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单件流生产技术在服装企业的应用
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摘 要:单件流概念是基于精益生产理论提出的一种新型的生产模式。文章通过对样本服装企业实施单件流
精益生产的过程进行研究，总结了单件流标准化生产的特点，分析了企业实施单件流生产布局的变化过程以及产

品均衡化生产的优化过程，发现生产过程中的瓶颈工序，结合样本服装企业现有的条件，对其工序流水化进行改

善。为服装制造企业开展精益生产项目提供一个良好的参考借鉴。
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Application of single piece flow technology in sample clothing enterprise
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Abstract: Lean production is a production management pattern through continuous optimization，so
that the product eventually reached the " multi-species，small batch" ． The single piece flow is a new
production model，which proposed based on lean production theory． In this paper，the process of single
piece flow lean production in sample clothing enterprises was studied，the characteristics of single piece
flow standardized production was summarized，the change process of single flow production layout and the
optimization process of product balanced production were analyzed，and the bottleneck process in the
production process was found out． And then based on the existing conditions of sample clothing
enterprises，the process was improved． This study provides a reference for the clothing enterprises to
carry out lean production projects．
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伴随着市场的迅速发展，传统的服装生产模式

已经不能满足市场需求，调整企业的生产线架构，使

产品库存得到有效的缓解，在保证产品质量的同时降

低企业的生产成本，提高顾客满意度是一个需要迫切

解决的问题。“单件流”生产模式是实现精益生产的
切入点，是在精益化生产理念的指导下，在传统捆扎

流水作业的基础上着力改进生产流程实现流水线上

产品单件传递的作业方式［1］。基于“单件流”的生产
模式比传统生产模式更适合现在市场需求。

1 单件流的特点
单件流是指生产过程中以 1 件产品为生产单位

进行的生产，单件流生产模式确保每个工位上都有

1 件在加工的产品，且各工位之间衔接紧密，不堆
积、不停滞，生产设备始终处于流动状态［2］。单件
流是基于精益生产理念提出的一种新型的生产管理

模式，与传统的捆包式生产模式相比，单件流的优势

比较明显。捆包流的产品制作流程不够清晰，缺乏
快速反应的机制［3］。单件流通过精简生产过程中
的工序和动作，优化各生产要素，从而提升生产效

率，缩短产品的生产周期。单件流生产模式便于管
控生产进度、稳定生产、质量控制、及时交货，实现生
产效率和生产质量提升［4］。
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2 精益生产
精益生产是以客户需求为导向的一种新型的生

产模式，通过不断优化生产环节，消除不必要的浪

费，力求以最少的投入收回成本，获取更多的利

益［5］。精益生产以改善理念为核心，强调消除浪费
的持续性［6］。持续循环地使用精益化管理，不断优
化生产步骤，消除生产过程中存在的不必要的浪费

现象，及时发现生产线上的问题进行解决。同时，实
施精益生产需要公司全体员工的紧密配合，企业通

过鼓励员工学习并参与到精益生产中，有利于提升

员工的整体素质，促进企业与员工的共同进步。

3 样本服装企业的分析与研究

3. 1 样本服装企业介绍
本文选择的样本公司是一家以外贸接单为主的

机织服装公司，公司长期与各工厂合作，承接的外贸

单大部分以外加工的形式生产，部分外单采取自加工

的方式，本文针对样本公司自加工的产品进行分析，

研究单件流精益生产模式在样本服装企业的应用。
图 1 是样本服装企业 2015 年 1—10 月制衣收

入占公司总收入的比率，可以看出，3—5 月制衣收
入所占公司总收入比率持续增长，5—7 月比率增长
缓慢，但所占比率仍比较大，7—8 月增幅加大，8—
10 月比率持续增长。这是因为该公司在 3 月份引
入精益生产模式，用单件流代替传统的捆包式生产

模式。仅 2 月份一个月的时间，制衣所占比率从
7. 38%提高到了 12. 38%，到 10 月份为止，制衣所
占公司总收入比率增长到 23. 39%，这是精益生产
不断改善的结果。

图 1 样本服装企业制衣收入比率

3. 2 样本服装企业单件流标准化生产
标准化生产指的是在作业方法、作业设备、作业

环境标准化的前提下进行的一系列生产活动，以确

保工作人员在安全舒适的工作环境中高效高质的完

成工作任务。

3. 2. 1 作业标准化分析
表 1 为基于单件流生产模式下的作业标准化分

析。对管理者和监督者提出的要求是是否知道有作
业标准以及有作业标准后有没有执行，对作业者的

要求是作业者是否知道标准以及知道后有没有执

行。表 1 将作业者分成 4 类 9 种工作状态。A类表
示有作业标准管理者实行了指导训练，且作业者实

行了作业标准，B 类表示有作业标准但实行的不够
彻底，C类表示没有作业标准或者有作业标准作业
标准未实行，D 类表示没有作业标准且作业者未实
行。由表 1 可以得出，实施单件流作业标准化分析，
可以迅速找到生产过程中存在的问题，如 B2、B3 为

有作业标准而未执行的状态，据此找出解决问题的

切入口并及时作出反应［7］。
表 1 作业标准检测分析表

作业者对作业
标准了解情况

管理者和监督者对作业标准了解情况

有作业标准

指导训练 未指导训练
无作业标准

知道
实行
未实行

A
B3

B1
B2

C1
C2

不知道 C4 C3 D

3. 2. 2 设备保全标准分析
设备保全指的是为了防止设备发生故障，给公

司造成损失，管理者定期对生产设备进行维护，使其

保持正常的运作［8］。图 2 为 3 种设备保全的韦伯曲
线分析。

图 2 设备故障韦伯曲线

通过对样本服装企业设备故障韦伯图的分

析得出:

①自主保全的主要内容有对设备弱点的补强、
对设备的改良升级、对故障的分解等，所以自主保全
的设备故障率一直处于最低状态，为设备的安全连

续性运行提供保障。
②事前保全的设备使用寿命也很长，仅次于设

备自主保全，但是设备故障率比自主保全相对
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高很多。
③事后保全主要实施内容有设备后期的维护工

作，包括设备的清扫、上油、防尘等工作，所以实施事
后保全的设备往往寿命最短，故障率也最高。
综上所述，自主保全是最有益于设备保全的一

种保全标准。
3. 3 样本服装企业单件流流水化生产
精益化生产思想要求人机工位的安排尽可能

减少员工浮余动作，保证前后工位衔接顺畅［9］。
生产工位混乱、生产计划安排混乱导致产品乱流
的现象是目前大部分服装制造业存在的问题。流
水化的生产模式对产品的生产布局要求极高，为

确保生产计划定时定量、高效高质的完成，规划一
个合理的生产布局尤为重要。首先规划前要对现
有的生产布局进行调研分析，结合公司现有条件

提出一个合理的变更方案。
流水化生产布局改善如图 3 所示。图中 A、B、

C分别代表公司的 3 类产品，产品 A订单量大，单件
产品的利润高，但整体销售额所占的比例比较低，产

品 B 的订单量相对较少，产品的利润小，与产品 A
相比，产品 B所占的销售额比较大。公司最初的生
产布局是按工序类别划分的，如图 3 中布局 1 模式
是当不同类别的产品投入到第 1 种生产布局的生产
线中时，容易出现产品乱流现象，生产过程中造成很

多半成品处于滞留状态，同时，由于产品 A 的交货
期比较急，产品 B 的订单量大，作业者相对熟练，产
品 A很容易受产品 B 影响，在规定交货期内不能完
成订单，导致产品 A 的市场占有率降低，整个企业
的利润下降。布局 2 将车间整流化，按产品类构筑
自己的生产线，解决了产品之间相互影响的问题。
布局 3 在布局 2 的基础上对活动空间进行压缩，减
少货物和作业者的移动距离，提高生产效率。布局
4 进一步压缩生产空间，将直线型生产线改为 U 型
生产线，使得生产流程的出入口尽可能靠近，减少移

动距离，便于同一生产线的工作者相互配合沟通。
布局 5 是在布局 4 的基础上的进一步优化，将生产
流程细胞化，同一生产线满足 3 种产品的生产需要，
最大限度的提升产品的生产效率，减小生产成本。

图 3 流水化生产布局改善图

3. 4 样本服装企业单件流的均衡化生产
产品均衡化生产包括产品产量的均衡化及产品

品种的均衡化生产。合理的生产计划可以有力的减
少服装产业的库存，提升企业的效益。
改善前月生产计划表见表 2。可以看出，样本

服装企业某月份有 A、B、C、D 4 种产品需要生产，其
中产品 A 有 1 300 件，产品 B 有 728 件，产品 C 有

520 件，产品 D有 104 件。已知该企业每月工作 26
天，则按照传统的生产计划实施，根据各产品订单数

目之间的比例进行划分，当月前 13 天生产产品 A，
接下来的 7 天生产产品 B，用 5 天生产产品 C，最后
一天用来生产订单量最少的产品 D。这种生产计划
称为分段生产，分段生产可以有效的减少产品之间

的转换时间，但是这种生产模式也存在很大的问题，

—44—



第 46 卷 第 9 期
2018 年 9 月

毛纺科技
Wool Textile Journal

将同一订单的产品集中在一起生产，容易造成产品

A生产过剩，出现库存，产品 C 和产品 D 生产不及
时，不能按时交货，使企业出现亏损。

表 2 改善前月生产计划表 件

产品类别 总量
工作日

1 ～ 13 14 ～ 20 21 ～ 25 26

A 1 300 1 300

B 728 728

C 520 520

D 104 104

表 3 是样本公司改善后的生产计划表。将 4 种
产品的产品订单按日划分，产品库存问题和缺货问

题都会得到很大的改善，但是这样的生产计划会无

形中增加产品的转化时间，转化次数增加至原来的

26 倍，相应的也会增加转换过程中造成的损失，降
低企业的生产效率，为改善这一问题，样本企业提出

日生产计划表。
表 3 改进后的月生产计划表

产品类别 总量 /件 任务量 / ( 件·日 － 1 )

A 1 300 50

B 728 28

C 520 20

D 104 4

改进后的日生产计划表见表 4。通过对表 3 生
产计划做进一步优化，将 4 种产品分时段进行轮流
生产，根据样本服装企业工人的工作时间和 4 种产
品的产品订单数目按比例进行划分，保证了单位时

间内产品生产比率的均衡性，节省了产品的转换时

间，有效的控制了产品生产过程中对零部件的消

耗率。
表 4 改进后的日生产计划表 件

产品
类别
总量

时间段

8∶ 00 － 12∶ 00 13∶ 00 － 15∶ 30 15∶ 30 － 17∶ 00 17∶ 00 － 17∶ 30

A 1 300 50

B 728 28

C 520 20

D 104 4

4 样本服装企业特殊工艺改进方案
服装生产中的特殊工艺一般比较繁琐，也是花

费工时较长的工序，优化特殊工艺，提升生产效率，

也是精益生产需要关注的重要问题。
对于格子上衣裁片的对条对格特殊工艺，通常

需在 2 块前襟模板上分 2 次完成衣身前片胸袋、胸
袋盖、领子、门筒、前小肩装饰片、腋下贴片、袋唇等

7 个部件的取条画号对条对格工作，因此造成:每个
号型要做 2 套前襟打底模板，增加了生产成本;生产
线上的流程不顺畅，7 个部件不能在前襟模板上一
次性完成，需另作模板，重新摆放裁片固定，重复动

作多，且造成品质无法保证; 前襟模板上槽位多，夹

板多，不方便员工操作。此工序操作时间为 540 s，
为严重的瓶颈工序。
针对以上出现的问题提出合理的解决方案，即

采用最薄的模板做成手折板，可使衣身前片上 7 个
部件的取条画号对条对格工作同时完成，确保了生

产线流程平衡顺畅、部件组装主次清晰，减少了重复
操作，确保了产品品质;细分工序，方便了员工操作;

每个号型可节省 2 张模板，节约材料成本 260 元。
改进后该工序的操作时间为 311 s。
对服装生产特殊工序的改进提升了流水线的效

率，可以提高企业的经济效益［10］。

5 结束语
目前，单件流生产技术越来越受到广大生产企业

的重视，有些企业设立精益部门专职负责企业生产线

持续循环地精益化管理，不断清除管理中存在的漏洞

和问题。本文研究证明了单件流的精益生产模式对
生产企业持续发展的必要性，精益生产要求在生产中

要特别注意解决浪费的问题，通过减少浪费，降低成

本，提高效率，才能最终提升企业的竞争力。
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