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关于生产过程组织布局的见解

jiangyic

工厂的布局工作是工厂生产过程组织的一项先行工作。布局合理与否，往往很大程度上事先就决定了生产效率的高低。布局工作实质上是管理水平和技术水平的联合反映。布局工作的要求简单说来是材料进厂直至成品出厂的生产过程中，人员、材料、机器、设备能安排在最适宜的位置上，使生产能以最短的流程、最少的操作、最快的周期、最低的成本实现。

1、 布局的不同形式及其优缺点

布局按作业程序和设备分为按工序布局、按对象布局二种：

1、 块生产（按工序布局）

就是按照生产过程的各个不同的工艺（工序）阶段来进行布局，把同类或类似的机器设备集中在一个区域。

（1）块生产的主要条件是：

a. 同类或类似的设备较多；

b. 所使用设备通用性较强；

c. 生产的产品数量较小，品种变化较多，间歇性较大；

d. 员工的技术水平有一定专业要求；

（2）块生产的优点是：

a. 对产品品种的变换有较强的适应性；

b. 由于同类设备集中在一起，便于充分利用生产设备和生产面积；

c. 减少重复添置设备，设备费用和维修费用较低；

d. 遇到设备故障、材料或人员不足时，生产不致于中断；

e. 便于工艺管理，有利于员工技术水平的提高；

（3）块生产的缺点是：

a. 半成品在车间之间辗转交换频繁，流程交叉重复，收发堆放增多，收发保管费用增加；

b. 半成品运送时间长，停放时间多，生产周期延长，在制品增加，流动资金占用增大；

c. 对计划管理、在制品管理、质量管理等工作复杂化；

d. 员工的技术水平限于某一道工序的专业操作，不易提高；

2、 线生产（按对象布局）

就是以结构相似，工艺方法相近的几道工序而组成一条条短线来布局。

（1）线生产的主要条件是：

a. 企业应有较为稳定的专业方向，适量的产品品种和一定的生产规模；

b. 产品结构比较稳定，产品的标准化和通用性比较高；

c. 半自动或全自动生产稳定；

d. 员工技术水平较高，能掌握多工序操作能力；

（2）线生产的优点是：  

a. 可以缩短产品的加工路线，节约收发时间和人力；

b. 可以减少产品的在运和停放时间，缩短生产周期；减少在制品和流动资金占用；

c. 简化手续，有利于计划、核算和质量管理工作及在制品管理；

d. 有利于员工技能的提高，成为掌握多工序操作的多面手；

（3）线生产的缺点是：

a． 设备需要数量多，不能充分利用；

b． 设备专用性强，产品一有变换，适应性较差；

c． 设备稍一发生故障，极易使生产中断，除非有备用设备或检修措施；

d． 一发生缺料或缺人手，影响面非常广；

e． 对员工的技术素质要求较高培训周期较长。

 正确决定布局形式，是生产过程组织的一项重要内容。因此，必须从企业的具体生产技术条件出发，全面分析经济效果，包括成本、过程中的损耗、流程的畅通、生产安全、缩短周期等等各个方面，结合长远发展和现实生产需要加以决定，最终达到提高生产效率和降低成本。

2、 改变布局的必要性

一个企业的改变布局工作是一项经常性的正常工作，不能把它当作一种额外的负担，而竭力想加以避免。因为我们抓生产的人，多年来在组织生产时都是追求稳定的产品、稳定的设计、稳定的工艺、稳步上升的产量，即从稳定中谋求生产率的提高。当然，稳定是相对的，暂时的。随着科学的发展，市场竞争的激烈，工厂的布局必须有所改变，没有改变，就不可能有进步。因此，一个良好的布局设计，最终还是表现在经济的合理化上，其标志主要从产量和成本两个方面的系统分析。

1、 现状的分析和差距

就我们制造业来说，特别是机械加工生产，传统的块生产已经连续了近半个世纪，从大型国企到中小型企业，直至目前一些新办的民营企业，都是以块生产来组织生产；突出的就是机械加工过程的车、磨削工艺都是分块组织生产。实际上，早在七、八十年代，欧美日等机加工制造商，都以线生产形式来组织生产。记得85年以后我国的机电产品开始成为国际市场的抢手货，我也开始走出国门，先后在美国、德国、日本等公司见到了线生产形式的生产组织。当时，我们对此并没有认识到需要去改变传统的生产过程组织布局，到了九十年代以来，世界各国著名的机械加工企业纷纷进入中国，92年我们引进的几条磨削加工生产线，就是以线生产形式进行生产。
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在沿海地区上海、无锡、大连、昆山等我们可见到的生产组织形式基本上都采用了线生产的布局。大连有一家新建的公司，一个磨削车间里就以线生产的形式布局了五道工序37条生产线，其中有五条生产线是以生产连线的方式实行自动传送产品；所有37条生产线中的机床后面都配有自动检测装置（意大利），每台机床出料口都有整列装置，防止产品的碰磕伤；目前操作工一人看管4条线（20台），今后将一人看管8条线，这4条或今后的8条线，只有一个调整维修工，整个车间可以看到有戴黄帽子的检验员在机床旁边巡检；现在他们正在试行“看板管理”，加快流转，这几道工序间没有中转在制品仓库；每台机床都有作业要领书，作业指示书集中在一起，每个工序都有X - R管理图，点检表、园度、粗糙度的抽检图形……；而在某一工序，也有采用了块生产的布局，平面磨、外园磨、外园超精有近20台，全部采用日本的上下料装置，全部自动上下料；在现场只有一、二个操作工，整个磨削车间就是块生产和线生产相结合的布局，管理的井井有条。

对照比较后，我感到改变生产过程组织布局在有条件的企业该到改变的时候了，浙江××集团已经订购了几条生产国外的连线；××集团也已经改造了五条生产线，同时引进了六条生产短线……；已经开始打破了机械加工不一定搞连线的概念，实际上，连线加工是能控制和保证在同一个基准面上进行加工，对生产出来的产品质量有一定保证。

2、 改变生产布局的可能性

    在大连××公司为什么能按块生产和线生产相结合的布局来组织生产，主要是产品的品种相对比较少，批量比较大，目前约在10个品种以下；第二，机器设备稳定，机外配套的装置比较齐全；第三，有一套成熟的生产工艺，员工上岗前的培训教育非常正规、严格。针对以上的条件，一个企业要改变现行的生产布局，首先权衡一下有没有可能，也可不妨先搞一、两条生产线试点，摸索一些经验，再加以推广。

3、 改变生产布局的要点

    改变传统的生产组织形式，是一件重大的质量策划，确实会遇到不少难题，因此在实施前必须做好充分准备。整个策划过程大致有以下几个阶段：

（1） 调查阶段

a. 现有机器设备的稳定性（故障率、完好程度）的调查；

b. 现有设备的工程能力系数（CP值、CM值）的调查；

c. 人员的素质和技能调查；

d. 现行生产能力的调查；

e. 目前磨削工序生产成本的调查；

f. 加工过程中的质量水平的调查（不良率、散失率、一次性交检合格率）；

g. 各工序在制品周转量的调查；

（2） 准备阶段

a. 场地的准备；

b. 人员技能的培训，明确各工种（操作工、调整工、维修工、检验员等）的职责；

c. 生产线上人员的配置方案（一人多岗、一岗多人）；

d. 机器设备、工位器具、工量装、检测装置的安置；

e. 作业要领书、作业指示书、设备点检表等规定的制订（包括记录表式）；

f. 检查方式和检查规定的制订（包括各种质量记录表式）；

g. 定额的确定和产、质量考核办法的制订；

h. 备品备件（包括电气、机械）的准备；

（3） 实施阶段
a. 经考核后的操作工上岗，经资格认定的检验员到位；

b. 全部按新制订的工艺规程进行操作；

c. 作好每日、每班的生产日报和质量记录；

d. 出现设备故障、产品质量异常及时报告；

（4） 总结阶段

a. 总结实施过程中的存在的问题，提出加以改进的对策；

b. 实施一段时间后，从产品流转的加快，产品在库的减少，产品质量的提高，产品成本的下降等方面给予总结；

（5） 推广阶段

在试点的基础上，逐步扩大线生产的规模，关键是人员素质的提高，机器设备的稳定，生产管理的规范。
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