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摘 要:以西服生产现状以及存在问题为背景,对西服生产流水线吊挂系统的生产安排进行分析探索,提出了优化生

产流水线的解决方案设想,从而提高流水线的平衡率,进而提高生产效益。为进一步探寻服装企业产品品种与生产形式

多样化合理结合的生产模式奠定基础。
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  小批量、多品种、短周期、高品质是现代服装生产

的新型方式,方式的改变使企业开始改变管理模式去

适应市场需求,因此企业需要有快速的市场反应力与

适应力去驱动服装生产力的改变,当服装生产力提高,
企业的效益自然而然提高,从而在现代服装市场的激

烈竞争下稳步发展。先进的设备是保质保量的前提,
同时企业也需要拥有先进的生产理念和管理方式。服

装吊挂传输生产系统是一套悬空的物件传输系统,它
改变了服装行业传统的捆扎式生产方式,有效地解决

了制作过程中辅助作业时间比例大、生产周期长、成衣

产量和质量难以有序控制的问题[1]。
服装智能吊挂系统使用电脑软件和各种自动化设

备,是典型的智能化生产方式,对服装面料剪裁、缝制

等生产环节进行智能化和自动化的传输,以便于服装

加工的各道工序有序、高效地进行。针对每一次所接

订单、服装款式、工艺流程的不同,生产企业需要结合

员工的实际生产技术能力、生产速度和工厂的设备配

置进行合理的编制,以实现最为合理的工序编排,使得

效益最大化。

1 西服智能吊挂系统运用现状

  智能吊挂系统的使用,是对企业生产流水线、服装

产品特点和员工管理为一体的整体把握。合理有效、
科学化地使用吊挂系统能够为企业带来巨大的效益。
下面以常规西服的流水生产为例进行分析。

1.1 生产款式描述

黑色纯羊毛的单襟男西装,在前中开口处有2套

纽扣和扣眼,并且后中带开衩。前身粘胸衬,2个有袋

盖的双嵌线外侧袋,1个胸袋,1个双滚边内袋。衣领

分为领面和领底,在袖衩位有3粒纽扣,并且此款为全

衬。

1.2 生产工序分析

根据款式的工艺流程需求及员工的状况采用线下

操作和线上操作(智能吊挂线)。线下操作与线上操作

作业员分工合作,分别负责零部件加工与各工序组

合[2]。西服裁片工序、生产缝制工序安排如表1、图1
所示。

表1 西服生产工序裁片安排

种 类 工 序

面 料 衣身左右衣片

衣身左右侧片

衣身左右后片

左右面袖

左右底袖

领面与领底

左右前襟贴

袋盖

胸袋贴边

袋底边

里 料 左右前身里

后身里

左右面袖里

左右底袖里

胸袋布

外侧袋布

内袋嵌线与袋布

衬 料 1类:左右前身底部黏合层,重量、手感与面料相似

2类:前襟贴、袋盖、胸袋贴边、袖口、后领圈,质感比面
料轻薄

3类:内袋嵌边、泡沫黏合衬

4类:其他,胸衬、肩衬、单面胶黏带和双面胶黏带
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图1 西服生产缝制工序安排及生产时间分析

1.3 工位配置

根据西服制作工序分析得知线上线下操作包含部

件的准备、衣身的制作、领子的制作、衣身里的制作、袖
子的制作、部件的合并以及整烫处理等多道工序。管

理部门要参考生产部门的标准工时后综合分析评定出

每个工作站的工作效力,然后确定各道工序使用多少

工位数,再根据成衣制作的顺序安排工位顺序[3]。在

安排工位时需要考虑到各方面的因素,进行最小工序

单位的划分,检查并确定工厂加工设备状况。
上衣站根据裁剪中心的编号一件一个衣架的原则

上线,避免裁片串号。上架时要注意时间节奏,同时裁

片上架的位置和顺序要方便员工拿取,在加工前先要

明确线上操作与线下操作各分担的部件,再根据部件

组合加工的顺序放置,最后送入主轨道转下一道工序。
一般西服缝制加工零部件组合顺序有3种方式,

见表2[4],各个工厂可根据管理要求和缝制要求进行选

择。选择任何一种方式顺序,意味着在部件组合加工

时通过吊挂架传送放置的顺序差异。
表2 西服部件组合方式

方 式 顺 序

方式一
加工前片面子、挂面里子→勾挂面、加工后片面里→组合前后
片面里、领子加工→绱领子、加工袖子面里→绱袖

方式二
加工前后片面子、加工挂面后片里子→组合前后片面子、加工
袖子面子、缝合里子、加工袖子里子→绱袖面、绱袖里、领子加
工→面里组合

方式三
加工前后片面子、加工挂面后片里子→组合前后片面子、缝合
里子、加工领子→勾挂面组合面里、袖子面里加工→绱袖

  检验时,从衣架上拿下成品服装,如果发现成品服

装有任何质量问题,可以通过衣架工作检测装置查询,
并返回到原工位进行返修。当检验完成后,空的衣架

会送回主轨道返回到上衣站,衣架上的数据系统自动

保存后,衣架上的数据就会初始化,进入下一个循环使

用。

1.4 存在的问题

1.4.1 流水线的生产节拍

根据图1所示的工作时间可知,西服生产总时间

为3873.8s,西服生产流水线上的人数为145人。依

据计算公式SPT=∑
k

i=1ti/N=T/Q[5],流水线的平

均生产节拍SPT约为3873.8/145=26.7s,日产量约

为(按一天工作8h计算)8×3600/26.7=1078件。

1.4.2 流水线的平衡率

流水线的平衡率表示作业分配工序时工序平衡程

度的优劣程度。根据图1可知,西服生产工序总时间

为3873.8s,瓶颈工序是工序40处,用时38.7s。依

据计算公式,流水线平衡率=[各工序总时间/(瓶颈工

序时 间×人 数]×100%[6],此 流 水 线 的 平 衡 率 为

[3873.8/(38.7×145)]×100%=69.03%。在实际生

产流水线中,流水线的平衡率应达到85%。

1.4.3 问题分析

通过对西服生产的工序时间分析以及对西服流水

线的生产节拍和流水线的平衡率的结果分析,可以总

结出西服流水线所反应的问题。西服流水线虽然采用

了智能吊挂生产系统,工作时间上有了一定的提高,一
天的服装产量也达到约为1078件,效率一定程度上有

所提高。但是,通过表中数据分析可知,此西服生产过

程中的瓶颈节拍时间较长,相对而言有很大的提升空

间。如工序15、17、18、25、40等很多瓶颈工序就影响
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了流水线的平衡率,是拉低流水线平均生产节拍的主

要因素。平衡率的高低对企业生产管理尤为重要,直
接影响了流水线人力数量的安排和产品质量的提升。

设,西服生产流水线一共有n 道工序,第i道工序

的单件标准时间为ti(i=1,2,3,…,n),单件西服标准

总加工时间为T,生产流水线节拍为S,则t与S 在生

产中有3种情况:
(1)ti>S,意味着第i道工序属于超负荷运转,一

般把该工序称为“瓶颈工序”;
(2)ti=S,这是最理想的状态;
(3)ti <S,意味着该工序在每一个节拍时间里有

一定的空闲时间。
所以,应该根据西服生产流水线的实际情况,调整

生产时间、生产人数、生产工序等。从生产侧面分析,
生产出现瓶颈有可能是因为作业人员集体凝聚力不

强,员工之间没有很好地沟通交流,没有意识到因为彼

此配合不到位,只顾自己生产的现象影响到了整个流

水线的配合,从而影响生产进度。流水线受到影响,生
产效率自然而然也会受到影响,平衡率达不到,企业的

效益也达不到理想状态。所以企业在工厂人员的管理

能力、员工的素质等方面应该有更好的培训,根据实际

情况对工厂车间的生产模式和生产管理作出一定的调

整。

2 优化方案设想

2.1 流水线编排和流水线人数

根据ECRS平衡改善法则对西服生产流水线的多

道工序按实际情况进行部分取消、合并、重排、简化,并
且充分利用吊挂系统灵活方便的特点,对使用同种机

器的工作站采用工序合并的方法,减少不必要的人员

浪费,保证生产合理、有效地进行。最佳流水线的人数

确定,关键在于合理分配主流水线与辅流水线的人数

比例,保证整体的协调性。
根据实际情况,进行工序编排,改进流水线,有效

地提高流水线平衡率。通过图1可知西服流水线各个

生产工序及生产时间安排。各道工序的生产节拍越集

中,则作业步调就越统一,流水线的平衡率也越高。由

此,现将流水线上的一些问题工序作如下调整。工序2
烫省缝、烫叶子缝、烫门襟牵带和工序3烫叶片衬、烫
面支线衬、烫三角等都是需要在烫台上完成的工序,所
以可以将这2道工序进行合并,将工序作业人员8人

减至7人,这样其生产节拍更靠近平均节拍;可以将工

序9剪大面口袋、加面大袋垫、上面大袋垫的作业人员

6人减至5人;工序22付挂面可以只安排1人;工序

34拼后背缝、烫开衩、做衩连里襟、烫夹里背缝、划角、
后背开衩车角等处,将原安排的12人减少5人,只保

留7人作业;工序38拼袖内缝、拼袖外缝、合袖口、翻
袖子等处,将作业人员9人减少1人,保留8人作业;
工序42拼面摆缝、工序44拼夹里摆缝和工序47拼面

肩缝、拉牵条都减少1人,各留1人作业;工序55上袖

子处,将作业人员4人减少1人,留3人作业;工序63
车袖山头夹里,减少1人,留1人作业。根据表格数据

进行调整后(见图2),本生产流水线的各工序总时间仍

不变为3873.8s,瓶颈工序时间为工序40钉袖衩扣

38.7s,生产流水线的人数由之前的145人降至130
人,所以流水线的平衡率为[3873.8/(38.7×130)]×
100%=77%。通过对西服生产流水线方案的合理化

调整,优化了智能吊挂系统在该流水线的利用率。但

受工厂设备数量、缝纫工人技术水平、生产车间面积等

多方面因素的影响,流水线的平衡率未达到85%。若

想实现更优化,还需要从上述多方面条件配合调整。
工时/s 人数 节拍/s工序名称序号

图2 部分工序调整后的生产节拍

2.2 生产管理方法

生产管理中吊挂系统的数据分析和使用是很重要

的,所以企业应该对相关管理人员进行数据分析和使

用能力的培训,比如可记数据。员工加工每道工序和

每件成品加工的时间,帮助管理人员了解各个员工的

技能水平,以合理地安排操作工序;有效掌握各道工序

的生产进度,准确及时地发现瓶颈工序,进行调整处

理,且不影响其他工序的顺利进行,以提高流水线的整

体效率;记录半成品数据,以便随时了解各个工作站的

库存量并作出相应的调整;明确知道各工作站的作业

人员与负责人,如果出现任何质量问题需返工时,能找

到具体的作业人员,有利于管理人员进行统计。
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3 结语

将西服流水线中的智能吊挂系统合理、有效地进

行利用,提高生产效率是非常重要的。优化的手段和

方法也比较多,可以根据各个企业的实际情况进行流

水线方案的优化编排。通过对企业西服流水线上人员

的调配、流水线生产节拍的合理优化,使流水线的平衡

率得到了提高,缩短了上手落手的瓶颈时间,缩短了前

后工序之间等待的时间,缩短了产品完成后检验质量

和瑕疵品返修周转的时间,各项生产工序之间能够灵

活地变换,生产时间一定程度有效地减少浪费。配备

智能吊挂系统的流水线生产使生产状况即时有效地显

示,让生产管理者可以更好地控制生产平衡;同时,通
过将缝制工序编排优化、调整设备位置、优化作业环

境,减轻了员工的疲惫。有利于调动生产积极性,从而

提升企业的综合效益。
然而,研究可知,智能吊挂系统下的西服流水线方

案编排与优化并不是随心所欲的,它受诸多实际情况

所限,做优化方案时,必须切合企业的实际生产条件为

之。因地制宜的方案,才是最为合理的,也才是最有效

的。
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  Abstract:Basedonthecurrentproductionstatusandproblemsofsuits,theproductionarrangementofthehangingsysteminthe

suitproductionlinewasanalyzedandexplored.Thesolutionsofoptimizingtheproductionlinewereputforward,soastoimprovethe

balancerateoftheassemblylineandimprovetheproductionefficiency.Thiswouldlayafoundationforfurtherexploringtheproduc-

tionmodeofdiversifiedproductsandproductionformsingarmententerprises.
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  Abstract:Throughthedatacollectionmethod,on-the-spotinvestigationmethodandcaseanalysis,theapplicationlaw,production

processandinnermeaningofsplitlinestitchinShidongMiaocostumesweresummarized.Thepracticalvalueofintegratingcontempo-

rarymultipledesignlanguagesintotraditionalculturewasdiscussed.ItwasofpositivesignificancetorealizetheintegrationofChinese

traditionalcultureandthediversifiedneedsofmodernsociety.

Keywords:splitlinestitch;decorativepattern;innermeaning;innovativethinking;applicationresearch

·46· 纺织科技进展            2020年第3期     



