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摘要: 介绍了某种型号滤波器的生产工艺改善。在运用工业工程的技术和方法对生产工艺加以分析后, 一些工位被

重新编排, 而一些手动操作则实现了自动化。通过工作再设计, 生产线的平衡得到改善, 生产率也因此得到很大的

提高, 同时生产成本也降低了近 1 /3。
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Abstract: Th is paper reports the improvement conducted for the product ion process of a type of filter. The

product ion process is ana lyzed w ith techn iques of industrial eng ineering. Some jobs o f the process are rede-

signed, and somemanual operat ions are automatized. W ith the redesign, effo rt ismade to improve the line

ba lance. In th isw ay, the production rate is sign ificantly increased and at the same time the product ion cost

is deduced a lmost by one th ird.
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� � 随着世界经济稳步发展, 科学技术日新月异,市

场竞争也越来越激烈。我国企业和产业发展面临前

所未有的国际市场的严峻挑战。高生产率和低成本

已成为迎接这一挑战的有力法宝。因此, 推广工业

工程, 降低成本, 提高效率, 是提高市场竞争力和拓

展生存空间以及有效参与国际竞争的重要基础和必

然选择。由于中国企业提高效率和经济效益的潜力

普遍较大,因而在大多数企业运用科学方法和适宜

的基础工业工程技术,往往能取得很好的效果。

以提高效率、降低成本为宗旨, 本文对一种滤波

器的生产过程作了一系列的改善。这些改善不仅大

大提高效率, 还降低了近 1 /3的成本。本文介绍了

其方法和过程。

1� 工艺及生产流程分析

1. 1� 工艺流程

产品的工艺过程是由产品的组成、零件的形状

与加工精度要求、装配要求、现有加工设备与加工方
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法等因素决定的,必须在深入了解产品组成、各部分

加工要求后, 才能制定出切实可行的加工工艺过

程
[ 1]
。

该滤波器是一典型电子产品, 采用传统流水线

方式作业。生产线分为 4段: 零件生产及加工、插

件、过锡炉及补焊、装配。任何一个产品的完成都必

须按照这个顺序进行。

生产线的第一段是零件生产及加工, 主要是生

产滤波器所需的电感及加工玻璃管, 是非流水线作

业。生产电感的工艺流程如图 1所示。玻璃管的加

工是指将玻璃管的脚仔弯曲成型以便插件。

图 1� 电感的工艺流程

� � 插件、过锡炉及补焊、装配均为流水线作业,其

工艺要求较为复杂。例如对零件装插的先后顺序就

有较高的要求。如图 2,在进行任何一个操作之前,

都必须先将其前工序 (箭头反方向所连接的所有工

序 )完成。例如,要装插 L4,需先装插好 D1、D2、K1、

K2、R3、R4,在装插这 6个零件前又要先装插好 J2。

图 2� 滤波器生产工艺

1. 2� 生产流程

生产流程是指完成工作所经过的手法和路线。

生产流程是根据工艺流程来确定的, 它必须符合工

艺要求,但同一工艺可能有多种不同的生产流程。

电感 L1、L2的生产由绕线、浸锡、套锡箔纸及热

缩管组成。其中绕线是电感生产的重要工位, 它占

据了整个电感作业时间的大部分。这里使用半自动

绕线机,以一人一机作业方式进行生产。而玻璃管

的加工是以模具对玻璃管脚仔进行手动成型。

从图 3可以看出, 这里的插件流程, 从装插 J2

到装插 J3和 cab le,均符合上述工艺要求, 但生产线

不够平衡, 且瓶颈工位时间较长。因插件处的工艺
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要求较为宽松,线平衡会有一定的改善空间。

图 3� 滤波器生产流程

2� 工作再设计

工作研究
[ 2 ]
以生产系统的作业或操作系统为研

究对象, 是工业工程中最早出现的一种主要技术。

工作研究的基本功能是生产系统诊断分析, 其最终

目的是提高生产率。在实施工作研究和改进过程

中,不可能撇开和工作方法有紧密联系的机器设备、

工具和环境条件等重要因素。因此人机配合的

改善和机器设备的效率提高也就显得至关重

要。

2. 1� 人机配合

在机械加工中, 一个工序的时间由两部分组成,

即人工操作时间和机床工作时间。调查了解在批量

生产中一个操作周期内机器作业与人工操作的相互

关系, 研究分析充分利用机器与人工的能量及平衡

操作, 即人机操作分析
[ 3 ]
。通过人机操作分析得到

合理的人机配合, 便能有效地提高人员的效率及机

器的利用率。这里电感绕线采用的是半自动绕线

机,操作方式为一人一机。从图 4中的人机操作图

可以看出, 人和机器的利用率都不高。人在操作时

机器停止运转, 机器工作时人在空闲。同时也不难

发现人和机器的工作时间大致相等。人工作时间为

13 s,机器为 14 s。也就是说, 操作员可以利用他的

空闲时间操作另一台机器。将操作方式改为一人两

机后,从图 5可以看到, 改善后的生产力有了很大的

提高, 绕一个电感所用时间由原来的 27 s减少到 14

s。生产效率提高了 93% ,而机器的利用率仅降低了

2%。

2. 2� 局部自动化

一项合理的自动化措施, 可以达到减轻工人劳

动强度,提高劳动生产率, 减少在制品数量, 缩减车

间面积,节省能源消耗,降低产品成本等目的
[ 4 ]
。对

一完整的生产线而言, 在不能实现全线自动化的情

况下, 局部自动化也不失为提高工作效率和产品质

量的好办法, 但自动化成本相对较高。故在实现自

动化之前需分析成本并作一个综合的比较, 看自动

化是否能更好地提高效益。

在玻璃管脚仔成型工位, 加工方式是利用模具

对散装玻璃管脚仔进行手动成型。此方法效率低且

安全性差。经考虑, 此工位可以通过引入全自动玻

璃管脚仔成型机来实现自动化。此机器的优点是效
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图 4� 改善前人机操作图

率高且加工报废率低, 但单台机器价格略高。故对

这两种加工方式作分析比较 (见表 1)。

表 1� 成本分析表

项目 手动加工 自动加工

单个零件加工时间 /m in 0. 090 0 0. 006 7

成品率 /% 95 99

玻璃管来料成本 /元 � � � � � � 1. 03

人工成本 (元 /h) � � � � � � 5. 03

所需机器数量 12 1

机器单价 /元 4 000. 00 12 000. 00

� � 由上可见, 自动化的效率是手动作业的 13. 4

倍;成品率提高了 4%。以月产量 5 � 105个计算,因

加工效率的提高可节省 3 492元 ( 500 000 � ( 0. 09-

0. 006 7) /60 � 5. 03) ; 成品率的提高可节省 20 600

元 ( 500 000 � ( 99% - 95% ) � 1. 03), 共节省 24 092

元。而且机器成本也由原来的 48 000元下降到

12 000元。故决定引入新机器实现玻璃管脚仔成型

的自动化。

图 5� 改善后人机操作图

3� 生产线平衡

生产线平衡就是指工程流动间或工序流动间负

荷之差距最小, 流动顺畅,减少因时间差所造成之等

待或滞留现象
[ 5] 73
。不平衡的生产线会出现很多弊

端,如 W IP增加, 占据生产线空间, 容易出现品质问

题,生产力降低, 产品成本增加等。目前, 在大多数

电子产品的生产中, 手动插件 (指生产中依次将零件

手动插入 PCB(印刷电路板 )的过程 )仍然是必不可

少的一个环节, 而且占据了产品作业时间
[ 6]
中的很

大一部分。手动插件是否得到合理安排将会直接影

响到产品的生产成本。下面以插件段为例, 按照观

测及计算节拍、排线、优化三大步骤, 对线体进行平

衡设计。

3. 1� 观测及计算节拍

作业员的作业内容是将相应零件装插到 PCB

上。每块 PCB需装插 23个零件。把每个零件的装

插划分成最小操作单元并测出每个操作单元所需作

业时间,见表 2。
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表 2� 最小操作单元作业时间表

序号 零件 时间 / s

1 C1 1. 6

2 C2 1. 6

3 C3 1. 6

4 C4 1. 6

5 C5 1. 6

6 C7 1. 6

7 C9 1. 6

8 C10 1. 6

9 Cab le 2

10 D1 2

11 D2 2

12 J2 3. 6

13 J3 2

14 K1 2

15 K2 2

16 L1 2. 1

17 L2 2. 1

18 L3 8

19 L4 4. 2

20 R3 2. 2

21 R4 2� 2
22 R5 2. 2

23 R6 2. 2

总计 53. 6

� � 根据节拍公式: C = 每天的生产时间 /每天的计

划产量,求出节拍为 5. 5 s。

3. 2� 排线

排线前还需先对作业时间大于节拍时间的操作

单元进行拆分。从表 2可看出 L3作业时间 8 s大于

节拍时间 5. 5 s。经考虑, 可以将 L3的装插设置成

两个平衡工位。这样,每个装插 L3的工位的作业时

间就只有 4 s。

根据图 2的滤波器生产工艺要求, 按照由小到

大,从矮到高的插件顺序, 依次对每个工位分配作

业,并对每个工位重新测量作业时间, 然后找出瓶

颈,即各工位中最长的作业时间 5. 5 s, 再按公式: 线

平衡率 = 所有工位作业时间之和 / (瓶颈 �工位数
量 ) � 100%, 算得线平衡率为 77. 27% ,如图 6。至

此,插件线体初排基本完成。

3. 3� 优化

对插件流水线来说,优化是最关键的一步,既要

考虑到当前工位的方便操作, 又要兼顾前后工位的

影响。前面装插好的零件尽量不要妨碍后面工位的

操作。同时相同零件尽可能安排在同一工位; 相似

零件尽量不在同一工位或相邻工位。前者可减少操

作员对零件的区分和辨认所需时间, 提高效率; 后

图 6� 线体初排平衡图

者则可防止错件, 保证品质, 这是较好的防错

法
[ 5] 121
。

优化过程就是消除瓶颈的过程。下面继续上述

的例子介绍消除瓶颈的方法。

1)作业分解

作业分解是指将一个作业分解到两个或更多的

工位。可以将瓶颈工位的作业分解到作业时间较短

的工位或者将这两工位进行重新分配组合。从图 6

可以看出, 改进前生产线很不平衡, 插件时间由 3. 3

s到 5. 5 s不等,不平衡率
[ 5 ] 74
达到 22. 73%。瓶颈有

两处, 分别为装插 R3R4和 R5R6,所用时间为 5. 5 s。

造成此处瓶颈的原因是这些零件均为立式零件, 且

体积很小, 装插时需要更高的注意力, 故时间较长。

消除此处瓶颈的方法是,将此工位与所需时间较短

的工位零件重新组合。从表中可看出, C1C9和

C5C7所用时间最短, 为 3. 3 s。再分析工艺流程

(图 2), 发现这些零件的装插没有直接的先后顺序

要求, 故可以进行重排。重排后为 R3C5, R4C7,

R5C1, R6C9,所用时间为 4. 3 s。到此, 原瓶颈被消

除,新瓶颈为 4. 8 s, 重算线平衡率为 88. 24% ,如图

7。需要注意的是,这些新的组合并不一定是最终的

组合, 它可能在下一轮瓶颈消除中被重新编排。

图 7� 作业分解后优化平衡图
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2)工位调换

经过上面的重排优化后,瓶颈工位转移到 L4的

装插。瓶颈原因是装插 L4时受到 C1和 C9的阻碍。

因此需要将 C1、C9安排在 L4的后面。也就是说,需

将前面组合好的 R5C1、R6C9排在 L4之后面, 如图

8。对照插件工艺流程, 重排后仍然符合工艺要求。

新瓶颈和线平衡率分别为 4. 7 s和 89. 36%。

图 8� 上位调换后优化平衡图

3)作业共享

此时新瓶颈 (第 14工位 J3, Cab le的装插 )与前

一工位有较大时间差, 可分享作业, 也就是说第 13

工位可适当帮助第 14工位装插 J3, Cab le。作业共

享后, 作业时间均变为 4. 5 s。对照插件工艺流程,

此编排可行,如图 9。新瓶颈下降到 4. 6 s,线平衡率

提升到 91. 46%。

因为第 12和 13工位都是装插 L3, 尝试把第 14

工位 J3, Cab le的装插放到第 12和 13工位之间。这

样,便能实现 3个工位的作业共享,可以进一步缩减

时间。但是,对照图 2时发现此编排不符合生产工

艺, L3的装插必须在装插 Cable之前完成。因此,此

编排不能采用。

图 9� 作业共享后优化平衡图

4)采用熟练作业员

利用作业分解技术将第 9和第 10工位重排后,

第 10工位的瓶颈得以消除。但是,瓶颈再次回到第

14工位 ( 4. 5 s) ,此时的瓶颈已难以消除,可以采用

熟练作业员来操作此工位,使此工位作业时间降至

4. 3 s,如图 10。

图 10� 采用熟练作业员后优化平衡图

从上面的这些例子可以看出消除瓶颈的步骤:

1)找出瓶颈; 2)分析原因; 3)采用取消、合并、重排、

简化四大原则以及作业分解、工位调换等方法消除

瓶颈; 4)根据工艺流程确认是否可行。如此类推,直

到瓶颈时间无法降低为止。

经优化,改进后总时间 (各工位操作时间之和 )

比改进前减少了 1 s( 59. 5~ 58. 5)。说明安排较之

前合理,且整体劳动强度有所降低。更重要的是其

瓶颈所用时间由 5. 5 s降到 4. 3 s, 平衡率也由原来

的 77. 27%提高到 97. 18%, 使生产效率得以提高。

4� 结论

综上所述,这些改善行动的效果相当明显并产生可

观的经济效益,因此工业工程在企业中的重要性可见一

斑。现国内企业对工业工程的运用仍处于起步阶段,还

需进一步推广和运用,以发挥更好的效果。

参考文献:
[ 1]赵景华. 现代工业工程 [ M ]. 北京: 冶金工业出版社,

1996: 305- 306.

[ 2]程灏. 工业工程导论 [ M ]. 北京: 化学工业出版社,

2004: 71.

[ 3]周信侃, 姜俊华. 工业工程 [M ]. 北京: 航空工业出版社,

1995: 59- 60.

[ 4]张树武. 工业工程导论 [ M ]. 北京: 中国标准出版社,

1995: 289.

[ 5]张文,聂云楚. 高效率生产方式 [ M ]. 深圳: 海天出版社,

2002.

[ 6]文放怀. 生产效率改善工具 [ M ]. 广州: 广东经济出版

社, 2005: 12- 13.

131


