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Успех компаний на рынке одежды во многом зависит от понимания предпочтений поку-

пателей – их образа жизни, установок, вкусов, эмоциональных факторов, мотивирующих 
выбор товара. Современные тенденции в ассортиментной политике производителей одеж-
ды заключаются в проектировании и производстве многоассортиментных промышленных 
коллекций. Для производства таких коллекций одежды необходимы гибкие потоки, при-
способленные к выпуску неоднородных по величине серий различных ассортиментных ви-
дов изделий при частой их сменяемости.  
Построение производственной структуры гибких потоков зависит от сочетания следую-

щих признаков: размер серии одной модели, количественная структура занятости рабочих, 
количество изготавливаемых видов изделий, вид технологического процесса, принцип ор-
ганизации рабочего места, способ транспортирования полуфабрикатов. 
На кафедре технологии швейного производства РоСЗИТЛП разработана технология про-

ектирования потока для производства многоассортиментных промышленных коллекций. 
Структура потока представляет собой совокупность мини-потоков (бригад), в которых 

изготавливают группы близких по производственно-технологической однородности моде-
лей коллекции. Число мини-потоков и исполнителей в каждом мини-потоке может изме-
няться при смене коллекций, т.е. бригады могут быть переформированы в зависимости от 
количества моделей, их трудоемкости и тиража. Принцип организации рабочего места в 
потоке типовой, при котором на одном рабочем месте устанавливают один-два вида обору-
дования.  
Так как построение гибкого потока проводится по технологическому принципу, то ос-

новным критерием его оценки является коэффициент использования оборудования. Задачу 
повышения рациональности загрузки оборудования решают путем группирования моделей 
коллекции по признаку однородности применяемого оборудования, при этом мало загру-
женное специализированное оборудование предлагается выносить в отдельную зону.  
На первом этапе проводят декомпозиционный анализ технологического процесса изго-

товления модели (Тi) по видам оборудования: 
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где (tij) - суммарная затрата времени на выполнение неделимых операций i-й модели на j-
м виде оборудования, исключая выделенное спецоборудование.  
Далее устанавливают доли суммарных затрат времени неделимых операций, выполнен-

ных на каждом виде оборудования в структуре технологического процесса изготовления 
изделия (tij / Ti), где: 
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В качестве критерия оценки однородности моделей по признаку применяемого оборудо-
вания предложен коэффициент технико-технологического подобия Кттп, представляющий 
собой сумму минимумов попарно сравниваемых долей суммарных затрат времени на вы-
полнение операций по каждому виду оборудования: 
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Анализ промышленных коллекций одежды показал, что модели разных ассортиментных 
видов могут быть более технико-технологически подобными, чем модели одного вида, т.е. 
при их изготовлении в одном мини-потоке использование оборудования будет более ра-
циональным. 
Группирование моделей коллекции проводят методом кластерного анализа по признаку 

их технико-технологического подобия. В результате разделения образуются группы моде-
лей, объединяющие изделия разных ассортиментных видов.  
При проектировании таких потоков могут быть два варианта постановки задачи: для 

вновь организуемого производства и для уже существующего. В первом случае задается 
производственная программа и срок ее производства, требуется определить общее количе-
ство рабочих и распределить их по мини-потокам. Во втором – производственная програм-
ма и общее количество рабочих в швейном цехе, требуется распределить их по мини-
потокам и определить срок выполнения заказа. 
Для определения срока изготовления всей коллекции V, требуется определить: бюджет 

времени для изготовления изделий в каждой группе (Qгр) с учетом их тиража, а также об-
щий бюджет времени всей МКО (Qобщ), с: 
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где Тi – трудоемкость изготовления i-го изделия в группе, с , hi – размер тиража i-го из-
делия, 
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где k – количество групп, 
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где Nобщ – общее количество рабочих. 
Зная время изготовления заказа и бюджет времени каждой группы моделей, устанавли-

вают количество рабочих в мини-потоках (Nгр): 
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Затем определяют такты мини-потоков для каждого изделия, с: 
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График запуска изделий группы в мини-поток составляют по мере уменьшения величи-
ны такта, что позволит не увеличить производственный цикл. 
Разработанная технология проектирования гибких многоассортиментных потоков позво-

ляет изготавливать изделия разных видов одежды с большой разностью в трудоемкости в 
одном потоке при рациональном использовании оборудования. 
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