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鞋帮材料消耗与裁断计划

陈运造
( 湖南祁阳橡胶 厂 4 62 1 0 0)

摘要 论述了降低鞋帮材料消耗
、

提高材料利用率的方法
。

认为在多数情况下采用一正 一倒的梯形

套裁方式较为适宜
。

介绍 了鞋帮裁切前下料计划的制订方法
。

应先做好小段排样并建立原始记录
.

然后

根据小段计划制定批量用料计划
。

列出了鞋帮样在材料宽度内排列最多数量及所需宽度的计算公式
。

关健词 鞋帮
,

材料消耗
,

裁断
,

计划

当今鞋类市场品种繁多
。

就其构造材料

来说
,

大体上是胶
、

皮
、

布
、

塑或新型化纤类材

料
。

无论何种鞋
,

都有其重要组成部分— 鞋

帮
。

在制鞋成本中鞋帮占有相 当大的份量
。

据

统计
,

在布面 胶鞋 生 产 中
,

鞋帮成本约 占

40 %
。

因此
,

如何在保证质量的前提下降低鞋

帮消耗
,

是制鞋行业节约成本
、

提高经济效益

的重要环节
。

影 响鞋帮材料 消耗的因素很多
,

既有 内

部因素
,

又有外部 因素
,

本文不作具体论述
。

根据作者多年来的经验体会到
,

仅从如何做

好鞋帮裁切前的下料计划 ( 即实现计划用料 )

就大有潜力可挖
。

这个工作从 目前情况看
,

还

是在靠艰苦细致的手脑操作
,

计算慢
、

工效

低
。

因此最好能用电脑操作
。

不过采用电脑
,

也要先有数据提供
。

本文 旨在提供一些数据

及计算方法
,

供同行参考
。

1 鞋帮材料消耗

1
.

1 鞋帮消耗含义及其表达方式

鞋帮是由多个零件组成的
,

我们将这些

零件称为部件
。

通常某种鞋帮部件的制造材

料也是多种的
,

因此确切地讲
,

鞋帮消耗是多

种材料原值经过加工的综合价值
。

所 以核定

鞋帮消耗
,

进行全面经济考核
,

应根据不同品

种
、

鞋码尺寸
、

部件和材料规格等逐项进行消

耗计算
。

这样以双为单位制订的消耗定额称

为单耗定额
。

据知
,

目前制鞋行业大多以各档

鞋之中间号为标码
,

按照 比例进行上下增减

来计算单耗定额
。

实践证明
,

此法虽较为简

便
,

但不如单个鞋码计算更接近实际
。

鞋帮单耗的计算方法大体上有两种
:

一

种是量取一定面积的材料
,

用某一鞋码帮刀

按合理套裁法直接裁切
,

以裁切双数去除面

积得出单耗
; 另一种是以样板在纸上描图

,

以

样板同部位点作连线
,

然后按平行四边形或

矩形计算其面积
,

从而求得单耗
。

如图 1 的上

图为某运动鞋前帮
,

平行四 边形 ( 阴影部分 )

包含 了 2 个样板图形
,

它的面积就是一双前

帮单耗
; 下 图矩形 ( 阴影部分 )则包含 4 个运

动鞋后帮图形
,

它的面积就是一双后帮单耗
。

用此法绘制出来的单耗只包含了样板本身面

积和相邻间必需的间隙面积
,

叫做极限单耗
。

极限单耗不包括材料周边
,

因而是偏紧的
,

与

实际有一定 出人
,

只能作为制定经济技术指

标时的参考
。

目前
,

鞋帮单耗的表示方法有两种
:

一种

是 以面积与双数的关系表示
,

写成双
·

m
一 2

或 m
艺 ·

双
一 ` ; 另一种是将面积除以宽度折成

长度与双数的关系
,

写成 双
·

m
一 `
或 m

` ·

双
一 ` 。

两种表示方式各有其优缺点
:

以 m
, ·

双
一 `

表示
,

科学确切
,

不受材料宽幅变化的影

响
,

但许多厂家不习惯
; 以 m

·

双一 `

表示
,

直

接受材料宽幅变化的影响
,

无稳固性
,

但许多

厂家却习惯这种表示方法
。

根据材料进厂的

计算单位
,

结合使用习惯
,

两者兼顾较为适
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图 1 鞋帮部件单耗计算

宜
。

触
,

就能降低单耗
。

为此
,

要设计几种套裁方

1
.

2 如何提高材料利用率 式进行比较
,

择优选定
。

在多数情况下
,

采用

材料利用率的高低
,

从总体上来说是指 一正一倒梯形套裁法比较省料
。

各形状及套

材料从投人到产出都要平衡
,

是一个严密管 裁方式见图 2一 10
。

理系统过程
,

这里不作细述
。

现仅从裁断计划

角度来说明
。

材料利用率的高低受三个方面 2 鞋帮裁切前下料计划的制订

的影响
,

即部件的有用面积
、

部件之间的间隙 2
.

1 制订计划的重要性

和裁出部件的有用面积后所剩余的周边
。

设 当前从总体上讲是实行以销定产
、

按需

部件的有用面积为
a ,

裁出
a
时所用材料的 供给的市场经济机制

。

表面上看无需计划
,

但

总面积为 S
,

则材料的利用率 尸 ( % ) 一 a/ s
·

要适应这种机制
,

对每一个生产环节来说
,

又

10 0
。

由此可见
,

在保证质量的前提下减小
a

有严密的计划性
,

一般企业对 自己的常规老

是提高材料利用率的重要途径
,

但同时必须 产品的下料计划是有把握的
,

但面对市场变

控制部件之间的间隙和充分发挥周边余料的 化
,

新产品
、

新材料 日新月异
,

交货紧迫
,

要求

作用
,

最终才能显示较高的材料利用率
。

严格
,

如一个新鞋样下来
,

未经事先排样测

掌握部件形状特征
,

合理运用套裁方式
,

算
,

就很难准确下料
。

常常发生这种情况
:

与

是提高材料利用率的重要手段
。

鞋帮部件形 下达计划相 比
,

不是料下多 了就是少了
。

料下

状复杂
,

多为不规则的几何形状
。

不过从外形 多了
,

有些产品没有周期性复产
,

多余的材料

上大体可将它们归纳为近似于方形
、

三角形
、

有可能被久搁不用而影响质量
;
料下少 了

,

不

圆形和梯形等形状
。

进一步分析
,

又可分为三 能保证计划
,

须临时补充
,

延误时间
。

因此
,

做

大类别
,

即对称型
、

非对称型和近似对称型
。

好裁切前的下料计划是非常重要的
。

按照鞋帮形状进行技术处理
,

这就是所谓套 2
.

2 如何制订计划

裁
。

套裁方式亦大体上有 3 种
:

平行套裁
、

梯 2
.

2
.

1 做好小段 (区 )排样并建立原始记录

形套裁和近似平行套裁
。

在保证质量和方便 小段排样
,

就是按 照样板在纸上以直角

操作的条件下
,

套裁时使相邻部件能紧密接 坐标形式描图
。

先在样板上作出中心线
,

量出
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圈4 运动鞋鞋舌样( 近似于梯形
,

对称型 )

图 2 足球鞋帮样 (近似于三角形
,

近似对称型 )

厂厂厂入入
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图 5 里后跟样 (近似于三角形
,

对称型 )

\\\ }}}
丁丁一 ,,

图 6 后跟包口衬样 (近似于长方形
,

对称型 )

圈 3 中底布样 (近似于长方形
,

非对称型 )

旋衡劫
图 7 梯形套裁— 解放鞋后帮
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图 8 梯形套裁— 运动鞋后帮
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图 9 平行套裁— 运动鞋鞋舌

材料规格
、

幅宽
、

单个部件宽
、

小段所取样板

个数的长度
、

小段内所含样板数量
、

周边余料

利用及单耗等项记载下来
,

以备后查
。

小段排样的重点是计算某材料宽幅内最

多能排出多少排样板
。

如上所述
,

在材料宽度内用描绘法满满

地绘下去
,

虽然准确
,

但很费时
,

面对大批样

板时很棘手
,

因此
,

必须找出规律性的简便计

算方法来
。

为了计算时的需要
,

先拟设一些术

语
,

并释其含义
。

( 1) 裁断有效宽度
。

代号为 A
,

指准备用

于裁断的合成或非合成 (单层 )材料的原宽减

去应损耗 的宽度后的宽度
。

如 M N 代表原

宽沪Q 即为裁断有效宽度 (见图 1 1 )
。

M一p

厂厂

仁少二口厂二习习

芳芳羹羹羹羹羹羹羹羹.....

尸二』』

岌岌少件之勺火汀一一
图 10 近似平行套裁— 运动鞋帮

中心线至样板最宽处的尺寸
,

按此尺寸在纸

上 自下而上画垂线
,

将样板 中心线与纸上垂

线重合
,

一排排描样
。

经向一般绘 3 个样
,

纬

向除对称型样板可描 2 个外
,

其余都要描 3

个
。

最后将经向所取描样个数乘以纬向所取

个数
,

即称为小段计划
。

小段样板描完后
,

要将其鞋名
、

部件名
、

圈 11 裁断有效宽度示愈图

(2 )部件 自然宽度
。

代号为 B
,

指一个整

体部件最宽处的量取距离 (如图 12 中的 B )
。

其中 B 、

是外怀 的量取距离
,

B :

是里怀的量

取距离
。

在图 1 2 ( c ) 中
,

E F 的右边 B :

代表该

部件的小半
,

E F 的左边 B l

代表该部件的大

半
。

( 3) 部件套裁宽度
。

代号为 C
,

指一个整

外 l 里

B
l

1 B
Z

{{{{{
飞
。

JJJ

{{{丈丈丈丈B
:::

BBBBBBBBB

迸迸迸

口口

( a ) ( b ) (
e
) ( d )

图 12 部件 自然宽度示意图

体部件通过合理套裁后的宽度
。

如图 13 中的 怀之和除以 2 所得的一个样板套裁宽度
。

除

ZC
,

和 ZC :

分别代表 2 个解放鞋前帮样板的 方形样板外
,

套裁宽度小于 自然宽度
。

外怀 (外脚 ) 和里怀 ( 内脚 )
。

C 则是两个里外 (4 ) 纬向上部件排列最多完整数
。

代号为
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2 ( C
Z

+ C
l

)

2

图 13 部件套裁宽度示意图

D
,

指一个部件通过合理套裁后在材料的宽

度范围内所能排列成 完整形状的最多排列

数
。

如图 1 4 最多排列数为 3
。

根据术语含义
,

结合套裁形式
,

从中找出

在材料宽度内能排出部件的最多数量及其相

应的材料宽度的计算方法 (见附表 )
。

例如
:

现有一布面胶鞋前帮 (对称型 )
,

使

用材料为 。
.

75 m 宽的棉布
,

样板的 自然宽度

为 。
.

1 24 m
,

套裁宽度为 。
.

O78 m
,

间
:

裁断定

宽内最多能排几排样板 ? 需多宽 ?

解答如下
:

(拟à疽纷幕羊

令令二二 = 玲
一

兰二一乡一一
丫丫厂汉一一戈才二卜兰二卜一一

戈戈千于燕千二一
、

:::

准准子挟士乡乡
材料经向 (长 )

圈 1 4 中底布样板在纬向的排列数

附表 鞋帮样在材料宽度内排列 . 多数 t 及所份宽度计算表

计算目的 计算公式 说 明

求任何形状样板在纬向上排列成整形

的最多数量

样板在纬向排列数量所需材料最大宽度 (还原式 )

非对称型样板 (如分里外怀中底布
、

各类分帮式

鞋后帮 )在纬向排列成整形的最多数量

上式所需最大宽度

求分里外怀
,

且起始第一个位置样板外怀向

下的中底布在纬向上排列成整形的最多数量

上式所需最大宽度

求分里外怀
,

且起始第一个位置样板里怀向

下的中底布在纬向上排列成整形的最多数量

上式所需最大宽度

求非对称型后帮 (如解放鞋
、

网球鞋
、

皮式布鞋 )
,

且一正一倒梯形套裁的样板在纬向上排列

成整形的最多数量

上式所需最大宽度

D 一 ( A 一 B ) / C

A ~ C D + B

( D 一 1 ) 一 ( A 一 B ) / C

作初步试算
,

具体应根据样板始末

在纬 向位置而定

同上

在纬向上呈奇数排列形式

A = C ( D 一 1 )十 B

D 一仁A 一 ( Z B ,一 2C I )〕/ C 在纬向上呈偶数排列形式

A = C D + ( ZB I一 ZC 一 )

D = [ A一 ( 2 B 2一 2C 2 ) 〕/ C 在纬向上呈偶数排列形式

A 一 C D + ( 2 B 2一 2C 2 )

( D 一 1 ) 一 〔A一 ( B , + B Z )」/ c 在纬向上呈奇
、

偶数排列形式均可

A = C ( D 一 l ) + B I+ B Z
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( 1 ) 求排数
。

根据公式 = D( A 一 B ) /C
,

代入数据
,

得D = ( 0
.

7 5 一 0
.

1 2 4 ) 一 0
.

0 7 8 =

8
·

0 2 (排 )
,

取整数为 8 排
。

( 2) 求相应排数所需最大宽度
。

根据公式

A 一 C D + B
,

代人数据
,

得 A 一 0
.

0 7 8 x s +

0
.

1 2 4 = 0
.

7 4 8m
。

值得注意的是
,

除了部件形状特征外
,

还

必须掌握起始第一排和最末排样板的排列位

置
。

样板在材料长度方向上的确定数比宽度

方向上排样数的确定容易
。

通常是以 自右至

左移位重合进行
。

即以长度方向的第一个样

板的前端点或后端点为起点
,

从右至左移位

到若干数样板的同端点 (一般是取 2一 3 个样

板的长度即够 )
,

然后用直尺量取始末两点之

距离
,

即为所需要的样板数的长度
。

不过
,

由

于样板套裁方式的不同
,

起始第一排与所需

量最末排的同部位点大都不可能等距垂直于

一直线上
,

需要在始末端加一定的长度
,

才能

足够保证各排的排样个数相 同
。

所加长度称

为空头长
,

梯形套裁法空头长最长
。

套裁长度

表示法如图 15 和 16 所示
。

件绷图 15 样板平行套裁长度表示法

空头长

图 16 样板梯形套裁长度表示法

2
.

2
.

2 根据小段排样计划制订批量用料计 例如
:

已知一足球鞋帮每小段 (按 10 层

划 平料 )定长为 。
.

57 5m
,

每次 (板 )料始末各需

小段排样好比一块砖头
,

有长有宽
,

用它 加空头长 0
.

01 7m
,

每小段可裁切 30 双
,

平料

去砌一堵任何面积 的墙都可以计算出用量
。

案板长 25 m
,

现需裁切 1 5 。。 双
,

需料多少米

小段排样数一般只有十几或几十双
,

它与批 长 ?

量用料是成倍扩大的关系
。

计算程序如下
:

①先求出小段数
,

1 5 00 -



1 2 0 橡 胶 工 业 1 9 9 6年第 4 3 卷

3 0 = 50 (段 ); ②求出初步长度
,

0
.

5 7 5 又 5 0 又

1 0 一 2 8 .7 5 ( m ) ; ③求 实际总长度
,

先根据平

料案板长求出平料次数
:

28 7
.

5十 ( 25 x 1 0) -

1
.

1 5 (次 )
,

再求第 1 次应平料实际长度
:

25 0

+ ( 0
·

0 1 7 只 2 ) = 2 5 0
·

0 34 ( m )
,

然后求出第 2

次应平料长度
: 2 5 0 只 ( 1

.

1 5一 1 ) + ( 0
.

0 1 7 只

2 ) = 3 7
.

5 3 4 ( m )
。

2 5 0
.

0 3 4 + 3 7
.

5 3 4 =

2 8 7
·

5 6 8 ( m )就是所需总长度
。

3 结语

鞋帮裁切前的下料计划是一项艰苦细致

的工作
。

根据本人观察了解
,

该计划可用来指

导实践
,

且具有 95 % 以上的准确性
。

由于它

是在纸上以量具测绘计算的
,

线条直
、

部件间

隙控制严
,

故与现实中的手工操作有微小差

异
。

小段计划和批量计划有时不可能成正 比

例衔接 ( 主要是受材料宽幅影响
,

部件不可能

都成整数排列 )
。

如对分帮式鞋样来说
,

前后

帮不可能完全等同配双
,

必须在裁切后及时

作少量配补
。

其次
,

对于互相能吻合的梯形套

裁法的空头长计算方法
,

尚未找出规律
,

有待

于进一步探索
。

收稿日期 1 9 9 5
一 04

一

Zx

前 25 家公司非轮胎橡胶制品销售额
, ’

百万美元

非轮胎橡胶制品销售额 占总销售额比例
,

%

序号 公司 (总部 )

普利司通 ( 日本 )

B T R (英国 )

固特异 (美国 )

哈钦森 (法国 )

盖茨 (美国 )

弗罗伊登贝格 (德国 )

N O K ( 日本 )

大陆 (德国 )

M a r k I V (美国 )

东海
2 )

旧 本 )

住友 ( 日本 )

横滨 ( 日本 )

丰田五姓 2) ( 日本 )

标准产 品 (美国 )

莱尔德 (英国 )

东洋
2) ( 日本 )

太平洋登录普 (澳大利亚 )

班达克 (美国 )

通用公司 (美国 )

凤凰 (德国 )

特里诺瓦 (美国 )

R u b b e r m a id ( 美国 )

班多
2 ) (美国 )

S K F (瑞典 )

帕克
一

汉尼芬 (美国 )

1 9 9 4 年

2 4 9 0
.

0

1 8 5 6
.

6

1 2 7 5
.

0

1 2 6 7
.

2

1 2 4 1
.

0

1 17 4
.

6

1 14 4
.

2

1 11 7
.

5

1 0 0 0
.

0

未得到

8 6 0
.

0

8 2 9
.

9

未得到
77 1

.

0

7 5 9
.

2

未得到

74 6
.

4

5 9 6
.

5

5 7 4
.

2

54 0
.

0

4 4 8
.

7

4 3 3
.

9

未得到

4 0 1 9

3 3 5
.

4

19 9 3 年

23 0 7
.

0

1 70 7
.

0

3 8 7
.

8

1 20 5
.

5

1 1 17
.

2

1 15 6
.

0

10 6 1
.

5

1 00 2 5

8 0 8
.

7

9 3 2
.

8

8 0 0 0

8 0 1
.

7

7 7 8
。

3

5 6 0 0

6 2 8
。

1

7 6 0
,

0

67 2
。

0

50 5
.

2

5 4 0
.

0

4 6 0
。

0

43 2
.

0

3 9 2
.

0

40 8
.

9

3 3 6
.

3

3 1 3
.

7

1 9 9 4 年

1 6 0

1 3
.

3

10
.

4

8 5
.

0

8 5
.

0

3 8
.

8

65
.

0

18
,

3

6 2
.

4

未得到

18
.

0

2 2
.

4

未得到

8 8
.

4

68
.

0

未得到

1 5
.

0

92
.

0

3 3 0

80
.

0

25
.

0

20
.

0

未得到

8
.

9

1 3
.

0

1 9 94 年

::
.

:
3

.

3

8 5 0

8 3
.

3

4 1
.

0

6 5
.

0

17
.

6

6 5
.

0

7 6
.

6

17
.

6

2 2
.

2

4 0
.

0

7 1
.

4

6 7
.

0

3 3
.

0

15
.

4

8 6
.

0

2 8
.

0

8 0 0

2 6
.

3

2 0
.

0

8 3
.

3

9
.

4

1 2
.

6

2345678910n1213141516171819202122232425

注
:
1) 美元按年均货币兑换率计算

;
2) 印刷时未得到销售额数据

,

表中排序是估计的
。

译 自美国
“
R u b b e r 乙 P la s t i e S N e w S " ,

1 9 9 5
,

7
,

1 7
,

P 2 2


