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摘要
随着生产力水平的不断提高，竞争越来越激烈，降低成本，提高生产效率已成为企业利润的主要源泉。重视现场管理，对于提升企业竞争力，提高企业绩效具有特别重要的意义。一个企业要在质量和成本等综合能力方面超过同行业的其它公司就必须注重现场管理。因此，完善提高现有的现场管理水平，是当前迫切需要解决的问题。

生产流程的改善需要工业工程，工业工程方法与生产过程或者工艺相辅相成，对改进企业的生产流程，促进生产的标准化和最优化起着重要的作用。Iphone4手机礼盒生产现场管理系统没有与工业工程很好地结合，无法利用工业工程优化和管理技术对其生产现场进行优化和管理。本文基于 IE 方法和现场管理手段，着力将把工业工程中的程序分析、操作分析、流水线平衡、流程优化、秒表测时等方法和思想引入到Iphone4手机礼盒生产现场管理改善过程中，全面改善了Iphone4手机礼盒生产线现场管理现状。
关键词：工业工程方法  现场管理  动作分析  装配生产流程  秒表测时
Abstract
As productivity level rise ceaselessly, more and more intense competition, reduce cost, improve production efficiency has become the main source of profit of enterprises. On site management, to enhance the competitiveness of enterprises, improve enterprise performance has very important significance. An enterprise to be in the quality and cost of comprehensive ability than other companies with the industry must focus on site management. Therefore, improving the existing site management level is an urgent problem to be solved.

Production process are needed to improve industrial engineering, industrial engineering method and the production process or technology complement each other, to improve the production process, promote the production of standardization and optimization plays an important role in. Iphone4mobile phone gift box production site management system and industrial project isn’t a good combination can use industrial project optimization and management technology for the production of site management and optimization. Based on the IE method and management means, will focus on the industrial engineering program analysis, operation analysis, line balancing, stopwatch time measurement，process optimization and thinking into the Iphone4mobile phone gift box production site management to improve the process, improve the Iphone4mobile phone gift box production line current field management.

Key words: Industrial engineering method, Site management, Motion analysis,
Assembly production process, Stopwatch time measurement
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1 绪论

1.1  课题背景

包装印刷是随着社会的商品生产的发展而出现的。为了保护商品，便于运输，要求商品 进行包装；为了标志商品、宣传商品，美化商品包装，就有了包装印刷。像轻工业产品、纺织 品、食品、药品、饮 料、烟酒、日用工业品以及家用电器等，这些产品往往要用到商标、标贴、包装的纸盒、纸 袋、瓦楞纸箱、塑料袋、纸塑复合软包装袋、纸铝箔复合材料软包装袋，印铁桶、印铁盒、 印铁罐以及不胜枚举的产品说明书等，都是包装印刷的范畴。

包装印刷业是个相当庞杂的行业，它不仅内部细分行业多，在机械、医药、纺织、电讯、仪器、仪表等各个领域中也都离不开包装印刷业。它是一个巨大的行业体系。包装印刷是发展最快、利润相对较高的领域，我国的包装印刷随着国民经济的发展呈快速增长趋势，经过不断的发展，已跻身世界包装印刷大国行列。中国的印刷包装产值以410亿美元，占全球的8.9%，美国包装印刷产值约占全球包装印刷产值的30％以上。
目前电子出版物的不断发展，将冲击传统的纸质书刊，必然造成书刊印刷业务的大幅度的下降，而包装印刷业不会带来任何影响，甚至还有上升趋势。因此在全球印刷业转型阶段，包装印刷企业应该把握机遇，做大做强。随着市场经济的发展，礼品包装将有一个较大的发展空间，除批量传统礼品包装外，高档、小批量、精制的包装盒并伴随着客户的需求将是一个新的市场。
由于包装印刷业的快速发展和所存在的巨大利润空间使得包装印刷行业竞争越来越激烈。要想在剧烈的竞争中生存进而发展壮大，就需要降低成本，提高生产效率。如何应用先进的生产流程是当下值得研究的课题。
1.2  现代企业生产发展新趋势

1.2.1  精确化
传统生产作业计划的编制方法使用的是累计编号法和提前期法等, 利用这些方法编制的计划比较粗,零部件的库存量比较大, 不能适应变化的市场需求。为了改变这种状况,近年来,人们相继开发出MRPI I 的软件系统和 JIT的生产系统。 M RPI I 系统的基本思想是根据市场需求预测和客户订单, 确定主生产计划。主生产计划是 MRPII 系统主要输入信息, 然后对产品进行分解, 列出物料清单, 接下来按物料独立与相关需求理论,对物料清单进行分解, 赋于基本零件和原材料不同的需求时间, 这个过程中要不断地进行信息反馈, 适时作出调整, 使整个系统处于动态优化状态。 M RPI I 系统把企业各个系统都有机结合起来, 形成面向整个企业的一体化系统, 这个系统在统一数据环境下工作, 从而使企业进行迅速、 准确、 高效的计划管理。JIT 生产系统,也称拉动式生产系统,它由代表顾客需求的订单开始,根据市场需求制定主生产计划和总装配顺序计划,从产品总装配出发,每个工作中心均按照当时零部件的需要, 向前工序提出要求,发出工作指令,前工序工作中心完全按照这些指令进行生产, 反工艺顺序地逐级拉动前面的工作中心。JIT 的生产系统要求企业的供、 产、 销各环节紧密结合, 大大降低了库存, 从而使生产计划更加准确、精确化。
1.2.2  柔性化

在工业化时期企业主要是采用标准化、 专业化、 大批量流水线的生产方式。它与当今时代人们多样化需求不相适应。现代企业则建立了根据顾客需求随时调整产品品种、款式和生产批量的柔性生产体系。在柔性生产线上, 同一条生产线可生产出不同风格、个性的产品, 在这里产品设计、工艺设计、生产加工连接为一个整体, 具有可调节、可延伸,可升级功能的生 产 控 制 程序。传统的生产 工 艺 和 设备, 将被高精度、高智能、高自动修复的生产控制程序所代替。
1.2.3  流程最优化
传统的生产过程往往允许仓库内有一定的库存量, 允许制造过程中有一定的废品,从而使生产成本较高。 而现代生产管理,则树立/ 零0的观念,即要求一切不利于企业生产的副效应趋近于/ 零0, 使得企业的人流、 物流、 资金流、 信息流处于最佳结合状态, 这种观念正激发人们向管理的极限迈进。( 1) / 零缺陷0的质量管理。所谓零缺陷, 按照国际著名质量管理专家菲力普#克劳斯比的解释是 /第一次就把事情做好0。比如, 当今许多企业都极力完善售后服务,而法国安镜纽光学公司,却对零缺陷与售后服务的关系见解独到, 他们认为, 一个具有高质量的产品, 将使售后服务降至最低, 而零缺陷的产品根本不需要售后服务。( 2)零库存。除了必要的原材料或零件确因特殊原因难以控制外, 对原材料、半成品和成品尽可能彻底执行零库存。通过建立卫星工厂, 在必要时间生产出必要的数量和种类的零件, 如此就不需要零件仓库, 而直接送到生产线上。 在自己工厂中彻底实施/一个流0,就没有半成品库存,如果品质达到零不良免检时, 就直接装到货柜内送给顾客, 如此就不需要成品仓库了。 从以上还可以看出, 零库存是以零缺陷为前提条件的。例如, 在日本丰田汽车公司, 你可以看到川流不息的流水线生产,却难以寻觅丰田公司的仓库, 因为该企业的库存趋于零。( 3)零准备时间。 利用经济批量确定批量的目标是使库存总费用最小,而库存总费用由仓库保管费和准备费所决定, 大批量意味着库存量高, 仓库保管费用高; 而小批量则库存量低, 仓库保管费用也低, 但批量小, 准备次数必然增多。在一般情况下, 准备费用也随之增加,如果准备时间趋于零,准备成本也趋于零,就有可能采用极小批量, 此时, 选择极小批量也最经济。另外, 还有制造设备/ U0布置和/ 一个流0, 减少搬运的浪费, 以自动化周边设备减少动作的浪费; 以价值工程分析加工作业, 以分析加工之本身是否可以加以改善,再制成标准作业规范和标准检验规范来减少加工本身的浪费等, 这里就不一一赘述了。总之,整个生产过程是效率最高,各种浪费最少,充分利用各种资源,从而大大降低生产成本,使资源配置达到最佳。
1.3  论文研究内容、方法和思路

1.3.1  论文研究内容

本文将运用现场管理的有关知识并结合许昌裕同印刷包装企业生产现场管理现状对生产现场进行分析和研究，制定改善方案，达到改善生产现场，提高生产效率和企业效益的目的。
1.3.2  论文研究的方法和思路

采用理论介绍和实际现场（许昌裕同印刷包装企业）相结合的方法通过分析研究，结合具体实际详细的解释了生产生产流程知识，使我们对生产流程知识有了深入的了解。本文研究的思路如1-1所示：
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  图1-1 研究思路
2  生产流程理论知识

2.1  生产流程
生产流程，又叫工艺流程或加工流程，是指在生产工艺中，从原料投入到成品产出，通过一定的设备按顺序连续地进行加工的过程。也指产品从原材料到成品的制作过程中要素的组合。
2.1.1  产流程的基本要素
生产流程作为一个完整的流程，基本上应具备以下要素：客户、过程、输入、输出、供应商。

2.1.2  流程再造

流程再造的定义为：“对经营程序进行根本的再思考和彻底的再设计，给运营带来显著的改善。”经营过程包括：产品的设计制造和管理过程。流程(Process)是指为完成某项任务而进行的一系列逻辑相关活动的有序集合。企业再造包括企业战略再造、企业文化再造、市场营销再造、企业组织再造、企业生产流程再造和质量控制系统再造。生产流程再造是现代企业提高竞争能力的重要途径。
2.1.3  生产流程分析法
生产流程分析法是对企业整个生产经营过程进行全面分析，对其中各个环节逐项分析可能遭遇的风险，找出各种潜在的风险因素。 流程分析法是通过分析企业的生产/服务经营流程或管理流程来辨识可能的风险。如果结合投入技术经济学之投入产出分析技术，将是有效的风险辨识与评估技术。
2.1.4  生产流程改进

精益生产利用传统的工业工程技术来消除浪费，着眼于整个生产流程，而不只是个别或几个工序。
1）  消除质量检测环节和返工现象。如果产品质量从产品的设计方案开始，一直到整个产品从流水线上制造出来，其中每一个环节的质量都能做到百分百的保证，那么质 量检测和返工的现象自然而然就成了多余之举。因此，必须把“出错保护”的思想贯穿到整个生产过程，也就是说，从产品的设计开始，质量问题就已经考虑进去， 保证每一种产品只能严格地按照正确的方式加工和安装，从而避免生产流程中可能发生的错误。 　　

2）  消除零件不必要的移动。生产布局不合理是造成 零件往返搬动的根源。在按工艺专业化形式组织的车间里，零件往往需要在几个车间中搬来搬去，使得生产线路长，生产周期长，并且占用很多在制品库存，导致生 产成本很高。通过改变这种不合理的布局，把生产产品所要求的设备按照加工顺序安排，并且做到尽可能的紧凑，这样有利于缩短运输路线，消除零件不必要的搬 动，节约生产时间。 　　

3）  消灭库存。把库存当作解决生产和销售之急的做法犹如饮鸩止渴。因为库存会掩盖许多生产中的问题，还会滋长工人的惰 性，更糟糕的是要占用大量的资金。在精益企业里，库存被认为是最大的浪费，必须消灭。减少库存的有力措施是变“批量生产、排队供应”为单件生产流程 （one－piece－flow）。在单件生产流程中，基本上只有一个生产件在各道工序之间流动，整个生产过程随单件生产流程的进行而永远保持流动。理想 的情况是，在相邻工序之间没有在制品库存。实现单件生产流程和保持生产过程的流动性还必须做到以下两点： 　　

同步——间断的连续生产流程里，必须平衡生产单元内每一道工序，要求完成每一项操作花费大致相同的时间。

平衡——安排工作计划和工作人员，避免一道工序的工作荷载一会儿过高，一会儿又过低。但是，在某些情况下，还必须保留一定数量的在制品库存，而这个数量就取决于相邻两道工序的交接时间。 　　

实施单件生产流程、同步和平衡这些措施，其目标是要使每项操作或一组操作与生产线的单件产品生产时间（Tact time）相匹配。单件产品生产时间是满 足用户需求所需的生产时间，也可以认为市场的节拍或韵律。在严格的按照Tact time组织生产的情况下生产,成品的库存会降低到最低限度。

2.2  生产线平衡
生产线平衡即是对生产的全部工序进行平均化，调整作业负荷，以使各作业时间尽可能相近的技术手段与方法。目的是消除作业间不平衡的效率损失以及生产过剩。 生产线平衡是一门很大的学问，生产线平衡直接关系到生产线的正常使用。生产线平衡指南主要包括生产线平衡的相关定义、生产线平衡的意义、工艺平衡率的计算、生产线平衡的改善原则和方法。

2.2.1  节拍、瓶颈、空闲时间、工艺平衡的定义
流程的“节拍 ”（Cycle time）是指连续完成相同的两个产品（或两次服务，或两批产品）之间的间隔时间。换句话说，即指完成一个产品所需的平均时间。节拍通常只是用于定义一个流程中某一具体工序或环节的单位产出时间。如果产品必须是成批制作的，则节拍指两批产品之间的间隔时间。在流程设计中，如果预先给定了一个流程每天（或其它单位时间段）必须的产出，首先需要考虑的是流程的节拍。

而通常把一个流程中生产节拍最慢的环节叫做“瓶颈“（Bottleneck）。流程中存在的瓶颈不仅限制了一个流程的产出速度，而且影响了其它环节生产能力的发挥。更广义地讲，所谓瓶颈是指整个流程中制约产出的各种因素。例如，在有些情况下，可能利用的人力不足、原材料不能及时到位、某环节设备发生故障、信息流阻滞等，都有可能成为瓶颈。正如“瓶颈”的字面含义，一个瓶子瓶口大小决定着液体从中流出的速度，生产品或使用的人力和设备。因此在流程设计中和日后的日常生产运作中都需要引起足够的重视。 　　

与节拍和瓶颈相关联的另一个概念是流程中的“空闲时间”（idle time）。空闲时间是指工作时间内没有执行有效工作任务的那段时间，可以指设备或人的时间。当一个流程中各个工序的节拍不一致时，瓶颈工序以外的其它工序就会产生空闲时间。 这就需要对生产工艺进行平衡。制造业的生产线多半是在进行了细分之后的多工序流水化连续作业生产线，此时由于分工作业，简化了作业难度，使作业熟练度容易提高，从而提高了作业效率。然而经过了这样的作业细分化之后，各工序的作业时间在理论上，现实上都不能完全相同，这就势必存在工序间节拍不一致出现瓶颈的现象。除了造成的无谓的工时损失外，还造成大量的工序堆积即存滞品发生，严重的还会造成生产的中止。为了解决以上问题就必须对各工序的作业时间平均化，同时对作业进行标准化，以使生产线能顺畅活动。

“生产线工艺平衡”即是对生产的全部工序进行平均化，调整各作业负荷，以使各作业时间尽可能相近。是生产流程设计与作业标准化必须考虑的最重要的问题。生产线工艺平衡的目的是通过平衡生产线使用现场更加容易理解“一个流”的必要性及“小单元生产”（Cell production）的编制方法，它是一切新理论新方法的基础。

生产线平衡的意义：（1） 提高作业员及设备工装的工作效率；（2） 单件产品的工时消耗，降低成本（等同于提高人均产量）；（3） 减少工序的在制品，真正实现“一个流”；（4） 在平衡的生产线基础上实现单元生产，提高生产应变能力，对应市场变化，实现柔性生产系统；（5） 通过平衡生产线可以综合应用到程序分析、动作分析、规划（Layout）分析、搬运分析、时间分析等全部IE手法，提高全员综合素质。
2.2.2  工艺平衡率的计算

要衡量工艺总平衡状态的好坏，我们必须设定一个定量值来表示，即生产线平衡率或平衡损失率，以百分率表示。 首先，要明确一点，虽然各工序的工序时间长短不同，但如前所述，决定生产线的作业周期的工序时间只有一个，即最长工序时间Pitch time，也就是说Pitch time等于节拍（cycle time）。另外一种计算方法同样可以得到cycle time，即由每小时平均产量，求得一个产品的CT（Q，每小时产量）：　
（1） 生产线的平衡计算公式 
平衡率=（各工序时间总和/（工站数*CT））*100=（∑it/（工站数*CT））*100 　　
（2） 生产线的平衡损失率计算公式 　　
平衡损失率=1-平衡率 ;
生产线工艺平衡的改善原则方法：（1） 首先应考虑对瓶颈工序进行作业改善，作业改善的方法，可参照程序分析的改善方法及动作分析、工装自动化等IE方法与手段；（2） 将瓶颈工序的作业内容分担给其它工序；（3） 在必要时，增加全能工来平衡流水，只要平衡率提高了，人均产量就等于提高了，单位产品成本也随之下降；（4） 合并相关工序，重新编排生产工序，相对来讲在作业内容较多的情况下容易拉平衡；（5） 分解作业时间较短的工序，把该工序安排到其它工序当中去。
2.3  生产现场管理

2.3.1  现场

“现场”指的是“实地”一实际发生行动的场地。所有的企业，都要从事三项与赚取利润有关的主要活动：开发、生产及销售。若缺少这些活动，公司是无法存在的。因此就广义而言，“现场”指的是这三项主要活动场所。然而就侠义而言，“现场指的是制造产品或提供服务的地方。在本论文中，我们研究的是制造企业的生产现场，所以我们提及的现场将是侠义的。在现场里，生产顾客满意的产品或服务(生产附加价值)，才能使公司生存，提高竞争力。常规组织的各个阶层一高级管理阶层、中级管理阶层、工程师职员及现场督导人员，都是为了提供现场必要的支援而存在。进一步而言，现场不仅是所有改善活动的场所，也是所有信息的来源。因此，为了解决现场发生的大小问题，管理阶层必须密切接触现场的实情。换句话说，不论管理阶层提供什么样的协助，都应是源自现场的特定需求。管理阶层要尽可能地解除各种限制条件，以帮助现场能把工作做得更好。“现场”成了达成常识性和低成本改善的来源。现场管理在生产经营中显得尤为重要。
2.3.2  生产现场管理

企业生产现场管理，是对构成企业生产现场诸要素及其组合的管理。而现代企业生产现场管理就是运用科学的管理思想、管理方法和管理手段，对现场的各种生产要素，如人(操作者、管理者)、机(设备)、料(原材料)、法(工艺、检验方法)、环(环境)、资(资金)、能(能源)、信(信息)等，进行合理的配置和优化组合，通过计划、组织、控制、协调、激励等管理职能，保证现场按预定的刚示，实现优质、高效、低耗、均衡、安全、文明的生产。企业生产现场管理是企业生产第一线的综合管理，它是企业生产管理和企业管理的基础，其三者的关系见图2-1。
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图2-1企业管理、生产管理及现场管理三者关系

2.3.3  生产现场管理的基本内容

1) 现场实行“定制管理”，使人流、物流、信息流畅通有序，现场环境整洁，文明生产； 

2) 加强工艺管理，优化工艺路线和工艺布局，提高工艺水平，严格按工艺要求组织生产，使生产处于受控状态，保证产品质量； 

3) 以生产现场组织体系的合理化、高效化为目的，不断优化生产劳动组织，提高劳动效率； 

4) 健全各项规章制度、技术标准、管理标准、工作标准、劳动及消耗定额、统计台帐等； 

5) 建立和完善管理保障体系，有效控制投入产出，提高现场管理的运行效能； 

6) 搞好班组建设和民主管理，充分调动职工的积极性和创造性。

2.3.4  生产现场管理三大工具

1) 标准化

所谓标准化，就是将企业里有各种各样的规范，如：规程、规定、规则、标准、要领等等，这些规范形成文字化的东西统称为标准（或称标准书）。制定标准，而后依标准付诸行动则称之为标准化。那些认为编制或改定了标准即认为已完成标准化的观点是错误的，只有经过指导、训练才能算是实施了标准化。 

创新改善与标准化是企业提升管理水平的2大轮子。改善创新是使企业管理水平不断提升的驱动力，而标准化则是防止企业管理水平下滑的制动力。没有标准化，企业不可能维持在较高的管理水平。 

2) 目视管理

目视管理是利用形象直观而又色彩适宜的各种视觉感知信息来组织现场生产活动，达到提高劳动生产率的一种管理手段，也是一种利用视觉来进行管理的科学方法。 所以目视管理是一种以公开化和视觉显示为特征的管理方式。综合运用管理学、生理学、心理学、社会学等多学科的研究成果。 

3) 看板管理

管理看板是发现问题、解决问题的非常有效且直观的手段，尤其是优秀的现场管理必不可少的工具之一 。管理看板是管理可视化的一种表现形式，即对数据、情报等的状况一目了然地表现，主要是对于管理项目、特别是情报进行的透明化管理活动。它通过各种形式如标语/现况板/图表/电子屏等把文件上、脑子里或现场等隐藏的情报揭示出来，以便任何人都可以及时掌握管理现状和必要的情报，从而能够快速制定并实施应对措施。因此，管理看板是发现问题、解决问题的非常有效且直观的手段，是优秀的现场管理必不可少的工具之一。

2.3.5  生产现场管理的方法

1) 现场环境5S管理
5 S是代表厂房环境维持的构成要项。它包括整理将现场里需要与不需要的东西，区别出来，并将后者处理掉。整顿将整理后需要的东西，安排成为有秩序的状态。清扫保持机器及工作环境的干净。清洁延伸干净的概念至自己本身，持续执行上述3个步骤，来建立自律以及养成从事5S的习惯就是所谓的素养。
5S之间的关系用图2-2表示
[image: image15.png]


[image: image16.png]



[image: image17.jpg]



[image: image18.jpg]



[image: image19.png]


[image: image20.jpg]


[image: image21.png]


[image: image22.emf]IQC和OQC的批退率

0.00%

2.00%

4.00%

6.00%

8.00%

10.00%

12.00%

2012年3月12日 2012年3月13日 2012年3月14日 2012年3月15日 2012年3月16日 2012年3月17日 2012年3月18日 2012年3月19日 2012年3月20日

IQC批退率

OQC批退率

[image: image23.png]



[image: image24.emf]标准UPH与实际UPH比较图

0

50

100

150

200

250

300

350

400

450

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10111213 1415161718

标准UPH

实际UPH


[image: image25.png]


[image: image26.png]=AML

e Lk 51 00-9:00| 3:00-10:00 | 10:00-11:00 | 11:00-12:00 | 12:45-13:45 | 13:45-14:45 [14:45-15:45[15: 45-16:45| 17:30-10:30  16:30-19:30

]

[P 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50
]

ey [ 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50
]

sy [ 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50
]

ey [ 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50
]

sy [ 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50
]

sy [ 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50
]

ety [ 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50
]

sy [ 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50
]

sy [ 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50
]

[P 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50
]

1) [ 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50
]

o2y L 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50

B




[image: image27.png]BEER

SRFENRET = B8 XY ENEES

o2 00-8:00

la:00-10:00

10:00-11:00

11:00-12:00

12:45-13:5

134571495

14:45-15:45

15:45-15:45

17:30-18:30

1:30-19:30

RETR

el REFE e





[image: image28.jpg]


[image: image29.jpg]



[image: image30.png]


[image: image31.png]



[image: image32.png]EHRTEEE
oec|
B
b
Iphone 4R
Liisy
B o
e i x| (x| g |t
i 3 # |3
s |a| |a] &
23
AR

ragh

‘ Fhtlae




[image: image33.png]


[image: image34.emf]不良原因

0

5

10

15

20

25

胶粒爆角露灰软边面纸不良划痕烫金不良皱角

不良原因


[image: image35.png]





图2-2 5S之间的关系
整理就是将工作区内任何东西分为有必要的和不必要的，并将其严格明确区分开，不必要的东西要尽快处理掉。整理的目的就是为了腾出空间，防止误用误送，塑造清爽的工作场所，生产过程中经常有一些残余物料、待修品、待返品、报废品等滞留在现场，既占据了地方又阻碍生产，包括一些已无法使用的工夹具、量具、机器设备，如果不及时清除，会使现场变得凌乱。生产现场摆放不要的物品是一种浪费。整顿就是对整理之后留在现场的必要物品分门别类放置，排列整齐，明确数量，并有效的标识，其目的就是另工作场所看起来一目了然，有整整齐齐的工作场所，消除寻找物品的时问，消除过多的挤压货品。整顿有三要素：场所，方法，标识。整顿的三原则为定点，定容和定量。清扫就是将工作场所清扫干净，保持工作场所干净、亮丽的环境。其目的就是为了消除脏污，保持工作场所干净明亮，稳定品质，减少工业伤害。清洁就是将前面的3S做法制度化，规范化，并贯彻执行，维持结果。素养就是提高全员素质水平。开展5S容易，但是要得到长时间的维持必须靠素养的提升。

坚持PDCA循环，不断提高现场的“5S”水平，即要通过检查，不断发现问题，不断解决问题。因此，在检查考核后，还必须针对问题，提出改进的措施和计划，使“5S”活动坚持不断地开展下去。

5S施行的目的在于通过丌展5S活动，使人获得整洁、有序的工厂之第一印象：职工养成严格自律的工作习惯，从而到达提升品质的工效：夯实生产管理的基础，不断寻找且消除浪费的根源。节约场地提高工作效率。

2) 现场目视管理 

目视管理的长处就在于，它十分重视综合运用管理学、生理学、心理学和社会学等多学科的研究成果，能够比较科学地改善同现场人员视觉感知有关的各种环境因素，使之既符合现代技术要求，又适应人们的生理和心理特点，这样，就会产生良好的生理和心理效应，调动并保护工人的生产积极性。

现场目视管理追求的是“透明化”，也即工厂的管理状态一目了然，随时看得见，有问题可以立即发现，有效果也可以立即展现。许多工厂都在实施各种管理系统，系统的作用究竟如何，最好的做法就是在现场反映出来，所以说目视管理也是检验系统运行成果的一种有效方法。

3) 现场改善 
现场改善最基本的做法是通过有效的流程分析，找出生产现场的损失与浪费，并努力将其衡量出来；然后遵循PDCA的管理循环，制定并实施改善方案，持续地追求现场价值的最大化。
2.3.6  生产现场管理十大利器

1)
工艺流程查一查－查到合理的工艺路线 

即向工艺流程要效益。分析现有生产、工作的全过程，哪些工艺流程不合理，哪些地方出现了倒流，哪些地方出现了停放，包括储藏保管、停放状态、保管手段（如储存容器配备、货架配备、设施条件）、有无积压状态？哪些艺路线和环节可以取消、合并、简化？寻找最佳停放条件，确定经济合理的工艺路线。

2)
平面布置调一调－调出最短路线的平面布置

即向平面布置要效益。仔细检查和分析工厂平面布置图、车间平面布置图和设备平面布置图，分析作业方式和设备、设施的配置，按生产流程的流动方向，有无重复路线和倒流情况，找出不合理的部分，调整和设计一种新的布局，使生产流程在新的布置图上路线最短，配置最合理。

3)
流水线上算一算－算出最佳的平衡率

即向流水线要效益。研究流水线的节拍、每个工序的作业时间是否平衡，如果发现不平衡，就要通过裁并、简化、分解等等手法，平衡流水线。消除因个别工序缓慢而导致的窝工和堆积。

4)
动作要素减一减－减去多余的动作要素

即向动作分析要效益。研究工作者的动作，分析人与物的结合状态，消除多余的动作、无效动作或缓慢动作，如弯腰作业、站在凳子上作业、蹲着作业、作业场所不畅、没有适合的工位器具、人与物处于寻找状态等，通过对人的动作和环境状态的分析和测定，确定合理的操作或工作方法；探讨减少人的无效劳动，消除浪费，解决现场杂乱，实现人和物紧密结合，提高作业效率。

5)
搬运时空压一压－压缩搬运距离、时间和空间

即向搬运时间和空间要效益。据统计，在产品生产中搬运和停顿时间约占70－80%，搬运的费用约占加工费的25－40%，要通过对搬运次数、搬运方法、搬运手段、搬运条件、搬运时间和搬运距离等综合分析，尽量减少搬运时间和空间，寻找最佳方法、手段和条件。

6)
人机效率提一提－提高人与机器的合作效率

即向人机联合作业要效益。人和设备构成了人机工程，在分析时要分析作业者和机器在同一时间内的工作情况，有无窝工、等待、无效时间，通过调整工作顺序改进人机配合，寻求合理的方法，使人的操作和机器的运转协调配合，将等待时间减少到最大限度，充分发挥人和机器的效率。

7)
关键路线缩一缩－缩短工程项目的关键路线

即向网络技术要效益。将现有的工序和作业流程绘制成网络图。从中找出关键路线，然后从非关键路线上抽调人财物，加强关键路线，或采用平行作业。交差作业等等形式，实现时间和费用的优化。

8)
现场环境变一变－变革工作和现场的环境

分析生产、工作环境是否满足生产、工作需要和人的生理需要，分析现场还缺少什么物品和媒介物，针对不同类别场所的问题，分别提出改进建议，开展“整理、整顿、清扫、清洁、素养、”五项活动，做到永远保持A状态，不断改善B状态，随时清除C状态，使员工保持旺盛的斗志和良好的技能，所需物品随手可取，不需要之物随时得到清除，现场环境通畅、整洁、美化、安全、文明，使场所和环境在时间和空间上实现整体优化。

9)
目视管理看一看－看清指示、信息和问题

实行目视管理，对生产作业的各种要求可以做到公开化。干什么、怎样干、干多少、什么时间干、在何处干等问题一目了然，这就有利于人们默契配合、互相监督，使违反劳动纪律的现象不容易隐藏。

10)
问题根源找一找－找出问题的根源并加以解决

生产过程中所存在的问题如果不能彻底解决，就只能起到治标不治本的效果。找到问题的根源并加以解决，有利于从根本上提高企业的生产效率和企业的经济效益。

2.3.7  生产现场管理的基本准则

经济效益原则。施工现场管理一定要克服只抓进度和质量而不计成本和市场,从而形成单纯的生产观和进度观。项目部应在精品奉献、降低成本方面下功夫,同时在生产活动中,时时处处精打细算,力争少投入多产出,坚决杜绝浪费和不合理开支。 

科学合理原则。施工现场的各项工作都应当按照既科学又合理的原则办事,做到现场管理的科学化,现场资源有效利用,现场施工安全科学,充分发挥员工的聪明才智。 

标准化、规范化原则。标准化、规范化是对施工现场的最基本管理要求。事实上,有效协调地进行施工生产,施工现场的诸要素都必须坚决服从一个统一的标准,克服主观随意性。只有这样,才能从根本上提高施工现场的生产效率和管理效益,建立起一个科学而规范的现场作业秩序。
2.3.8  生产现场管理的重要性
企业管理活动中，无论在资金、人员、设备哪一个方面出现问题都会给生产带来困难。在开始时也许还不是那么严重，但是随着生产进程，问题就会变得越来越突出，直至生产出现停顿，从而使整个企业的生产经营活动陷于瘫痪。所以，要维持企业的正常运作，就必须使所用的资源处于良好的、平衡的状态，加强现场管理，以有限的资源获得最佳的经济效益。无论我们走进企业的哪一个现场，就能够比较清楚地知道该企业的管理水平，从而知道该企业的经营状况，这是因为现场是企业管理活动的缩影，企业的主要活动都是在现场完成的，以下几个方面就体现其重要性：
    1） 现场能直接创造效益。现场是产品开发和生产的场所，企业要降低生产成本、按期将产品交付给顾客，以及产品质量要达到顾客期望的要求，这一切都要在现场实现，企业也正是从现场获得产品的附加值而得以在社会上生存和发展。
    2） 现场能提供大量的信息。俗话说百闻不如一见，间接的信息不一定都是真实的，要想获得准确的第一手材料，只有到现场去做深入细致的调查了解。
    3） 现场是问题萌芽产生的场所。现场是企业活动的第一线，无论什么问题，都是直接来自现场，出现问题时如不及时采取对应的措施，放任自流而任其发展，向着好的方向发展的概率要比向坏的方向发展的概率要小得多。
    4） 现场最能反映出员工思想动态。人是有感情、有思维的，一个人所做的不一定是他认为是最理想、最顺心的工作，如果他感到不称心，心里就可能别扭而意气用事。这有意识或无意识地会反映到他的工作上，都是会直接或间接地影响产品和生产效率。
    总之，到了现场才能清楚地了解现场的实际情况，一个企业管理水平的高低，就看其现场管理是否完成总的经济目标而设定了各项阶段性和细化了的具体目标，是否很好地引导广大员工有组织、有计划地开展工作，经济合理地完成目标。现场是企业所有活动的出发点和终结点，不重视现场管理的企业终究是要衰败的。
3  许昌裕同印刷包装企业生产现状存在的问题及改进措施
3.1  公司概况
裕同集团作为国内最大的IT行业包装供应商，成立于1996年，总投资金额8000万美元，一直致力于服务世界知名的高端客户，提供专业的全领域印刷包装解决方案，服务包括平面设计，工程服务，全套的印刷包装产品生产，成品包装，全球物流配送，至品牌管理等的包装一体化方案。以强大的生产能力及精细化生产管理，为客户提供彩盒、说明书、礼盒、烟酒包装、纸箱、不干胶贴纸、缓冲材等的印刷包装产品 。现已发展为分公司遍布珠三角、长三角及环渤海湾经济圈的集团化企业，跻身中国印刷行业5强，中国民营企业第1强，旗下拥有深圳裕同、香港裕同、珠海裕同、苏州裕同、上海裕同、河北三河裕同、山东烟台裕同、重庆裕同、越南裕同、裕同电子有限公司、福莱特电子有限公司、许昌裕同等分公司。

许昌裕同作为裕同集团的一家分公司，现在拥有先进的CTP制版技术，世界知名品牌海德堡印刷机等先进设备和各类印刷技术人才。公司现有职工人数2300余人，其中具有大专及以上学历人数占20%。它拥有一支年轻、活力、激情、积极向上的专业团队，以客户为中心，提供专业、灵活、快速反应的服务。裕同更为长期合作的客户设立专案小组，以特设的服务团队，专属的生产车间设备，依据客户需求，提供最佳的整体印刷包装服务方案。 为了能够为客户提供更高的竞争力，许昌裕同非常重视原材料的成本，并一直致力于科研及新技术的开发，在深圳总部设立设计级技术中心，多名设计人员级专业的工程师不断为原材料，副料，制程等优化，并持续开发创新的印刷技术，提升产品的价值。     

许昌裕同采用先进的色彩管理系统，以数字化的印前管理，确保高品质的印刷，更能利用数码打稿设备实现遥距打稿，达到无分地域界限的实时批核彩稿。现已掌握多项行业领先的技术包括：DHIT数码隐藏防伪印刷、全息定位烫印、3D立体印刷、模内标签、光刻技术、冷烫技术、大印象油墨技术等。在供应链管理环节采用集团采购模式，达至最高的规模效益，同时集团投资了瓦楞纸板生产线，以便未来进入造纸行业，从而更加有效地控制上游的供应成本。为了更有效地服务高端客户，裕同在供应商的选定、原材料检验、生产过程控制，成品检验等均经过严格的监控及测试，并运用ISO9001,TQM,6S等品保管理系统，以确定品质的可靠性级稳定性。
在如今这个倡导绿色生产、绿色生活的时代，裕同于高速发展当中，亦不忘为环保及社会作出贡献，公司积极参与环保工作并严格遵守国际环保标准，提供绿色印刷方案，设立节能工厂，采用无毒油墨、再生原料、进行废品回收、设置节能工厂、并定期向员工灌输环保知识，减低对环境的污染。

展望未来，裕同仍会坚持务实、高效、创新、诚信之经营概念，并持续为客户创造更高的价值。我们致力把裕同打造成为处于传统行业当中，受客户信赖、员工爱戴、行业尊重、为社会作出贡献的新一代国际化印刷包装企业。

3.2  许昌装配车间生产生产系统现状
许昌裕同主要生产Iphone4和Iphone4s手机礼盒，该手机礼盒的版本有欧洲版、中英版、澳洲版、美国版几个版本，生产工序大径相同。Iphone4和Iphone4s生产系统主要包括：天盖生产线、地盖生产线和返工线。
该种礼盒的几个版本的天盖生产线的生产工序通用如图3-1，礼盒地盖的生产流程分为两个版本，欧洲版和其它版本，由于欧洲版和其它版本相差不大，现介绍其他版本如图3-2。另外为了及时有效的修复生产不良品，特建立有产品返工线，根据返工线的人数要求，一条流水线可以组成两条生产返工线如图3-3。
3.2.1  天盖生产线生产流程
U型板丝印      拼侧板使U型板成型      外顶卡过胶并贴外顶卡    

面纸丝印      盒胚定位        手工包面纸       手工包边        击凸卡涂胶并装入击凸卡       机器除泡         全检盒胚内部       全检盒胚外部        全检底盖并除尘      天盖吹尘并扫描条形码       地盖防呆处理后组装天地盖       成品称重装箱        IQC抽检                      
3.2.2  欧版地盖生产流程
U型板丝印      拼盒使U型板成型     内衬纸过胶并贴内衬纸      外顶卡过胶并贴外顶卡     面纸丝印     盒胚定位     机器包面纸     手工包边      盒胚内部涂胶     装长内围条       装短内围条      内托面纸丝印      装坑纸并贴内托面纸     机器除泡     地盖全检      IQC抽检                     
3.2.3  其它版地盖生产流程
U型板丝印      拼盒使U型板成型     内衬纸过胶并贴内衬纸      外顶卡过胶并贴外顶卡     面纸丝印     盒胚定位     机器包面纸     手工包边      盒胚内部涂胶     装长内围条       装短内围条        机器除泡         盒胚底部涂胶        丝印内托面纸        贴内托面纸并装入内
托        压内托        地盖全检       IQC抽检
3.2.4  返工线生产流程
天地盖的投放      检修天盖      检修地盖        地盖防呆处理并除尘       天盖扫描条形码并组装天地盖       称重装箱       IQC抽检    
3.2.5 生产现场生产线LAYOUT图















表示流水线方向
图3-1中/英版天盖LAYOUT图
















表示流水线方向
图3-2中/英版地盖LAYOUT图























                           表示流水线方向
图3-3返工线LAYOUT图（两条）
3.3  分析许昌裕同印刷包装企业现场存在的问题分析及改善措施
经过在生产装配车间的观察调研，发现天盖线和地盖线分开生产既浪费了大量的人力，又降低了机器的利用率。经领导同意，决定组建一条天、地盖合并到一条生产线的天地合成线。但由于现有生产现场的生产线存在的问题过多，不易于立即建立新的生产线，首先对现有的生产线进行改善。
3.3.1  生产流程问题及改善
该生产线改善前贴内围条工艺流程不合理，机器包面纸与盒胚定位工位操作存在停顿，且贴击凸卡和击凸卡涂胶可以合并、简化等改善，改进后可明显提高相应工序效率，如手工包面纸工位装配任务较多，作业时间过长，可通过增加分装工位来减轻主装配线上的工作量，使装配线上各工位的作业时间同步。现改善问题主要有：
1） 流水线线体清洁问题

由于产品的生产要求，在产品的制作过程中流水线线体避免不了要粘上胶粒或胶渍（如图3-4）从而导致产品在流水线上流通时产生不良甚至报废，为了避免这种情况发生，生产线长每隔一段时间就会从线上抽一个人来清理流水线线体，这样就造成了人员的浪费，使生产效率有所降低。





图3-4 流水线线体胶渍或胶粒分布情况
经过对流水线的观察，现设计了一种辅助工具用来擦拭流水线（自动擦拭流水线装置），其工作原理是在一长方形木板（像刮刀那样）上缠绕一层抹布，然后在U型木板（比工作台稍短）上挖两个凹槽，一个用来放该装置，一个用来放卡板（如图3-5）。然后把U型木板放在流水线尾端首件放置区的位置。卡板使抹布条紧贴流水线，依靠流水线的运动产生摩擦来起到擦拭流水线的效果。当流水线需要擦拭的时候，仅需要旁边工站员工在流水线上倒一些清洗剂即可。这样既可以在一定程度上提高生产效率。




图3-5自动擦拭流水线装置
2）贴外顶卡和内衬纸工站的改进

贴内衬纸和外顶卡工站，由于放置过胶机的工作台比较高（如图3-6），员工需要坐高低凳而且在工作时经常机械性抬动手臂，就人因工程学观点来看坐高低凳时间长了会比较累，机械性的抬手臂手臂发酸这种情况明显提高了员工的疲劳强度，降低了工作效率。


图3-6 放置过胶机的工作台

通过对员工的调查和对现场情况的分析，决定把工作台的两个脚架去掉（如图3-7）

图3-7改善后该工位的工作现状
该工位改善后，按照动作经济原则，用模特排时法进行计算：改进前工作时大臂伸直需用的时间是5MOD,而改进后工作时只需要伸直小臂此动作用时间为3MOD。而且从人因工程学的角度来看改进后提高了工人工作的舒适度，降低了给工人的疲劳强度，有利于提高生产效率。
3）机器包面纸工位清洗剂的改善

机器包面纸该工站使用机器半自动化生产。在做该工站时我发现机器上的几个滚轴和放置盒胚的治具容易沾上胶粒（如图3-8），这样会造成取放盒胚的困难，这时就需要用湿抹布擦拭，但是如果用清洗剂湿润抹布会造成治具有粘性不易于盒胚放取，如果用清水擦拭易于盒胚放取但又会出现擦拭不干净的情况而且不利于长时间保持。
     

图3-8 机器包面纸机产生胶粒或胶渍情况

针对用清洗剂湿润抹布会造成治具有粘性不易于盒胚放取，用清水擦拭易于盒胚放取但又会出现擦拭不干净的这种情况，先是考虑买一种新型清洗剂，考虑到成本和经过清洗剂和清水混合液的调试使用，现已经成功的调制出能满足需求的混合液，该混合液的比例为清洗剂：清水=3:1。该混合液现已在车间普遍推广进一步提高了生产质量和生产效率。
4）物料摆放问题

现场使用的物料摆放混乱，影响生产效率。每天在开线之初，物流人员都会将大量的物料放置在生产线头，然后线长、助拉物料分给把各个工站，造成每个工站都有大量杂放的物料严重影响了生产线的生产效率。
针对现场的物料的摆放混乱，我们工程部人员依据每个工位所需物料种类，在每个员工作业流水线地点进行了定点定位处理，再合适的位置划分出物料放置位置并用斑马线标记，如图3-9所示。        

       表示物料放置区​         表示流水线方向















图3-9改善后现场物料放置图
针对每日生产开始时，物流人员一次性把一天生产物料备齐这个问题，由我们工程人员根据生产线每小时的生产能力和宽放标准制定物流人员每小时的物料投放标准。经过工程课长与物流课长的协商决定：每小时提前5-10分钟，由物流人员投放下一小时的物料，并在公司会议上通过，由工程部监督执行。

物料投放计算公式：

每小时的物料投放量 = 每小时生产总量 +每小时生产总量*宽放率
在生产过程由于物料由物流配送人员定时配送，生产现场并没有太多的物料，这些物料就可以放置在给定的物料放置区，每个工位所需要的物料都在自己身边，这样可以保证生产的可持续性。
产品在生产过程中产生的不可修复半成品，由生产助拉定时清理放入生产线尾的不可修复半成品区。之所以分为不可修复成品和不可修复半成品是因为不可修复半成品没有可回收的价值，而不可修复成品有的物料还可再次利用；这种区分还可确保生产线每日生产报表的准确性，防止有的生产线长弄虚作假。

从装配车间布局图（如图3-10）可看出，该车间有良好可循环性。物料从生产线线头那端的门进入生产现场，产品从后门流出。OQC处待检品、OQC抽检后良品和不良品有各自的放置区域，这就为产品的返工提供了方便。
图3-10装配车间布局
5）生产线人力资源的改善
通过在生产线的调研、工位的改善及秒表测时发现现有的生产线在满足生产要求的前提下还有富余的劳动力，这就造成了人力资源的浪费，降低了生产效率，增加了企业的人力成本。
Iphone4中/英版生产流水线作业时间测定（产能500pcs/h）
天盖生产各工位工时如表3-1
表3-1天盖生产各工位工时与标准工时对比表
	B118天盖生产排拉图

	序号
	工序名称
	标准人力
	工时测定（s）
	标准工时（S）

	1
	U型板丝印
	1
	6.46
	6.68

	2
	贴侧板使U型板成型
	1
	6.27
	6.73

	3
	贴外顶卡
	1
	6.31
	6.64

	4
	丝印面纸
	1
	6.79
	7.01

	5
	定位
	2
	12.58
	12.96

	6
	手工包面纸
	4
	23.48
	27.56

	7
	手工包边
	4
	24.2.
	27.01

	8
	击凸卡涂胶
	1
	4.61
	6.28

	9
	装击凸卡
	1
	3.80
	6.17

	10
	机器除泡
	1
	6.33
	6.89

	12
	全检内部
	2
	11.88
	13.47

	13
	全检外部
	2
	12.22
	13.58

	14
	不良品返修
	1
	——
	——

	15
	扫描条形码/ 天盖除尘
	1
	6.76
	6.81

	16
	底盖防呆处理并除尘
	1
	6.66
	6.77

	17
	称重/装箱
	1
	6.73
	6.80

	18
	总计
	25
	
	


地盖生产各工位工时如表3-2
表3-2地盖生产各工位工时与标准工时对比表
	B118地盖生产排拉图

	序号
	工序名称
	标准人力
	工时测定（s）
	标准工时（S）

	1
	U型板丝印
	1
	6.07
	6.68

	2
	贴侧板使U型板成型
	1
	6.35
	6.73

	3
	贴外顶卡
	1
	6.12
	6.64

	4
	贴内衬纸
	1
	6.04
	6.73

	5
	丝印面纸
	1
	6.65
	7.01

	6
	定位
	2
	12.12
	12.96

	7
	自动包面纸
	2
	10.81
	11.90

	8
	手工包边
	3
	18.55
	20.04

	9
	内部长边涂胶
	1
	5.11
	6.85

	10
	装长内围条
	1
	6.54
	6.91

	11
	内部短边涂胶
	1
	5.06
	6.85

	12
	装短内围条
	1
	6.37
	6.91

	13
	盒胚底部涂胶
	1
	6.28
	6.75

	14
	机器除泡
	2
	13.11
	13.50

	15
	丝印内托面纸
	1
	6.76
	6.71

	16
	贴内托面纸并装内托
	2
	14.07
	14.00

	17
	压内托
	1
	6.12
	6.34

	18
	全检底盖
	2
	9.98
	12.92

	19
	不良品返修
	1
	——
	——

	20
	总计
	26
	
	


由于生产流水线各工位的实际操作时间基本上都与标准时间持平，所以在产量不变的情况下该考虑的不是生产流水线的瓶颈时间，而是考虑几个小于标准时间的工位是否应该存在，有的工位是否应该整合。
根据现场掌握情况及工时测定表的实际数据显示，应做改善的工位已在时间测定表中突出显示（如表3-1、表3-2）
中/英版与欧洲版天盖生产工序一样，欧洲版底盖比中/英版少13、17两道工序，所以生产流水线标准人力表如表3-3：
表3-3   生产流水线标准人力表

	版本
	
	工作员工
	助拉
	线长
	标准人力

	欧洲版
	天盖
	25
	2
	1
	28

	
	底盖
	24
	2
	1
	27

	中/英版
	天盖
	25
	2
	1
	28

	
	底盖
	26
	2
	1
	29


天盖生产线中人力凸显浪费，经过一段时间的验证和数据测量，在不影响生产线产能的情况下现做出改善：手工包面纸和手工包边两个工位的人员都有4人减为3人；击凸卡涂胶和装击凸卡两工位合并为一个工位，人数由原来2人减为1人；把不良品返修拆分到全检盒胚内部和全检盒胚外部两个工位，人员由原来5人减为4人。
改善后这些工位的作业时间测定为如表3-4：
表3-4改善后这些工位的作业时间

	天盖线经改善后工位的作业测定

	序号
	工序名称
	标准人力
	工时测定（s）
	标准工时（S）

	1
	手工包面纸
	3
	20.98
	7.00

	2
	手工包边
	3
	21.15
	21.42

	3
	击凸卡涂胶并装击凸卡
	1
	7.17
	7.12

	4
	全检内部并修内部不良
	2
	12.88
	13.00

	5
	全检外部并修外部不良
	2
	12.76
	12.94


就地盖生产线而言，经过一段时间的验证和数据测量，发现盒胚内部长边涂胶和盒胚内部短边涂胶的工位的员工在紧张状态下作业时间可以继续减少，在不影响生产线产能的情况下现做出改善：盒胚内部长边涂胶和盒胚内部短边涂胶两工位合并为一个工位，人数由原来2人减为1人；不良品修复和全检盒胚合并为一个工位，人数由原来3人减为2人。
改善后这些工位的作业时间测定为如表3-5：
表3-5改善后这些工位的作业时间

	地盖线经改善后工位的作业测定

	序号
	工序名称
	标准人力
	工时测定（s）
	标准工时（S）

	1
	盒胚内部涂胶
	1
	7.00
	7.09

	2
	全检盒胚并修复不良
	2
	12.77
	12.92


改善后生产流水线标准人力表如表3-6：
表3-6改善后生产流水线标准人力表

	版本
	
	工作员工
	助拉
	线长
	标准人力

	欧洲版
	天盖
	21
	2
	1
	24

	
	底盖
	22
	2
	1
	25

	中/英版
	天盖
	21
	2
	1
	24

	
	底盖
	24
	2
	1
	27


对天、地盖生产线改善工作的完成为新的天地盖合成线的生成做好了准备。

3.3.2  天地盖的合成线的生成及改进完善
1）天地盖的合成线的生成 （目标产值300pcs/h）

通过在现场的观察和对Iphone4s天盖生产线和地盖生产线的生产流程分析，发现天盖生产线和地盖生产线分开生产产量和人力都存在一定的浪费.经我们工程部的IE改善团队进行分析发现：组建一条Iphone4s天地盖合成线存在一定的可行性。

由于欧洲版Iphone4s手机礼盒体积相对较小，工作易操作，所以天地合成线先试做欧洲版手机礼盒。同时各工位工作量的增加，员工的技术不熟练导致不良品增多，决定增加一名不良品返修人员。
天地盖合成线生成之初所有可行性都只存在于理论层面，而我们IE人员刚开始仅仅是把天盖生产线和地盖生产线的工序强行执行于一条生产线，该生产线合成第一天的作业时间测定与预计标准时间相差甚远，平衡率仅为58.7%还达不到及格水平，甚至有许多人都开始认为该生产线存在的意义不大。为了证明该生产线存在的意义，我们必须对该生产线进行改进。
欧洲版Iphone4s天地盖合成线组成之初的LAYOUT排拉图如图3-11：
























图3-11天地盖合成线LAYOUT排拉图
表示流水线的方向
为说明生产过程中产品流通时的情况先截取图3-11红线所示部分，该生产线制程放置如图3-12
图3-12生产线制程放置
表示流水线方向
产品在制程过程中严格按照规定放置，产品天盖放置在数字1、3的位置上，产品地盖放置在2、4的位置上。这样在生产过程中就不会产生因产品天、地盖防止混乱而产生不良或报废；同时提高了工作效率，降低了工人的疲劳强度，方便我们工程人员在现场发现并解决生产线流程问题。

该生产线第一天的生产效果如表3-7：
表3-7生产线第一天的生产效果

	时间
	产出
	良品
	不良品
	不良原因

	8:00-9:00
	79
	70
	9
	胶粒、露灰

	9:00-10:00
	116
	101
	15
	胶粒

	10:00-11:00
	138
	122
	16
	爆角、胶粒

	11:00-12:00
	155
	135
	20
	印痕、爆角

	13:00-14:00
	158
	140
	18
	胶粒、印痕

	14:00-15:00
	140
	131
	9
	露灰

	15:00-16:00
	109
	99
	10
	露灰、爆角

	16:00-17:00
	98
	90
	8
	露灰


由欧洲版Iphone4s天地盖合成线的LAYOUT排拉图（上图）看出：该天地合成线的人均作业空间较为拥挤，人员安排不够合理，生产工位太过繁琐。而从当天的生产数据可以看出该生产线生产效率低下，产量与目标产能相差甚远，报废率高，生产成本严重增加。生产员工技术有待提高，生产线亟需改善。
2）天地盖合成线的改进完善（目标目标产值300pcs/h）
为了满足生产的需要和该条生产线的价值所在，现对它进行改善，其主要改善部分由有：
（1）新型板丝印网版的投入使用（如图3-13）
在新型新型U型板丝印网版的投入之前，需要两个U型板丝印网版（如图3-13a）这就需要2个人员进行作业。新网板是把天地盖网版合并为一个网板，而且在地盖部分加入网眼（如图3-13b），投入使用后只需1个员工作业即可。而且新型网版投入后，地盖拼盒及贴内衬纸和外顶卡工位的员工可以省去内衬纸过胶这道工序，进而为流水线地盖拼盒、贴外顶卡及内衬纸这一工位的拆分创造了条件。

（a）老式U型板丝印网版           （b）新式U型板丝印网版
图3-13
（2）面纸过胶机的导入

面纸过胶机导入前，天盖、地盖面纸由丝印台丝印过胶如图（3-14），这两个工位的工作量大，而该工位员工的收入与其他工位的员工一样，所以员工基本都不愿做该工位人，员工的这种心态就造成了人工丝印报废率较高这种现象。

图3-14面纸丝印工位                         
为了解决这种现象，同时更是为了节约人力成本，增大人均作作业空间，降低报废率，公司引进面纸过胶机（如图3-15）。
通过现场试做数据表明：人工面纸丝印100张面纸，报废数量一般在8-12张，而面纸过胶机进行面纸过胶100张面纸，报废数量一般在6-8张。对过胶机投入前后进行作业时间测定如表3-8：


图3-15面纸过胶机

表3-8过胶机投入前后进行作业时间
	
	工序名称
	标准人力
	工时测定（s）
	实际UPH

	改善前
	地盖面纸丝印
	1
	6.79
	530

	
	天盖面纸丝印
	1
	6.65
	541

	改善后（导入过胶机）
	天、地盖面纸过胶
	1
	10.64
	338


上表数据表明：面纸过胶机导入后1人就可以满足目标产能（300/pcs），这就减少了人力成本，扩大了人均作业空间。
（3）内托面纸过胶机导入

过胶机导入前内托面纸有内托面纸丝印台丝印（如图3-16）。由于工作量大，作业动作繁多，无法把内托面纸丝印和装坑纸并贴内托面纸两个工位合并成一个工位，这样就存在一定的人员浪费。

图3-16 内托面纸丝印台
为了把内托面纸丝印和装坑纸并贴内托面纸两个工位合并成一个工位，导入内托面纸过胶机，内托面纸过胶机导入后简化了作业动作，使两个工位合并成一个工位，简化了作业流程。
内托面纸过胶机是在原有过胶机的基础上改进的（如图3-17），其使用说明：调胶量厚度是须两边同时调用，以保证两边胶量的均衡，否则会使产品出现溢胶而产生不良；过胶机转速保证在55-70rad，转速过低会影响生产效率，转速过高会使内托面纸过胶不均匀。


图3-17 内托面纸过胶机
硬质橡胶块卡在过胶机内部与滚轴紧紧相贴，它与内托面纸放置轨道对应，是为了刮去轨道外两边滚轴上的胶水。

             
图3-18硬质橡胶块
（4）自动吹尘扫描装置和天盖自动包面纸机的导入
自动吹尘扫描装置导入前需要一人专门做吹尘扫描这一工位。自动除尘扫描装置的导入：流水线省去了天盖吹陈扫描这一工位；
（5）天盖自动包面纸机的导入
该机导入前，都用手工作业，效率比较低需要2人作业，该机导入后，2人手工包面纸工位改为1人机器包面纸。 
（6）工位的拆分与整合

  全部新设备导入后，在天地合成线生产现场秒表作业测定后，依据数据需要拆分或整合的工位如表3-9：
表3-9需要拆分或整合的工位

	序号
	工序名称
	标准人力
	工时测定（s）
	标准工时（S）

	1
	地盖拼盒，贴外顶卡、内衬纸
	1
	17.43
	11.36

	2
	地盖机器包面纸
	1
	8.67
	10.42

	3
	天盖击凸卡涂胶并装击凸卡
	1
	7.17
	9.56

	4
	天盖机器除泡
	1
	6.33
	9.48

	5
	地盖装长内围条
	1
	6.54
	10.12

	6
	地盖装短内围条
	1
	6.37
	10.12

	7
	盒胚内部涂胶
	1
	7.00
	10.62

	8
	地盖手工包边
	2
	12.74/2
	11.56/1


需要拆分的工位用青颜色突出显示，没有突出显示的工位则是需要整合的。
通过对生产现场的调研和我们工程人员的实际操作,现对以上工位进行改进：由于新型U型板丝印网版的导入，地盖拼盒、贴外顶卡及内衬纸工位拆分为地盖拼盒、贴外顶卡和贴内衬纸两部分，贴内衬纸和地盖机器包面纸合并为一个工位；地盖手工包边2人拆分为1人包两长边和一短边，一人包一短边，包一短边的员工加入地盖盒胚内部涂胶这一动作；击凸卡涂胶并装击凸卡和天盖机器除泡合并为一个工位，标准人力为1人；地盖装长内围条和地盖装短内围条两个工位合并为一个工位，标准人力为1人。
改善后这几个工位名称及进行作业时间测定如表3-10：
表3-10改善后这几个工位名称及进行作业时间

	序号
	工序名称
	标准人力
	工时测定（s）
	标准工时（S）

	1
	地盖拼盒及贴外顶卡
	1
	12.45
	11.36

	2
	地盖机器包面并贴内衬纸
	1
	11.46
	11.84

	3
	天盖击凸卡涂胶、装击凸卡并除泡
	1
	11.78
	11

	4
	地盖手工包两长边一短边
	1
	11.32
	10.94

	5
	地盖手工包一短边并内部涂胶
	1
	11.17
	11

	6
	地盖装内围条
	1
	12.74
	11.28


由上表知，工位的拆分与整合后，有的工位员工改善后的工序不熟练，暂时还不能达到标准工时。
全部新设备导入及工位改善后节省了大量的人力，提升了人均作业空间，提高了生产效率。
经过改善后的欧洲版Iphone4s天地盖合成线的LAYOUT排拉图如图3-19




















方向表示流水线方向     

图3-19天地盖合成线的LAYOUT排拉图
经过改善后天地盖生产线的各工位的人员安排，生产线的整体排拉都已经稳定，现主要开始对该流水线进行每日跟踪调研。首先做出一个近期生产爬坡计划表来明确目前的任务，（如表3-11）和质量批退率的图表（如图3-20）。
表3-11生产爬坡计划
	日期
	3/12
	3/13
	3/14
	3/15
	3/16
	3/17
	3/19
	3/20

	计划生产量
	1800
	2000
	2200
	2400
	2600
	2800
	3000
	3000

	实际生产量
	1536
	1890
	2245
	2408
	2528
	2685
	2880
	2925

	标准人力
	20
	20
	20
	20
	20
	20
	20
	20

	计划人均UPPH
	9
	10
	11
	12
	13
	14
	15
	15

	实际人均UPPH
	7.7
	9.5
	11.2
	12
	12.6
	13.4
	14.4
	14.6

	IQC批退率
	11.31%
	9.73%
	4.86%
	5.52%
	3.77%
	5.97%
	4.21%
	4.89%

	OQC批退率
	6.17%
	4.75%
	5.32%
	0.00%
	3.56%
	4.09%
	3.69%
	2.38%



图3-20质量批退率
UPPH = 每日生产量/生产人力/工作时间
做爬坡计划表是为了刺激员工工作的积极性，获得老板的认可，进行产品质量的自我反馈和找出下一步工作的的工作重心。从上表可以看出现在产品产量已接近目标产值，但产品质量还不稳定。下一步的工作重心主要是在：在满足产品产量的前提下，最大程度的提高产品品质。
在生产现场每日需要进行作业时间测定和画出不良分析柏拉图，找出该天地合成线的瓶颈时间和重大不良原因，然后对瓶颈工位和主要产生不良品的工位进行动作分析，确定标准动作。
现就某天的生产进行分析
天地合成线工时平衡每日跟进表如表3-12
标准时间= 实际时间*（1+宽放率）    其中宽放率在2%-5%之间取
UPH= 生产总时间/单件生产时间

由上面天地合成线工时平衡每日跟进，算出该生产线的实际生产平衡率和标准生产平衡率。
生产线平衡率=各工位净时间总计 /（最长的工程时间×总人数）×100％

经过计算，实际生产平衡率为81.3%和标准生产平衡率为90.9%。
从比较3-21中找出标准UPH大于实际UPH，且实际UPH小于300的工位，重点作为改善对象。
图3-21 标准UPH与实际UPH比较图
表3-12天地合成线工时平衡每日跟进表

	序号
	工序名称
	标准人力
	标准工时（s）
	实际工时(s)
	标准UPH
	实际UPH

	1
	U型板丝印
	1
	9.56
	9.35
	377
	385

	2
	地盖拼盒及贴外顶卡
	1
	10.92
	13.17
	330
	273

	3
	地盖盒胚定位
	1
	10.75
	11.13
	335
	323

	4
	地盖机器包面纸及贴内衬纸
	1
	11.24
	11.58
	320
	311

	5
	地盖手工包两长边一短边
	1
	9.86
	10.14
	365
	355

	6
	地盖包一短边并内部涂胶
	1
	10.52
	11.32
	342
	318

	7
	贴内围条
	1
	11.56
	13.47
	311
	267

	8
	内托面纸过胶并贴面纸
	1
	10.75
	10.68
	335
	337

	9
	地盖机器除泡
	1
	10.06
	9.22
	358
	390

	10
	地盖全检
	1
	9.61
	10.24
	375
	352

	11
	天盖拼盒及贴外顶卡
	1
	10.92
	12.25
	330
	294

	12
	天地盖面纸过胶
	1
	9.53
	10.2
	378
	353

	13
	天盖盒胚定位
	1
	10.75
	11.22
	335
	321

	14
	天盖机器包面纸
	1
	10.38
	10.42
	347
	345

	15
	天盖手工包边
	2
	22.64
	23.34
	318
	308

	16
	击凸卡涂胶并装击凸卡及除泡
	1
	10.5
	10.1
	343
	356

	17
	天盖全检
	1
	10.76
	11.15
	335
	323

	18
	组装、称重装箱
	1
	9.35
	9.12
	385
	395

	19
	维修不良品
	1
	
	
	
	


为方便分析不良品原因，每日做各种不良细明表如表3-13，并作出不良分析图3-22，以3月13日不良细明表为例。  

表3-13不良细明表
	产出
	良品
	不良品
	良率
	不良原因

	
	
	
	
	胶粒
	爆角
	露灰
	软边
	面纸不良
	划痕
	烫金不良
	皱角

	1993
	1890
	103
	94.83%
	23
	17
	11
	21
	6
	8
	9
	8



图3-22 不良原因分析图
为了尽快改善该生产线特组织IE改善小组如表3-14
表3-14 IE改善小组
	IE

改

善

小

组
	领导小组
	工程课课长

	
	
	品质课课长

	
	
	生产课课长

	
	
	物流课课长

	
	执行小组
	工程人员

	
	
	品质人员

	
	
	生产线长

	
	
	物料运送人员


IE改善小组每天在上午1十点和下午四点，开一次问题探讨会议，并记录会议内容。各部门人员明确分工：生产线长做好生产线上的管理工作；品质人员保证现场物料的品质，并对员工进行品质培训；物流运送人员确保物料的发送及时和物料种类；工程人员找出产生主要不良原因的工位，进行动作分析、改进并作出标准的SOP。
经过IE改善小组的团结工作，现该生产线已达到目标产能，且平均生产良率高于97.5%。
在天地合成线完善并成熟以后，在生产现场还有与之相对应的现场管理问题亟需改善。
3.3.3  “5S”实施问题

公司员工大部分都是农民工，生产线长也是由熟练员工提升的，员工及生产线长的文化素质都不高，对“5S”管理不重视，员工的工作台出现脏乱差，流水线上也经常出现脏污，严重影响了产品质量。这些问题突出表现在：1） 生产现场环境比较差，卫生方面存在很多死角，现场地面黑胶粒比较多。2） 治具在生产线上摆放的比较乱，使用时找不到，不用时又出现好几个，好用的不好用的混放在一起。3） 目视管理不完善等。下面针对这些问题进行改善：
（1） 现场环境卫生的改善

对5S来讲，环境卫生的改善即是清扫，清扫的目的就是使现场达到没有垃圾、没有脏物的状态，虽然经过定点定位的物品整理，想用的东西马上就能获取，但对于要求高品质的Iphone4手机礼盒而言，更要不得有脏乱差的环境，否则就会造成产品的不良。
改善现场卫生：

作业人员亲自动手清扫；清除常年堆积的灰尘、地面上的黒胶粒，不留死角；将地面、墙壁、天花板等都打扫干净；清扫时间的规定：每天上下班时必须清扫自己负责的区域。

清扫环境时应注意：

清扫不仅仅是打扫，清扫时要用心，如对设备的清扫，要着眼于对设备的维护和保养，清扫也是为了改善，当在清扫时发现问题，要查明原因，采取措施加以改善。打扫是表面的，清扫是深层次的。
清扫过程中，产生大量废弃物，对这些废弃的物品，进行分类存放，集中处理，能回收的尽量回收，不能回收的立即处理掉，不能清扫干净这个地方，再去弄脏另外一个地方。

在清扫活动中，往往忽略了对一些过高、过远对象的清扫如天花板上的灰尘、设备的顶端。仅对一些容易清扫的物品进行清扫不能真正杜绝脏物的产生，应该在清扫过程中加以避免。
（2） 现场工具的统计及改进（如表3-15）
表3-15现场工具的统计

	名称
	数量
	材料
	功能

	抹布盒
	13
	硬质塑料
	放置抹布和清洗剂

	导轨
	1
	硬纸
	引导U型板流通

	击凸卡放置盒
	1
	木板和细硬质塑料棒
	放置击凸卡

	侧板盒
	1
	硬纸
	放置侧板

	内围条放置盒
	1
	硬纸
	放装内围条

	防呆治具
	1
	木块和硬质泡棉
	地盖防呆处理

	不良品放置盒
	2
	硬纸盒
	放置不良品


鉴于抹布盒易损害、导轨、侧板盒、内围条放置盒易变形，全部换成不锈钢材料。所有工具都在流水线上用斑马胶带确定明确的放置位置。
内围条放置盒改变放置方式，依照动作经济原则和人因工程，为方便员工双手作业由平放改为用木支架支撑倾斜放置
为区分不良品的主要不良原因，降低返修人员的作业强度，分区放置各种不良品。并标明不良原因。
（3） 目视管理的改进

看板管理的改进
原有的看板仅仅为一块大看板如图3-23，记录全车间每条线每小时的产能，是为了刺激员工的生产积极性。现改为每条线都有一块小的看板如图3-24，记录生产数据、不良原因。鉴于线长抱怨因设备异常而导致产量下降，看板上又增加损失工时一项；损失工时的记录必须有维修人员签字。
图3-23改善前看板内容

图3-24改善后看板内容

改善后看板能够清晰地展示产量、不良原因、现场发现的问题及下一步的工作重点。
目视管理标示的明确：

（1） 空气加湿器如图3-25


图3-25 空气加湿器
由于生产车间需要一定的湿度要求，车间安装有空气加湿器，但没有专人管理，起不到明显的加湿效果。为了确保车间空气湿度，现加强空气加湿器的管理，明确责任制，责任人必须定时观测湿度计，并记录签字。
（2） 空调管理如图3-26



图3-26 空调
由原来生产线长控制，但由于责任人不统一，空调温度不能够调节一致，容易使员工感冒。现改为设备人员统一控制，什么时间开，什么时间关，都必须有明确的记录，并签字。
（3）  电箱标示如图3-27



如图3-27 电箱
电箱内有流水线开关按钮、流水线线速调节按钮、生产线总电源开关，由于电箱位于生产线线尾，没有明确责任制，造成有的员工为了偷懒随意改变生产线线速而且还存在安全隐患。为了防止意外事故和现场员工随意调流水线速，现确定负责人，每条生产线只有线长一人控制电箱，违反者重罚。 
（4）  定位方式改进如图3-28


图3-28定位方式改进图
改进前定位方式为两边定位，即用定位胶片定位一长边一短边，这样的定位方式容易造成定位偏移，从而产生不良品。先采用三边定位即定位两长边一短边，这种定位方式采用后定位偏移现象明显减少。

（5）  侧板放置盒的使用

图3-29侧板放置盒的使用

侧板盒投入使用前，侧板在流水线桌面凌乱放置，这样既不美观又容易造成侧板内外反面，侧板放置盒使用后桌面较为整齐，还保证了在拼盒时侧板的内外不反面。
（6）  导轨的使用如图3-30


图3-30导轨的使用
烘干机的使用是为了把过胶后的U型板上的胶水烤干到一定程度，由于高速率的工作，有的U型板不能烘干机正下方经过，这就造成U型板烘干程度不够，不利于下节拍工位的工作。导轨主要起到的作用是：保证U型板从烘干机正下方经过。
（7）  内围条放置盒放置方式的改变如图3-31


图3-31改变放置方式后的内围条放置盒
改变放置方式前，作业人员双手要抬高以便于作业，这样就大大增加了工人的作业劳动强度，降低了生产效率。从人因工程学的角度来看，改变放置方式后有利于员工双手作业，提高生产效率，并降低作业劳动强度。
（8）  内托面纸粘取器的使用如图3-32


图3-32使用粘取器后的内托面纸丝印工位

在粘取器使用前丝印内托面纸人员需要手工分两次（一次取一张）把内托面纸取下。这样的动作繁琐而且效率低下，劳动强度大，不利于长时间作业。粘取器使用后只需用粘取器一次就能简单完成。

（9）  不良品放置盒的使用如图3-33



图3-33不良品放置盒的使用

不良品放置盒使用前，不良品没有进行分类而且在桌面摆放，这样不利于不良品的修复，而且整体不美观。不良品盒使用后是该工位整体美观，而且降低了修复不良品人员的作业劳动强度。
4  裕同Iphone4手机礼盒生产现场管理改善的实施效果评价
生产现场的的各种改善，使得裕同Iphone4手机礼盒生产装配线在各个方面均取得了较为突出的实效。
（1） 降低了人力成本，提高了生产效率

通过秒表测时对生产线有的工位进行合并以及天地盖的合成线的生成完善减少了人力资源的浪费，降低了原材料的报废率，提高了生产效率。例如：生产线工位合并后，Iphone4s手机礼盒天盖生产线在生产能力不变的情况下由原来的28人生产减少为24人生产；天地盖的合成线的完善使欧洲版礼盒由原来天盖线28人，地盖线27人生产500pcs/h，改为天地盖合成线23人生产300pcs/h。而且改进后原材料的报废率从原来的4%降低到2.8%。

（2） 提高了员工基本业务技能 
新生产线的生成，改变了原来的作业方式，这就要求员工要掌握原来的两到三个工序。特别是对员工生产品质方面的培训，充分发挥现场员工的主动性与创造性，通过他们配合，合理化建议、5S、现场管理的实施， 员工的基本技能得到了显著的提高。

（3） 改善了现场管理 

现场管理主要任务是在生产现场协调组织生产，消除生产活动的障碍，挖掘生产中的潜力。工业工程中的消除、合并、简化、改进等在现场管理中为减少浪

费，提高效率，得到相当的应用。 通过对生产线工位、辅助治具的改善，降低了平均作业时间，提升了了设备的利用率，提高了原来的生产效率，并平衡了生产线，为其他生产线改善提供了借鉴之处。改善后部分生产现场，空间利用更充分，物料也分类摆放确定的位置，使得生产现场的空间布局得到了优化，并使现场管理进一步透明化、可视化，现场环境比原来整齐美观了许多，各种物料、工位、器材的位置比原先明朗很多，生产线的生产区域空间也节约了许多。

结论及展望
在许昌裕同三个月的实习完满结束，在这期间我顺利完成了我的毕业设计任务。在做毕业设计的过程中，根据在许昌裕同Iphone4s生产现场调研的一手资料，我运用大学所学的专业理论知识，将许昌裕同的Iphone4s生产现场管理做到最好。在本次论文之中，工业工程的基本理论和现场IE手法，结合生产现场管理、人因工程学的一些基本原理，对生产现场进行改进。通过本次毕业设计，我将自己在大学四年来所学的专业知识、还有一些课外知识系统的组合在一起，形成本篇论文。

本次毕业设计主要目的是生产现场管理的改善，最终目的是减少浪费，提高效率，降低成本。为了改善许昌裕同的Iphone4s生产流程，首先必须对现有生产现场调研，对目前的生产现场布局和生产流程进行分析，同时测量工时，从而为改善后的生产现场管理提供参考；然后对其目前产量的调查，根据测量的工时和制定的产量，计算出来各工序的人员的需求，从而合理的安排人员；再就是统计现有的生产辅助工具，并对其进行改进，最后进行目视化管理，最终设计出来改善后的生产现场流程模式。

在调研的过程中我也遇到很多问题，比如语言交流上，关于生产管理方面的专业术语有时听不懂；公司的装配部门交叉管理，例如生产装配课长不与线长沟通越级管理就会导致现场出现不服从调配的决定；由于我们学习的时候都是理论性的东西，导致在现场调研的过程中不能全面的去考虑问题。

通过动作分析、定制管理、生产流程的优化极大地提高了公司的生产效率，降低了生产成本和人力成本，就手机礼盒天地盖合成线生产系统的运用及推广就会极大的提高公司的市场竞争力和市场占有率，从而改变生产手机礼盒领域现有竞争结构，引发该领域不断创新。
“没有完善，只有不断改善”就改善后的生产流程来看，改善还需要不断深入，但工作重点应偏移到生产流程的各个工位，通过作业时间测定进一步优化作业动作，降低人力成本，就盒胚定位工位来讲人工定位既浪费人力。又有较高的不良，可设计一种自动定位装置，代替人工作业。
本次毕业实习，让我不仅仅学会了如何去运用所学的专业知识，更重要的是在工厂中去如何做一个好的现场管理人员，现场是一个很复杂的场所，人与人之间有时为了利益而不顾一切，管理者如果协调不好，最终会影响整个生产。在河南一带的这些内地工厂里面，很缺乏现场管理人员，由于生产现场管理的不完善导致严重的浪费，因此，生产现场管理在任何时代都不会过时，作为一名现场管理人员将有极大的发展前途。
参考文献

[1] 小风.工厂精细化管理全案[M].北京:人民邮电出版社.2009

[2] 中志.工业工程基础（IE）[M].广州:华南理工大学出版社.1996

[3] 应洛,袁治平.工业工程导论[M].北京:中国科学技术出版社.2001
[4] 胜军.精益生产现代IE[M].北京:海天出版社.2003

[5] 应洛.工业工程手册[M].北京:机械工业出版社.1999
[6] 智军.精益生产方式[M].深圳:海天出版社.2002
[7] 明达.现场管理十大利器[M].北京:北京大学出版社.2007
[8] 东哲主编.生产系统现场工作研究[M].北京:机械工业出版社.2004

[9] 韩展初主编. 现场管理实务[M].厦门:厦门大学出版社.2002.7
[10] 丁玉兰.人机工程学（修订版）[M].北京:北京理工大学出版杜.2000
[11] 刘丽文,石涌江,陈文等.现代生产管理学[M].北京:清华大学出版.2002
[12] 平亮.现代生产现场管理[M].北京:机械工业出版社.2009
[13] 滕宝红.生产流程管理解决方案[M].深圳:海天出版社.2010

[14] A. O. AYDIN and A. GNGOR. Effective relational database approach to represent 

Bills-of-materials [J].International Journal of Production Research. 2005 

[15] C. Forsa, F. Salvador, M. Rungtusanathamc. Coordinating product design, process 

Design and supply chain design decisions [J]. Journal of Operations Management, 

2005 

[16] Kirsten Schmidt, Fans Milkier Christensen. Product Orientation of Environmental 

Work [J]. Product Management. K. Schmidt ET, al. Corporate Environmental Strategy, 

2001 

[17] Salvendy.G. Handbook of Industrial Engineering [M], John WiIEy&Sons. Inc, 1982
致谢

本次毕业设计能够顺利完成，最主要得益于我的指导老师裴少婧老师的指导。对于我的设计，不论是总体的方向还是具体的实施过程裴老师都给与了我全面的帮助。首先，我要对裴老师致以最诚挚的谢意。
    因为我的毕业设计和实习报告是一系列的，所以设计之初，裴老师先对我的实习报告进行了了解，然后针对我的实际情况对我的毕业设计给与了指导意见，使我对于自己的课题有了更为全面的把握和理解，这为最后的课题的完成奠定了良好的基础。在进行课题的过程中，对于我遇到的每一个问题，裴老师都给与了很详尽的指导，当我遇到了困难，裴老师总会以鼓励的话语来使我重新有了继续努力的勇气。
再次感谢裴少婧老师以及我们机电学院的各位指导老师们！机电学院老师们教书育人孜孜不倦的精神，使我深深懂得了一些做人做事的道理。在这里，向所有的老师致以我最诚挚的谢意。
最后感谢我的母校——中原工学院，在这四年中，她教给了我重要的学科知识，让我能够顺利进入职场生涯；她教给了我学习的方法，让我能够坦然面对以后的新知识、新理论。感谢她的美丽与包容，给了我成长的空间，为我的未来点亮前进明灯。

许昌裕同印刷包装业生产现状





卡板





分析许昌裕同印刷包装企业现场存在的问题及改善





改善后效果评定





经验总结





投放地盖





工作台





U型板丝印





U型板成型





烘干机





贴外顶卡





盒胚定位





面纸丝印





手工包面纸





手工包边





手工包面纸





手工包边





击凸卡涂胶并装入盒胚





机器除泡





全检盒胚内部





全检盒胚外部





返修不良品





全检底盖





天盖除尘扫描





底盖防呆处理后组装





成品称重装箱





U型板丝印





贴外顶卡





U型板成型





贴内衬纸





盒胚定位





面纸丝印





机器包面纸





手工包边





手工包边





盒胚内部四壁涂胶





装短内围条





装长内围条





盒胚底部涂胶





机器除泡





丝印内托面纸





贴内托面纸，装内托





压内托





全检盒胚、装箱





全检盒胚、装箱





IQC抽检





刮刀





检修地盖





检修地盖





检修地盖





IQC抽检





检修地盖





检修地盖





检修地盖





称重装箱





地盖防呆处理并除尘





扫描天盖，并组装天地盖





检修地盖





检修地盖





天地盖投放





IQC抽检





侧板放置区





U型板放置区





内衬纸放置区





外顶卡放置区





面纸放置区





短内围条放置区





长内围条放置区





内托放置区





内托面纸放置区





内托放置区





IQC抽检








成品装箱区





成品装箱区





IQC抽检品





不可修复成品区





不可修复半成品区





成品区





地盖机器除泡





地盖装坑纸，贴内托面纸





地盖内托面纸丝印





地盖贴短内围条





天盖拼盒及贴外顶卡





天盖U型板丝印





地盖贴长内围条





地盖机器包面纸





地盖手工包边





地盖手工包边





地盖盒胚内部涂胶





地盖U型板丝印





地盖面纸丝印





地盖盒胚定位





地盖拼盒及贴外顶卡和内衬纸





烘干机





地盖全检盒胚





天盖盒胚定位





天盖面纸丝印





天盖手工包面纸





天盖手工包边





天盖机器除泡





流通天盖待制品





击凸卡涂胶并装击凸卡





返修不良品





天盖全检盒胚





天盖扫描条形码并除尘





天地盖组装及称重装箱





天盖手工包面纸





天盖手工包边





流通地盖待制品





定位胶片





内托面纸放置轨道





天地盖U型板丝印





烘干机





天地盖面纸过胶





地盖拼盒及贴外顶卡





天盖拼盒及贴外顶卡





地盖内托面纸丝印，装内托面纸





地盖包一短边并在盒胚内部涂胶





地盖手工包两长边一短边





地盖机器包面纸及贴内衬纸





地盖盒胚定位





天地盖组装，称重装箱





地盖全检





地盖机器除泡





地盖装内围条





天天盖机器包面纸





天盖手工包边





天盖手工包边





天盖击凸卡涂胶，装击凸卡并除泡





天盖盒胚定位





天地盖不良品返修





天盖全检





流通天盖待制品





流通地盖待制品





自动扫描出尘装置





面纸过胶机





名称、编号、负责人





使用说明
















































































侧板放置盒


定位胶片











启动按钮























粘取器


粘取器


定位胶片





称重装箱





地盖防呆处理并除尘





扫描天盖，并组装天地盖





检修地盖





检修地盖





天地盖投放





分界线








胶粒或胶渍





第1个S整理





区分“要用”与


“不用”的东西





第2个S整顿





第3个S清扫





将有用的东西做定位放置





将不需要的东西彻底清扫干净





第个S清洁





保持美观





第5个S素养





使员工养成怠好习惯


遵守各项规章制度





电箱负责人





触电警示





企业管理





生产管理





现场管理





导轨


定位胶片











理论知识





投放天盖





凹槽





带有抹布条的木板








胶渍或胶粒





与放置轨道相对应硬质橡胶块





烘干机


定位胶片





内围条放置盒


定位胶片





不良种类标示








不良品放置盒









