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基于时间竞争的服装生产工艺与组织方式

李敏 石旭光
东华大学 服装学院 上海  

摘  要  通过探讨时间因素在服装生产制造中的重要作用 从柔性服装生产工艺与快捷服装生产组织方式的角

度 分析研究在服装生产制造中如何通过实施成组技术 !计算机工艺规程设计 !快速生产传动方式 !延迟制造等方

法缩短产品生产制造时间 实现在精确的数量 !质量和时间的条件下作出及时快速反应 并提出通过产品和流程的

标准化缩短产品制造时间 以及通过改善物流 !信息流在各个环节的流动 减少非增值环节 实现制造系统的简化

和整合 对于服装生产企业有一定现实意义和应用价值 ∀
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  服装生产企业在面临全球化 !快速化 !高技术化

的挑战下 企业的经营环境变得更加复杂和不确定 

对顾客需求和潜在需求的快速反应成为企业在竞争

中取胜的关键 时间逐渐成为与质量 !成本等因素同

等重要的竞争要素 ∀而在大多数服装生产企业中 

成衣产品实际制造和交付的时间要远远大于真正在

交付过程中的时间耗费 往往存在一个/ 1 ∗ 时

间法则0的现象 即成衣产品在整个交付过程中只有

1  ∗  的时间获得了价值 其余的时间均是处

于等待的非增值状态 ∀根据服装生产企业的特点可

将等待时间划分为 个部分 等待特定成衣产品

所属的批量完成 等待特定成衣产品所属批量的

前一个批量的完成 完成成衣产品管理流程所需

的时间 ∀因此 降低服装生产制造时间必须从 个

方面着手 一是提高服装生产制造效率 二是减少服

装生产制造过程中的等待时间耗费 ∀

1  基于时间竞争的服装生产制造

信息技术的迅猛发展对企业推出成衣产品的速

度提出了更高的要求 要想取得创新的主导权 !市场

的领导权 就需要争取以更短的周期开发上市新产



品 把时间作为关键变量 ∀快速推出新产品必须对

市场信息进行迅速而准确地收集 !整理 !分析 !加工 

以最短的时间响应顾客需求甚至引领顾客需求 同

时 为了更快的推陈出新 企业需要对生产组织结

构 !生产组织运行等各方面进行调整 形成一套创新

更富成效 !工作更具效率的新产品开发战略 ∀

时间竞争的实质是企业运用/时间0作为建立竞

争优势的价值源泉 这里的/时间0主要是实现订单

的时间 ∀企业通过缩短产品生产制造时间长度均

值及减少它们的波动幅度方差来参与竞争以实

现在精确的数量 !质量和时间要求的条件下为顾客

提供产品 通过产品和流程的标准化缩短产品制造

时间 通过加速物流和信息流在各个环节的流动 减

少非增值环节 实现系统简化和整合 其主要目标是

对市场和潜在市场作出快速反应 是企业进行市场

竞争的必要条件 ∀

时间竞争力的形成不是企业内技能或技术的简

单堆砌 需要管理的渗透 因此/协调0和/整合0是时

间竞争力形成过程中的关键点 ∀由于时间竞争是以

市场为导向 因此通过时间竞争获取的时间竞争力

不仅具有价值性 !难以替代性和延展性等特性 还具

备动态性和自我更新的特点 并且是一种整合能力 ∀

由于现代成衣产品结构与工艺的复杂性 单一的服

装生产制造模式难以满足服装生产企业对快速多变

的市场需求作出迅速反应的要求 基于时间的服装

生产制造战略旨在通过减少成衣产品的生产时间 

提高生产柔性 实现快速反应 需要集成各种先进服

装生产模式中有助于实现时间竞争优势的因素 是

一种集成战略 因此柔性服装生产工艺与快捷服装

生产组织方式就应运而生 ∀

2  柔性服装生产工艺

柔性服装生产工艺不同于传统的服装生产模

式 要求在服装生产过程中合理设置每一个服装加

工单元 由一组自动化的制造设备与一个自动化的

物料处理系统相结合 由一个公共的 !多层的 !数字

化可编程的计算机控制系统进行控制 能够根据制

造任务和成衣产品种类的变化而迅速进行调整的自

动化制造系统 可广泛应用于完成多品种 !中小批量

制造加工任务 ∀柔性服装生产工艺的基本构成如表

所示 ∀

柔性服装生产工艺具备以下特点 服装设备柔

性 !服装工艺柔性 !服装流程柔性 !成衣产品柔性 !服

  表 1  柔性服装生产工艺的基本构成

Ταβ .1  Βασιχ χονστιτυτεσ οφ φλεξιβλε µανυφαχτυρινγ αρτωορκ

组成名称 作用 基本构成

加工系统

柔性服装生产工

艺的主体部分 用

于 加 工 与 缝 制

部件

加工单元是有自动换片及

自动缝制及自动切线的数

控设备

物料运送及

管理系统

向加工单元及辅

助工作站运送衣

片部件 !工具

衣片部件运送及管理系统

组成 衣片及半成品储藏

库 衣片部件装卸站 缓冲

储藏室 衣片部件托盘运输

小车 工具运送及管理系统

计算机控制

系统

控制并管理柔性

服装生产工艺的

运行

由计算机及其通讯网络

组成

辅助工作站 选件功能

根据不同柔性服装生产工

艺的要求 配置不同的辅助

工作站 ∀

装批量柔性 !服装扩展柔性 !服装工序柔性等 从而

使得服装生产调整和准备的时间大大缩短 最大的

优点是能做及时快速的反应 提高生产效率 ∀而实

现/及时快速0的关键在于实施成组技术和计算机辅

助服装工艺规程设计 ∀

211  成组技术

将多种服装衣片部件按其工艺的相似性分类 

以形成服装衣片部件组 把同一零部件组中产量小

的服装衣片部件汇集成产量大的组 从而使小批量

服装生产能获得接近于大批量服装生产的经济效

益 ∀成组技术特别适用于多品种 !中小批量服装生

产 在确定柔性服装生产工艺的服装衣片部件族 !配

备柔性服装生产工艺及其布置 !设计柔性服装生产

工艺使用的夹具 !工艺路线 !物流路线等方面都应该

以成组技术为基础来考虑≈ ∀

不同的服装虽然其款式功能各不相同 但每种

服装的衣片部件类型存在着一定规律 按照一定的

相似性标准将相关事物归类成组 ∀任何服装的组成

部件可分成以下 类 复杂件或特殊件 其结构复

杂 产值高 在成衣产品中数量少约占总数的  ∗

   个体差别大 重复使用率低 相似件 相似

程度高 结构复杂程度为中等 种类多 数量大约占

总数的    简单件或标准件 结构简单 重复

使用率高 产值低 ∀实施成组技术充分利用成衣产

品相似件和标准件减少成衣产品服装生产制造时间

是提高柔性服装生产工艺有效性和经济性的重要

基础 ∀

如某车间在运用成组技术前 设备按照其功能
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相似性布置 ∀加工部件进入车间后 首先被平缝 然

后被移动到特种机组 等待加工 加工完毕后 再移

到另一设备 ∀如此反复 依次等待 !加工 !再等待 !再

加工 直至组装为成衣 ∀显然 加工线路中过多的等

待致使整个服装生产周期很长 加工路线如图 

所示 ∀运用成组技术对该部件进行分析后 将车间

主要加工任务分为 大组 第 组需要 种加工工

序 然后进行 种加工工序 第 组是 种加工工

序 第 组所使用的加工工序有了变化 并对车间原

有的布置进行了改造 ∀成组技术的使用大大简化了

物流 提高了生产效率 缩短了服装生产周期 如图

所示 ∀

图   运用成组技术前后的加工路线

ƒ  °    ∏∏

  通过采用成组技术 成衣产品的设计质量 !工装

利用率 !设备利用率 !自动化程度 !服装生产率等可

大大提高 还可降低新成衣产品研制周期 !废品率 !

在制品数量 !辅助时间 !服装生产准备周期 !成衣产

品设计周期等等 ∀

212  计算机工艺规程设计
工艺规程设计处于成衣产品设计和制造加工环

节之间 必须分析和处理成衣产品设计图纸上有关

服装衣片部件的信息 如几何形状 !尺寸 !后处理状

态以及有关技术条件 还要了解加工制造中有关加

工方法 !现有服装生产条件 !现有设备 !加工成本 !工

时定额以及工艺习惯等方面的信息 从而制定出最

佳的工艺方案 ∀

以手工方式进行的工艺设计存在着大量的重复

性和不稳定性 致使工装设备的制造和使用受到影

响 直接影响到成衣产品的投产速度 !交货日期 ∀而

计算机工艺规程设计使得成衣产品的设计具有更高

的灵活性 工艺规程设计人员可以不同的速率改变

其中的不同模块 在各设计模块分别进行创新 从而

组合设计出更具竞争力的制造工艺 避免了重复设

计而带来的时间损耗 同时也保持了整条成衣产品

线的稳定状态 ∀同时计算机辅助服装工艺规程设计

还能把服装生产实践中行之有效的若干工艺设计原

则及方法转换成工艺设计决策模型 建立科学的决

策逻辑 编制成最优的制造方案 因此可明显缩短设

计周期≈ ∀

3  快捷服装生产组织方式

311  快速服装生产传送方式
快速服装生产过程的组织不仅要求在空间上合

理设置每一个生产单位 而且要求各工序之间在时

间上紧密衔接 在充分利用现有设备和节约加工生

产时间的前提下 尽快缩短周期 解决成衣产品在生

产过程中的停顿 !等待时间≈ ∀主要有顺序传动 !平

行传动 !平行顺序传动 种方式 ∀

31111  顺序传动方式

一批服装衣片部件在上一道工序的加工全部完

成以后 才整批传送到下一道工序加工 ∀服装衣片

部件和成衣产品集中加工 !集中运送 有利于提高工

效 但是由于一批服装衣片部件中大多数处于等待

运输和等待加工的时间 因此服装生产周期长 ∀该

方式下 一批成衣产品顺序传送的服装生产周期

Τ≥  ν Ε
µ

ι  

τι ∀式中 ν 为批成衣产品的批量 τι 为

成衣产品在第 ι道工序的单件加工时间 µ 为工序

数目 ∀

31112  平行传动方式

每个服装衣片部件在上一道工序加工完毕后 

立即传送到下一道工序继续加工 服装衣片部件在
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各道工序之间是逐个或逐小批运送的 ∀由于服装衣

片部件在各工序之间的加工平行展开 这种组织方

式能够将在制品减少到最少 服装生产周期压缩到

最短 ∀当批量大 前后道工序的加工时间基本相当

或成整数倍时 尤其是组织流水服装生产时 该服装

生产方式显示出极大的时间优势 但由于零件在各

道工序的加工时间一般是不一致的 因而也会出现

设备等待或服装衣片部件等待的状况 ∀敏捷制造的

服装生产模式所提倡的是一个流程的服装生产 在

工序间不设库存 前工序加工完毕 立即送往下一工

序 其实质是平行传送方式 ∀该方式下 一批成衣产

品平行传送的服装生产周期 Τ°  Ε
µ

ι  

τι  ν 

τ¬ ∀式中 τ¬为批成衣产品中加工工序最长的

单件加工时间 ∀

31113  平行顺序传动方式

一批服装衣片部件在一道工序上尚未全部加工

完毕 就将已加工好的一部分服装衣片部件传送到

下一道工序加工 以恰好能使下一道工序连续地全

部加工完该服装衣片部件为条件 ∀当加工对象批量

较大 且各道工序加工时间相差较多时 该方式能够

较好地缩短服装生产周期 ∀亦即当前道工序加工时

间小于或等于后道工序加工时间时τι [ τι   采用

平行传送方式 当前道工序加工时间大于后道工序

加工时间时τι  τι   则等到前道工序完成足够保

证后道工序连续加工的数量时才传送到后道工序加

工 ∀该方式下 成衣产品服装生产周期 Τ°≥ 

Ε
µ

ι  

τι  ν   Ε τ  Ε τ≥ ∀式中 τ为比前 !

后 道工序加工时间都长的工序加工时间 τ≥ 为比

前 !后 道工序加工时间都短的工序加工时间 ∀

种不同的服装生产传送方式中 平行传送方

式的服装生产周期最短 平行顺序传送次之 顺序传

送方式最长 ∀当服装衣片部件在各道工序的加工时

间差别较大 尤其是设备调整所需时间较长时 就不

宜采用平行传送方式 平行顺序传送是较好的选择 ∀

312  延迟制造
服装生产企业在整个服装生产与供应的流程中

将相同程序的制作过程尽可能最大化 从而将形成

差异化按需求生产的过程尽可能推迟 ∀这是由于服

装生产企业事先只生产 !组装 !包装相当数量的标准

成衣产品 等最终用户确定对成衣产品的功能 !外

观 !数量等具体要求后才完成服装生产与包装的最

后环节≈ ∀

图 为延迟制造流程 ∀延迟制造在整个服装生

产流程分为推动阶段通用化过程和拉动阶段定

制化过程 ∀服装生产企业根据市场需求预测生产 

逐步将半成品 !成品推向下游经销商直至消费者的

推动模式 拉动模式下服装生产企业按照订单进行

服装生产 根据用户实际需求来采购原料和生产定

制化的成衣产品 通过使/信息由后向前传递 物料

由前向后流动0来实现对生产过程的组织和控制 后

继单元根据所需的数量和品种从其前一单元提取相

应的品种和数量的原材料和制品 其原则是在必要

的时候只取必要的品种和数量的原材料和在制品 ∀

图   延迟制造流程

ƒ  ƒ  ∏∏

由于运用拉动式生产方式 生产指令由最后一

道工序开始 在需要的时候逐级向前一道工序传递 

这就使得适时适量生产成为可能 ∀其特点是 生

产量 !时间 !方法 !顺序以及运送量 !运送时间 !运送

目的地 !放置场所 !搬运工具等信息 从装配工序逐

次向前道工序追溯 ∀各工序只生产 !运送后道工序

所需的产品 避免了过量生产和过量运送 ∀因为

只在后道工序需要时才生产 避免和减少了不急需

品的库存 ∀因为生产指令只下达给最后一道工

序 最后的成衣产品数量与生产指令所指示的数量

是一致的 ∀

个阶段的接合面称为延迟边界 ∀延迟边界之

前的活动主要依据于对市场需求的预测和分析来组

织标准单元的大规模服装生产 而延迟边界之后的

活动则根据市场的特殊需求组织定制 !专用单元的

定制化服装生产和运作 ∀

图   延迟边界体系

ƒ  ∏  ∏∏

从图 延迟边界体系中可以看出 按需求销售

的延迟边界处于服装生产过程的最下游 按需求组
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装 !按需求制造 !按需求设计的延迟边界依次向服装

生产过程的上游移动 ∀延迟边界越靠上游 表示成

衣产品的特殊程度越大 对服装生产企业服装生产

过程的影响越大 完成的时间越长 ∀因此 基于时间

的服装生产制造尽可能经延迟边界向服装生产过程

的下游移动 减少为满足顾客特殊需求而增加的时

间耗费 同时 由于市场的不确定性强 延迟边界向

下游推移意味着成衣产品更多地处于中性或未利用

状态 因此有利于在市场需求发生变化时尽快对成

衣产品进行改进 ∀

4  结  论

要克服时间竞争力脱离环境的局限 服装生产企

业必须依托于时间竞争探讨柔性服装生产工艺 !快捷

服装生产组织方式不断地根据市场变化进行整合 !创

新 以市场需求指引时间竞争力的发展方向 以形成

动态能力 保持时间竞争力与市场环境变化相适应的

领先性 从而给服装生产企业带来持续竞争优势 但

是由于服装生产企业领域内劳动者素质较低 因此成

组技术 !服装柔性服装生产工艺与快捷服装生产组织

方式在实际服装生产企业的应用中存在很多难度 在

以后研究中需对此做进一步的探讨 ∀ ƒ÷
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