基于精益生产的美的微波炉生产现场改善分析

1  引  言
　　随着世界经济全球化和多元化的发展，在“规模经济”向“范围经济”演化的大背景下，目前世界加工制造业也在逐步尝试由传统的大量生产、批量生产方式向多品种小批量生产方式转化，因此各制造企业纷纷把目光投向了更适用于小批量、多品种、低消耗的生产管理模式——精益生产。

　　正是在这样的背景下，本文结合精益生产的理论，对现场改善的方法进行研究，并得出一套现场改善方法的应用体系。最后对美的微波炉总装厂现场及样板线的改善进行分析，验证本文提出的现场改善应用体系的有效性和实用性。

2 现场改善的相关理论研究
　　现场改善可以理解为现场管理优化，运用现场管理的手法对生产现场的人、机、料、法、环等各生产要素进行持续的改善。实行现场改善活动，可以保证产品质量；消除各个环节的浪费，降低成本；改善工作环境，提高工作效率。本文把管理的方法溶人改善之中，结合工业工程理论及精益生产理论对方法研究、作业测定、生产线平衡、5S、定置管理、目视管理、班组管理等加以介绍。

3 现场改善方法的应用体系
　　为了更好的应用现场管理的方法，使其具有实用性、系统化的一套方法。本文联系前文理论及实际经历归纳总结了现场改善方法，并构建了现场改善的方法体系图，如图1。


4 现场改善方法在美的微波炉总装厂样板线的应用
　　总装厂是整个微波炉制造的主要的生产现场，主要是把配件厂制作的炉体等配件，散件外购的零件等通过流水作业的方式组装到一起。其中8号线被定为精益改善的样本线。本文分时间研究、生产线平衡、工位改善、工装设计、5s与定置管理等几方面进行介绍、分析。

　　(1) 工位改善：主要是通过设计应用新的工装，对工位上的物品和物料进行重新摆放，达到减少动作和时间浪费的目的。如图2（略）。

　　通过改善减少了打转盘电机工位工人的转身、弯腰等动作，拿取距离也减短了，缩短了工时和工人的疲劳程度。

　　(2) 工装设计：打联锁的岗位是生产线的第一个岗位，工人放下炉体的速度直接影响整条线的生产速度和产量，联锁由部装线制作，再送到生产线，现行的方法，工人要弯腰取盒，而且线缠在一起每次取都得甩开，费时而且影响品质。针对这个问题本文产生了设计一个旋转可移动的工装的构想，如图3所示。
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　　以下简单介绍设计的思路：①圆形设计、大圆套小圆，节省空间；小圆偏下，便于拿取内圈。②在可旋转圆盘上焊接钩子，用来悬挂联锁，注意钩子要浅，易于拿取。③联锁要从部装线运到流水线，故底部装上2个定向轮，2个转向轮。④基于人因方面及使联锁不缠绕的考虑，两圆环的高度分别为160 cm和120 cm，员工无须动用大臂，即可拿到零件。⑤钩子的间距为10 cm，可以悬挂最大型号的联锁，且不缠绕。⑥设计时要考虑工装结构，如底部支架的半径要大于圆盘半径，零件不至于倾倒。⑦设计时还要考虑实用性，如此工装设计可以悬挂72个联锁，切合实际应用。

　　工装制作好后，马上投入使用。如图4所示（略），工人正在使用新工装。

　　(3) 目视管理：改善主要有：①增加了生产指示看板，记录每小时的产量、次品率、产品型号等信息，如图5所示（略）。②对现场进行颜色管理，取黄、红、绿三色胶带，运用了传统的“红停绿行”的思想，易于区分。③走道旁的看板主要贴一些如改善后的作业时间和工位说明等技术方面的资料等等。

　　(4) 5s与定置管理：改善过程中存在的一些问题有如下：①现场物品摆放杂乱，其中有与生产相关的，也有与生产毫无关系的。②物品的存放缺少定置标准，改善后如图6（略）所示。③现场还有许多破旧纸箱(装零件和物料的)，杂乱不美观也不规范。

　　(5) 二次线平衡及标准化：经过一次线平衡、工装配送、定置管理、5s等改善后的二次线平衡，生产线平衡率上升到83％，改善前后工位时间如图7所示。
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　　经过对8号样板线的改善及微波炉总装厂的现场改善后，8号生产线的产量和效率都有提高，为今后其它生产线的改善树立标杆，效率评估如表1。
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　　微波炉总装厂现场及样板线的改善成功。验证了本文提出的现场改善应用体系的有效性和实用性。

5 结论
　　现场改善是企业管理的重要环节，成为企业提高生产力、降低成本，打造精益企业的基础环节。

　　 (1) 现场改善的方法在应用上要结合制造企业的生产方式，形成自己的体系，并坚持持续改进、追求至善至美。具体说生产线平衡方法可以解决生产线瓶颈问题，最大限度地降低中间在库，提高效率；5S和定制管理主要是改善生产环境，稳定平衡后的改善效果；目视管理、标准化管理是现场管理水平的提升；方法研究主要是靠消除物料或操作人员的非必要活动。用合理方法代替不合理方法；工作测量则着重调查研究、减少以及最后消除无效时间。

　　(2) 在具体应用现场改善方法时有很多技巧。如人员管理方面，高层关注，基层班长执行；工装制作方面，要用最少的时间和最低的成本；秒表时间研究方面，要注意测量技巧，多次测量取平均值等。

　　(3) 将本文设计的工装应用到生产线改善中，解决了实际问题。本文从工装设计的工程中，认识到工装的必要性和有效性。并且体会到基础工业工程及人因工程理论在工位改善和工装设计方面的指导性作用。

　　(4) 经过对8号线及生产现场进行改善，生产线平衡率由79．4％上升到83％，并且一条生产线减掉4人；工位改善后解决了瓶颈问题，提高了生产效率；工人的工作环境也更加舒适、清洁。

