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事实上，智能化升级后，工厂员
工的技能也成为数据库中至关重要
的一环，包括擅长模块和熟练程
度。系统能根据各组别的能力，让
最适合的衣服流转到最适合的工作
组，甚至可以将三个组中最艰难的
工序自动分配给能力最强、技能最
优秀的员工，由他占据C位，带动整
条生产线品质的提升。

据悉，智能悬挂系统实现的，不
仅是生产线的平衡，而且是整个工
厂的全流程平衡，最大限度地避免
了资源浪费，让员工到最需要他的
岗位上去，创造更多价值。当流水
线上每个员工都被纳入数据智能化
的范畴时，推动了人机协同价值最
大化。

据安踏同安智能工厂 IE经理
钟学良介绍，改造升级后的工厂里，

数据工程师打造的数据指挥中心，
如同整个工厂的智能大脑，现场技
术人员则如中枢神经一般，负责对
命令进行优化、传达，而一线员工便
是末梢神经，智脑命令最高效、忠实
的执行者。在他看来，机器与人工
是互为协助的“伙伴”，优势互补，重
复、枯燥、危险的工作交由机器负
责，而员工则被解放到更需要他的
地方去，创造更多的价值。

“我们在工作中，人和机器之间
不再是相互替代的关系。”钟学良表
示，智能化改造在实现人机互联的
基础上，将人的智慧和工作经验嵌
入机器的运转当中，与机器精准、高
效、灵活等优势有机结合。“在激发
工作潜力的同时，赋予机器更高的
智慧，产生新的生产力和创造力。”

从技术人员到数据分析人员的

转变，对人提出了极高的要求，在升
级的过程中，同安工业园孵化了大
量具备大数据思维的人才，助推智
能化升级改造的进程。

“我们还自己写代码。”钟学良
说，在改造过程中，安踏也在培养跨
行业、跨学科的智能制造人才，为未
来安踏数字化发展储备人才。

“通过这轮的升级，我们的管
理团队人员精简了三分之一。重
点是，我们的组织架构也同步得到
了升级，以应对当前生产方式的改
变。”李金胜认为，同安智能工厂实
现落地，背后不仅仅是软硬件问
题，还涉及企业文化和员工价值观
转变。“硬件的改变都是简单直接
的，但是人的改变，特别是思想、行
为方式的转变则是一个企业长期
以来积淀的文化所决定的。安踏
一直以来有铁军精神，我们的员工
有足够的执行力，能够和企业一起
成长。”

七大系统智能改造 全品类全流程贯通式生产

工业4.0的安踏方案
向供应链、生产端要效率，寻求转型升级成为不少制造业企业的重要方向。近年来，国内纺织服装企业对生产制造环节的自动化、智能化、数字化升级方面都倾注了大量的

人力、物力和财力，无论是阿里的“犀牛工厂”，还是红领集团（现“酷特智能”）的个性化定制工业化生产，或是大杨集团的智能化西服生产线，在打造工业制造4.0的道路上，中国
制造企业给出了自己的方案和行动。

作为国内运动品牌龙头企业，安踏集团在2021年伊始，在其同安工厂打造的智能化、数据化、标准化的一体化工厂正式亮相并投入运营。该工厂率先在业内实现从裁剪、配
料、车缝、整烫到包装、装箱的全品类、全流程贯通式生产，在单品效率提升的同时也让利润率翻倍增长，成为供应链乃至行业可循的标杆。

安踏智能工厂有何不同？安踏对工业4.0做了怎样的诠释？日前，受安踏邀请，本报记者来到安踏同安工厂，为读者揭开安踏全流程智能化车间的神秘面纱。 本报记者_柯国笠 文图
“作为龙头企业，要有引领行业

发展的意识，要主动去做从‘0’到
‘1’的创新。尽管在外界看来，安踏
集团有这样的资金和实力，做任何
事情都可能达到，但我们更重要的
是首先要有这样的信心和决心。”

前不久，党的十九届五中全会
明确提出“加快发展现代产业体系，
推动经济体系优化升级”，要求坚持
把发展经济着力点放在实体经济
上。前不久，安踏集团董事局主席
丁世忠公开表示，安踏集团正在打
造的另一个核心能力——数字化能
力——安踏集团未来每年计划在数
字化方面投入超10个亿，打通数据
通道，共享数据，通过数据管理，减
少中间流程，降低中间费用。

数字化不仅仅是关于技术的变
革，更关乎企业的整体转型，重新定
义用户增值流程。事实上，早在去
年初，安踏集团就提出数字化和直
面消费者战略，并创造实实在在的
效益。李金胜说，行业内外都对智
能化工厂的真实面貌充满想象，安
踏踏出的是革命性的一步，创新引
领行业发展。“我们不怕同行过来
看，拍照、摄像都可以，但是要学到
精髓，推动自身进步。”

从传统的原辅料充斥的车缝
位，到干净整洁甚至夸张到反光的
地板、原辅料在吊挂系统上有序分
配及整洁条理的“工作站”，在安踏
集团同安工厂，传统制造车间不仅
从感观上完全颠覆以往纺织人的认
知，在内核中，以大数据、智能等为
驱动力，最大化发掘人机协同价值
的生产模式，也已经在悄然间将制
造转向智造。

正如在今年全国两会上，作为
全国人大代表丁世忠建议的那样，
希望共同打造一批具有国际竞争
力、代表中国产业水平的全球性企
业，促进我国产业迈向全球价值链
中高端。

行业龙头的担当

记者观察

“我们不做与行业内一样的。作为行
业头部企业，我们有责任为行业创新，率先
投入、大胆投入，引领行业发展。”这是在采
访中，负责智能化改造项目的安踏集团同
安服装部生产总监李金胜和他的团队一再
强调的。

与近年来众多纺织服装企业普遍上马
的吊挂系统不同，安踏同安工厂率先实现
全流程贯通，已完成了数据采集、AGV传
输、集中挂片枢纽、智能柔性吊挂、高速分
拣、高速传输和智能包装分拣等七大系统
的智能改造。

“前端布片上轨道吊挂，一直到成品、打
包、封箱，实现全流程自动化。”李金胜介绍，
吊挂系统带来了最直观的效率提升，所以不
少企业有改造的驱动力。但是，前端的物料

上吊挂、后端的高速分拣、传输、智能包装等
板块，不少企业并未实现全流程贯通。

事实上，系统引进过程中，安踏与供应
商系统共进。安踏以产品经理的身份，主
动介入、指导相关硬件生产，探索最适合同
安工厂现状和需求的改造方案，最终实现
了跨楼层全品类全流程贯通。

事实上，贯通的意义，并不在于硬件技
术有多先进，而在于后续整体流程的顺畅，
以及未来供应链生产环节与前端消费者数
据的进一步对接、升级的空间。

“未来，我们还将对软硬件系统，特别
是智能大脑进一步升级，以更好地服务不
同品牌、不同消费者需求的市场变化。”李
金胜说，当前的架构系统还将为集团方面
构建可持续发展的供应链赋能。

记者站在跨越三层楼的空中流水线
下，惊叹于安踏同安工厂流转的产品之丰
富。不同品类、不同款式、不同颜色、不同
码数的服装都在同一条流水线上生产，这
样的场景在行业内部，都难得一见。

安踏集团同安工厂的现场负责人作了
个比喻——构成整个体系的智能悬挂系统
犹如一张纵横交错的空中高铁路网，每一
件衣服都是一名乘客，每一个工位、每一道
工序都是一个站点，将整个工厂串联成一
条巨大的、错综复杂的流水线网络。

在这里，每一件衣服在裁布阶段就被
赋予了自己独特的 ID，系统将根据款式、
颜色、码数等参数，为它裁剪、匹配好布料，
吊挂上生产线，并按照一定频率，送到指定
工位，让员工无需取下，就可以完成自己负
责的工序，接着自动向下一个站点移动。

在这个系统里，最多可以涵盖多少服
装品类？安踏同安智能工厂智能悬挂系统
给出的数据是 500种以上。再加上“七大

系统”的全模块串联，智能悬挂系统上线
后，该工厂以前做一件衣服，周期至少要半
个月，现在3个小时就能做出来。

安踏同安智能工厂生产部统筹经理叶
桃绿坦言，梭织和针织的工艺、材料都更加
复杂，还有羽绒服的生产不易上吊挂，但是
在该智能生产线上，不同品类可以实现即
时切换生产。

“真正实现一条线满足所有品类的生
产条件，为以后集团多品牌、全品类生产提
供供应链支撑。”李金胜表示。

在实现品类全覆盖的同时，改造升级
后的安踏同安智能工厂生产周期还由原来
的 15-30天缩短到 3-15天，同品人效提升
了18%~35%，产能提升21%~28%；不仅如
此，在工厂管理上打破了“人管人”“人盯
人”的模式，管理结构也同步精简了 15%；
生产流程则从传统的“横向流程”向一体化
的“垂直流程”转变，流程优化达到 30%以
上。

架起“高铁”路网 一条线满足全品类生产 智能生产人机协同 实现价值最大化

七大系统智能改造 率先实现全流程贯通
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