.5” 等公式，修改基础尺寸时纸样自动更新；

• 样板库建立：将衬衫、西裤等常用版型保存为模板，新款式调用后仅需修改 30% 结构线；

• 图片描图功能：导入设计图直接描图生成纸样，线条识别精度达 98%。



8.2 3D预览与问题诊断

常见版型问题 3D 表现 ET 修正方法

袖窿卡肩 肩部起皱、活动受限 用智能笔加深袖窿

0.5cm，调整肩斜 1°

腰腹松量不足 侧缝拉紧绷开 局部放码腰节线 +
0.3cm，优化侧缝弧线

领子翘曲 翻领边缘不服帖 领座高度减 0.2cm，调整

领串口线角度

第四部分：行业实战篇——生产落地与问题解决

第九章标准化生产对接

9.1企业制版流程规范

1. 接单评审：确认款式图、面料信息、号型表（含档差）；

2. 母版制作：按品牌原型库建立基准码纸样，误差≤0.1cm；

3. 放码校验：每 3 个码抽查关键尺寸，填写《放码检验表》；

4. 排料核算：提交 2 套排料方案（高利用率 vs 快速排料），标注面料耗量；

5. 工艺对接：在纸样标注缝份、刀口、印花位置等工艺要求。

9.2面料特性适配技巧

• 梭织面料：硬挺面料（如帆布）缝份加至 1.5cm，弧线部位用 “等宽缝份”；

• 针织面料：弹力面料松量减少 30%，放码档差缩小 10%，避免拉伸变形；

• 涂层面料：排料时禁用 “旋转功能”，保持涂层方向一致。

第十章常见问题与解决方案



10.1软件操作故障

问题现象 原因分析 解决方法

排料时样片重叠 未启用 “自动避让” 【排料设置】勾选 “重叠

检测”，间隙设 0.2cm

导出 DXF失败 文件名含特殊字符 重命名为字母 + 数字格

式，检查文件路径

智能笔无响应 图层锁定 【图层管理】解锁当前图

层，刷新界面（ALT+S）

10.2版型生产问题

• 缝制起皱：省尖未留 0.3cm 空转量→用剪刀工具修剪省尖；

• 尺寸偏差：放码点遗漏→重新定义关键部位放码点，校验全码尺寸；

• 面料浪费：排料利用率＜80%→启用 “秒排引擎”，调整样片旋转角度。

附录：ET高效操作工具箱

1.快捷键速查表（核心 50组）
• 绘图类：S = 智能笔、C = 曲线、D = 刀口、F = 缝份

• 放码类：ALT+V = 切换放码状态、ALT+Z = 放码展开

• 测量类：CTRL+1 = 皮尺测量、CTRL+6 = 角度测量

2.行业标准文件
• GB/T 1335-2021《服装号型》

• 服装制版常用数据速查卡（含原型尺寸表、档差表）

3.资源获取
• ET 软件官方教程（2025 版）



• 典型款式纸样模板库（可直接导入修改）

• 3D 试衣系统对接指南

后记：数字化制版的职业发展

随着服装产业向工业 4.0 升级，ET 软件已成为制版师的核心竞争力。建议新手从基础原型入

手，每周完成 1 个实战案例，3 个月可达到企业初级制版师水平；进阶者需掌握参数化制版与

3D 对接技术，向 “技术主管”“版型工程师” 方向发展。

本书案例均来自企业真实生产项目，配套视频教程可扫描封底二维码获取，欢迎加入读者交流

群分享实战经验。

（注：文档部分内容可能由 AI 生成）
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