
智 能 数 字 工 厂 规 划 系 统 课 程  

智能生产线设计  

数 字 化 是 运 营 管 理 的 数 字 化 。 当 运 营 管 理 有 问 题 时 ， 先 优 化 运 营 管 理 ， 再 开 展 数 字 化 ，

否 则 数 字 化 是 没 有 价 值 的 ， 而 且 问 题 重 重 。  

很 多 企 业 ， 尤 其 是 传 统 行 业 ， 利 润 空 间 逐 渐 消 失 ， 无 从 下 手 。  

很 多 企 业 ， 上 了 一 些 数 字 化 的 系 统 或 模 块 ， 不 够 完 善 和 严 谨 ， 不 能 做 到 互 联 互 通  

运 营 管 理 非 常 重 要 ， 决 定 着 企 业 是 否 有 利 润 ， 决 定 着 企 业 的 发 展 ， 可 以 用 快 速 定 位 ， 快

速 优 化 ， 全 面 改 善 ， 是 做 好 数 字 化 的 基 础 。  

 

杨 耀 星 老 师 新 起 点 数 智 总 经 理 & 首 席 顾 问 、 机 器 人 协 会 合 作 会 员 、 华 润 数 科 合 作 资 深 顾

问 、 云 智 汇  合 作 资 深 顾 问 、 广 东 数 字 产 业 联 合 会 专 家 、 歌 尔 股 份 I E 及 生 产 运 营 管

理 、 美 的 I E 及 生 产 运 营 管 理 、 伟 创 力 工 业 工 程 经 理 、 富 士 康 工 业 工 程 课 长  

擅 长 领 域 ： 智 能 数 字 工 厂 规 划 、 智 能 仓 储 物 流 规 划 、 生 产 线 设 计 规 划 、 运 营 管 理 规 划

B I 、 数 字 运 营 体 系 建 立 、 智 慧 数 字 园 区 规 划 、 运 营 管 理 咨 询 培 训 、 数 字 I E 人 才 培 养 、

智 能 化 自 动 化 。  



 

正 式 分 享  

 

 

1 、  生 产 线 战 略 规 划 ：  

生 产 线 设 备 的 方 向 和 要 求 是 什 么 ， 在 规 划 前 一 定 要 清 楚 做 什 么 ， 做 到 什 么 程 度 ， 如 何 评

价 ， 有 方 向 有 目 标 ，  

建 立 新 生 产 线 的 原 因  

1 .  新 工 厂 规 划 的 需 要  

2 .  客 户 的 要 求  
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3 .  产 能 扩 展 ， 增 加 和 复 制  

4 .  新 产 品 、 物 料 工 艺 要 求  

5 .  为 了 提 升 竞 争 力 ， 实 现 智 能 化  

生 产 线 类 型 定 位  

6 .  智 能 数 字 化 生 产 线 ： 自 动 化 程 度 、 智 能 化 程 度  

7 .  人 工 作 业 、 半 自 动 化  

8 .  小 批 量 多 品 种 或 是 大 批 量  

9 .  产 品 迭 代 周 期  

1 0 .  产 品 复 杂 程 度  

运 营 管 理 提 升  

1 .  缩 短 生 产 周 期 、 库 存 资 金 占 用  

2 .  连 续 流 、 一 个 流 ， 减 少 断 点  

3 .  减 少 WI P  

4 .  提 升 品 质  

5 .  提 升 UP PH  

6 .  自 动 化 程 度 提 升 、 智 能 化 程 度 提 升  

R O I  

1 .  前 提 是 有 没 有 资 金  

2 .  短 期 投 资 分 析  

3 .  长 期 投 资 分 析  

2 、 工 程 编 排 ： 把 产 品 分 析 、 工 艺 要 求 、 品 质 规 划 、 物 料 。 设 备 全 面 梳 理 规 范 ， 输 出 以 下 内

容  

1 .  产 品 组 装 拆 分 ， 动 作 分 解 ， 工 时 评 估 ， 人 机 时 间 产 能 分 析 ，  

2 .  设 备 的 规 划 、 性 能 参 数 、 T P M 、 停 机 时 间  

3 .  品 质 ， 良 率 ， 来 料 良 率 、 来 料 上 线 良 率  

4 .  物 料 包 规 、 是 否 包 装 可 以 直 接 上 线 工 位  

5 .  关 键 问 题 、 改 善 管 控  

6 .  工 位 类 型 ， 重 力 型 ， 精 细 检 测 ， 检 测 ， 人 机 交 互  

7 .  环 境 条 件 ， 照 度 ， 空 间 大 小 ， 噪 音  

8 .  人 的 要 求 ， 对 身 高 ， 体 重 ， 视 力 ， 地 区 ， 身 高 ， 坐 高 ， 臂 长  

9 .  一 个 流 ， 连 续 流 ， 减 少 流 程 断 点  

3 、 标 准 工 时 ， 确 定 标 准 工 时 ， 产 能 ， 人 力 需 求 、 设 备 需 求 ：  

确 定 了 以 下 内 容 ， 目 标 值 与 实 际 值 ， 缩 小 每 一 项 的 差 距 ， 工 时 表 ， 1 、 一 个 新 产 品 规 划

时 放 进 目 标 值 ， 过 程 中 放 进 实 际 值 ， 差 距 不 断 优 化 ， 2 、 新 线 体 ， 尤 其 是 新 设 备 或 新 设

备 多 的 线 体  

1 .  制 程 分 割  

2 .  UPH  

3 .  人 力 需 求  



4 .  平 衡 率  

5 .  来 料 良 率 （ 上 线 ）  

6 .  制 程 良 率  

7 .  返 修 成 本  

8 .  停 线 时 间  

9 .  单 位 人 工 成 本  

1 0 .  UPH 、 平 衡 率  

体 节 拍 的 确 定 ， 时 间 周 期 总 订 单 量 或 预 测 量 / 总 工 作 时 间 / 目 标 效 率  

工 位 的 构 成 ： 人 ， 机 ， 人 + 机 ， 如 果 只 是 人 或 机 的 话 ， 测 量 出 来 人 或 机 的 时 间 就 可

以 了 ， 如 果 是 人 机 配 合 ， 需 要 考 虑 人 机 的 工 时 利 用 率 ， 减 少 浪 费 ， 工 时 分 析 , 工 时 是

指 工 站 或 工 位 时 间 ，  

工 站 : 一 个 或 多 个 作 业 员 在 一 个 工 作 地 共 同 完 成 产 品 加 工 工 艺 中 某 一 特 定 作 业 的 操 作

组 合 .  

工 站 时 间 : 完 成 某 工 站 内 所 有 工 作 所 需 时 间 .，  

瓶 颈 工 站 ;  瓶 颈 ( 工 站 ) 时 间 ， 是 指 一 条 线 时 间 最 长 的 工 位 时 间  

时 间 测 量 ， 可 以 连 续 测 量 5 次 以 上 ， 取 平 均 值 ， 去 除 过 程 中 不 正 常 的 时 间 （ 比 如 员

工 故 意 放 慢 或 处 理 异 常 ）  

平 衡 率 = 所 有 工 站 时 间 之 和 / 瓶 颈 工 站 时 间 * 工 站 总 数  

 

讨 论 一 个 问 题 ：  

一 个 产 品 的 工 艺 流 程 ， 分 成 5 个 部 分 或 5 段 生 产 线 ， 每 段 的 O E E 8 5 % ， 8 0 % ， 9 0 % ，

7 5 % ， 8 0 % ， 连 线 后 O E E 3 6 . 7 2 % ， 如 果 从 工 艺 角 度 是 可 以 连 成 一 条 线 的 ， 是 否 连  

需 要 考 虑 以 下 几 个 方 面 ， 线 长 度 与 车 间 匹 配  

OP1OP2OP3OP4OP5

８５％OP1

８０％OP2

９０％OP3

７５％OP4

８０％OP5

如果某一工序停止
生产线全体也停止

假设各工序的OEE
是这样的・・・

那么线整体的
OEE是多少呢？

85%×80%×90%×75%×80%＝

36.72%



连 线 ， 良 率 和 效 率 及 设 备 故 障 停 机 的 问 题 可 以 控 制 ， 如 果 机 台 多 ， 故 障 的 总 次 数 多 的

话 ， 连 线 不 行 的 ， 反 之 连 线 对 设 备 、 来 料 品 质 、 制 程 品 质 要 求 更 高 ， 管 理 水 平 更 高  

不 连 线 可 以 解 决 因 为 问 题 多 而 产 生 的 影 响 ， 但 是 这 样 是 隐 藏 了 问 题 ， 增 加 了 半 成 品  

4 、 产 能 分 析  

时 间 测 量 分 析 的 过 程 ， 需 要 考 虑 平 衡 率 、 设 备 配 置 （ 性 能 和 数 量 ） 、 人 员 配 置 （ 人 员 是

否 符 合 工 位 ）  

为 什 么 要 考 虑 设 备 配 置 ， 考 虑 哪 些 因 素 ：  

1 .  设 备 的 尺 寸 ， 在 同 等 条 件 下 ， 选 择 尺 寸 相 对 小 的 ， 设 备 规 格 要 方 便 人 员 作 业 ， 缩 短

拿 取 距 离 和 频 率  

2 .  设 备 的 工 时 ， 能 否 满 足 生 产 线 的 节 拍 ， 不 能 满 足 的 ， 要 成 立 专 项 优 化  

3 .  (A ） 设 备 的 稳 定 性 ， 要 维 持 设 备 的 稳 定 性 和 效 率 ， 必 须 成 立 T PM 专 项  

4 .  ( P )设 备 的 效 率 和 机 故 ， 如 果 设 备 的 效 率 不 能 满 足 效 率 的 目 标 ， 要 成 立 专 项 优 化  

5 .  (Q ） 设 备 良 率 ， 设 备 良 率 达 不 到 良 率 目 标 值 ， 必 须 成 立 良 率 提 升 专 项  

6 .  S M E D， 设 备 的 性 能 、 工 装 夹 具 的 配 置 数 量 ， 技 师 配 置 数 量 ， 要 与 生 产 计 划 开 线 数

量 匹 配 ， 才 能 做 到 OE E 和 工 时 目 标  

7 .  T PM ， 设 备 数 量 多 ， 要 成 立 团 队 ， 制 定 详 细 保 养 设 计 并 落 实 ， 保 障 工 时 、 效 率 、 良

率 、 S M E D 达 成  

同 时 考 虑 设 备 的 安 全 性 ， 做 到 防 呆 效 果  

工 位 人 力 配 置 = 工 位 工 时 / 节 拍 ， 取 整  

工 位 设 备 配 置 = 设 备 工 位 工 时 / 节 拍 ， 取 整  

5 、 生 产 线 流 程 设 计  

生 产 流 向 是 ： 1 、 单 一 流 向 ， 2 、 顺 序 需 要 选 择 流 向 ， 通 过 光 感 可 以 实 现 ， 3 、 通 过 硬 件

和 PL C 不 能 控 制 的 多 向 选 择 ， 一 对 多 或 多 对 多 时 ， 需 要 转 件 来 控 制  



  

 

产 线 设 计 方 案 — — 控 制 逻 辑  

 



 

线 工 艺 参 数 管 控 说 明  

 

不 良 品 流 程 ：  

1 .  品 质 部 门 要 定 义 ， 不 良 品 流 程 ， 哪 些 不 良 品 要 离 开 工 位 ， 哪 些 不 良 品 要 出 线 ， 集 中

返 修 ， 返 修 后 从 哪 里 重 流 ，  

2 .  这 些 定 义 好 后 ， 生 产 线 设 计 要 确 定 不 良 品 的 整 个 流 程  

3 .  哪 些 工 位 有 不 良 品 ，  

4 .  不 良 品 物 理 流 ，  

5 .  流 出 和 流 入 的 线 体 设 置 和 设 备  

6 .  相 应 匹 配 的 不 良 品 流 程 的 信 息 采 集  

7 .  相 应 匹 配 的 数 据 系 统 ， 形 成 数 据 报 表  

 



 

6 、 生 产 线 设 计 ， 考 虑 以 下 内 容  

1 .  产 品 工 艺 流 程  

2 .  工 程 编 排  

3 .  工 时 表  

4 .  物 料 配 套 、 线 上 物 料 容 器 、 量  

5 .  设 备 （ 工 装 ） 需 求 ， 配 置 、 规 格  

6 .  线 体 控 制 流 程 （ 不 良 品 ）  

7 .  画 生 产 线 图 纸  

8 .  适 合 产 品 、 效 率 、 人 机 工 程 、 良 率 的 需 求 ， 缩 短 拿 取 距 离 ， 减 少 拿 放 次 数 ， 减 少 人

力 、 低 成 本  

9 .  线 型 ， 直 线 型 ， 一 个 流 ， 线 体 流 程 断 点 少  

1 0 .  换 线 的 流 程 和 时 间  

布 置 的 基 本 形 式  

 

优 缺 点 对 比 ：  

输出
位置一

输出
位置二

输出
位置
三

异常品
处理一

异常品
处理二

异常品处
理三

异常品
回流

布置形式

移动式布置

固定式布置

产品布置(流水线布置)

工艺布置(机群式布置)

成组布置



 

7 、 设 备 信 息  

  战 略 定 位 ：  

  1 、 只 是 一 般 工 厂 规 划 ， 或 一 个 产 品 的 线 体 设 计 ，  

  2 、 智 能 化 的 线 体 设 计 ，  

  3 、 数 字 化 的 线 体 设 计   

设 备 智 能 化 ， 需 要 全 面 系 统 的 评 估 产 品 、 工 艺 、 物 料 状 况 、 品 质 要 求     

工 序 设 备 配 置  

  加 工 工 艺 参 数  

  设 备 的 数 据  

  是 否 采 集  

  接 口 类 型  

  增 加 收 集 方 法  

  收 集 频 率  

工 序 物 料  

  物 料 大 小 及 包 装  

  数 量  

  线 边 存 储 容 器  

  上 下 料 方 式  

来 料 品 质 要 求  

  物 料 的 尺 寸 公 差  

  物 料 良 率 的 检 测  

  组 装 过 程 公 差 要 求  

  包 装 方 式  

  洁 净 度 要 求  

新 技 术 应 用  

  新 技 术 描 述  

  类 别  

  先 进 程 度  

定位布置产品原则布置工艺原则布置方式比较内容
优优机器利用率
适中优设备和人员的柔性程度
适中优便于换产品品种和数量
适中优设备投资相对较少
适中适中操作人员培训
优差WIP

差优差生产周期
差优差不良处理周期
差优差一个流，连续流
优优差物料移动
差优适中大批量生产
优差适中一年几十台的量



  质 量 管 理 方 式  

  质 量 控 制 关 键 指 标  

  指 标 数 值  

  检 测 方 式  

  检 测 频 率  

  是 否 自 动 化 检 测  

  数 据 是 否 自 动 上 传  

风 险 / 攻 关 问 题  

  问 题 点 描 述  

  问 题 类 别  

  对 策 描 述  

  处 理 人  

  处 理 进 度  

必 须 解 决 问 题 点  

  品 质 方 面  

  自 动 化  

  工 时  

  风 险  

按 工 位 评 审 进 度  

  一 次 评 审  

  评 审 意 见  

  二 次 评 审  

  评 审 意 见  

  三 次 评 审  

  评 审 意 见  

验 证 过 程  

  验 证 计 划  

  验 证 团 队  

  确 认 结 果  

  过 程 优 化  

R O I 评 估  

  投 资 额  

  工 时 达 成  

  良 率  

  效 率  

  投 资 回 收 期  

形 成 一 个 完 整 闭 环  

数 字 化 产 线 视 觉 解 决 方 案 ， 智 能 化 数 字 化 产 线 的 数 字 采 集 、 产 品 工 艺 检 测 ， 品 质 管 控 ， 需

要 根 据 产 品 来 定 制 ， 这 一 项 内 容 是 重 点 ， 也 是 产 品 的 重 点  

 



8 、 工 位 布 置  

8 . 1 思 考 一 个 问 题 ， 生 产 线 设 计 ， 要 不 要 做 到 工 位 布 置 ， 工 位 布 置 是 需 要 设 计 的 ， 非 常

细 致 。  

1 .  遵 循 动 作 经 常 原 则 ， M 3  

2 .  遵 循 产 品 工 艺 流 程 ， 设 备 、 良 率 、 效 率  

3 .  遵 循 产 品 的 特 性 ， 物 料 包 装 ， 设 备  

 

8 . 2 依 靠 人 工 装 配 的 环 节 ， 工 人 强 度 最 低 是 保 证 质 量 和 效 率 的 关 键 ， 建 议 对 工 装 台 高

度 、 可 翻 转 功 能 ， 以 及 工 装 夹 具 等 辅 助 器 具 的 方 案 细 化 。 产 品 装 配 的 关 键 尺 寸 采 取 夹 具

保 证 或 在 线 检 测 ， 减 少 人 为 因 素 。  

改 进 措 施 ： 以 下 设 计 原 则 将 充 分 融 入 产 线 详 细 设 计 方 案 中 。  

 

① 操 作 高 度 适 合 于 操 作 者 的 身 体 尺 寸 及 工 作 类 型 ； 座 位 、 工 作 面 (工 作 台 )保 证 躯 干 自 然

直 立 的 身 体 姿 势 ； 身 体 重 量 得 到 适 当 支 撑 ， 两 肘 置 于 身 体 两 侧 ， 前 臂 呈 水 平 状 。  

② 座 位 调 节 到 适 合 于 人 的 生 理 特 点 。  

③ 身 体 、 头 、 手 臂 、 手 、 腿 、 脚 有 足 够 的 活 动 空 间 。  

④ 操 纵 装 置 设 置 在 肌 体 功 能 易 达 或 可 及 的 空 间 ； 显 示 装 置 按 功 能 重 要 性 和 使 用 频 度 布 置

在 最 佳 或 有 效 视 区 内 。  

⑤ 把 手 和 手 柄 适 合 于 手 功 能 的 解 剖 学 特 性 。  

8 . 3 研 究 人 因 工 程 的 考 虑  



  根 据 产 品 的 特 性 特 点 ， 设 计 工 位 、 设 备 设 计 、 人 员 选 择 、 制 定 环 境 条 件 、 标 准 制

定 、 并 监 测  

  明 确 坐 着 作 业 、 站 立 作 业 、 坐 着 + 站 立 作 业 ， 来 选 择 并 确 定 工 位 台 面 高 度 、 座 椅 高

度 、 座 椅 的 式 样  

8 . 4 工 位 要 求 ，  

  重 力 型 ， 精 细 检 测 ， 检 测 ， 人 机 交 互 ，    

  照 度 ， 空 间 大 小 ， 噪 音    

  对 身 高 ， 体 重 ， 视 力 ， 地 区 ， 身 高 ， 坐 高 ， 臂 长  

8 . 5 标 准 化 数 据 收 集  

  环 境 噪 音 ， 标 准 ， 制 定 管 控 规 则 ， 测 量  

  照 明 环 境 ， 标 准 ， 制 定 管 控 规 则 ， 测 量  

  人 体 测 量 ， 体 力 ， 性 别 ， 年 龄 ， 地 区 ， 身 高 ， 坐 高 ， 臂 长  

 

8 . 6 动 作 经 济 原 则  

 

9 、 资 源 需 求 分 析  

9 . 1 资 源 需 求 分 析 如 何 做 ， 存 在 的 问 题 ？  

1 .  订 单 量 少  

2 .  订 单 批 次 多  

3 .  不 能 预 测 长 周 期 的 产 品 需 求  

4 .  无 法 规 划 长 周 期 的 资 源 配 置  

工位要求

人体要求空间环境工作类型

视力体重身高照明环境环境噪音空间大小人机交互精细检测重力型

一、关于人体的运用(第1—8条)
1．双手应同时开始并同时完成其动作。
2．除规定的休息时间外，双手不应同时空闲。
3．双臂的动作应该对称，反向并同时进行。
4．手的动作应以最低的等级而能得到满意的结果。
5．物体的运动量应尽可能地利用，但是如果需要肌力制止时，则应将其减至最小的程度。
6．连续的曲线运动，比方向突变的直线运动为佳：
7．弹道式的运动，较受限制或受控制的运动轻快自如；
8．动作应尽可能地运用轻快的自然节奏，因节奏能使动作流利及自发。

二、关于工作地布置(第9—16条)
9．工具物料应放置在固定的地方，
10．工具物料及装置应布置在工作者前面近处。
11．零件物料的供给，应利用其重量坠送至工作者的手边。
12．堕落应尽量利用重力实现。
13．工具物料应依最佳的工作顺序排列。
14．应有适当的照明，使视觉舒适。
15．工作台及坐椅的高度，应保证工作者坐立适宜。
16．工作椅式样及高度，应能使工作者保持良好姿势。

三、关于工具设备(第17—22条)
17．尽量解除手的工作，而以夹具或脚踏工具代替。
18．可能时，应将两种工具合并使用。
19．工具物料应尽可能预放在工作位置上。
20．手指分别工作时，其各指负荷应按照其本能予以分配。
21．设计手柄时，应尽可能增大与手的接触面：
22．机器上的杠杆、十字杆及手轮的位置，应能使工作者极少变动姿势，且能最大地利用机械力.



9 . 2 通 常 的 做 法  

1 .  管 理 标 准 化 ， 标 准 化 程 度 越 高 ， 差 距 越 小 ， 损 失 越 小  

2 .  柔 性 制 造  

3 .  历 史 数 据 分 析  

4 .  对 口 专 业 预 测 产 能 需 求 ， 依 此 规 划 资 源  

5 .  根 据 资 源 的 准 备 周 期 ， 规 划 实 际 计 划 ， 减 少 损 失  

 

9 . 3 资 源 规 划 需 求 分 析 ：  

1 .  确 定 总 的 生 产 量  

2 .  总 生 产 周 期  

3 .  产 品 T T = 时 间 周 期 总 订 单 量 或 预 测 量 / 总 工 作 时 间 / 目 标 效 率  

4 .  线 体 数 量 = 生 产 线 瓶 颈 工 时 / 产 品 T T ， 取 整  

5 .  按 线 体 的 人 力 配 置 计 算 人 力 需 求 ， 如 果 两 条 线 并 流 时 ， 可 以 合 并 考 虑 ， 两 边 的 小 于

0 . 5 合 并 减 少 1 人  

6 .  按 线 体 的 设 备 配 置 计 算 设 备 需 求 ， 和 人 的 计 算  

9 . 4 设 备 能 耗 的 标 准 用 量 收 集 ， 分 析 规 划  

1 0 、 生 产 线 设 计 案 例  

节 拍 产 能  

 

工 艺  

 

设 备 清 单  

 

线 体 布 局  

1 1 、 如 何 评 价  

工序1
工序2 工序8 工序9 工序10 工序11 工序12 工序13

L
工序4 工序5 工序7

L
工序3 工序6 工序14

……………………………………名称4名称3名称2名称1设备名称

规格/型号

11381311211113221冲压1-1线



 

1 2 、 S M E D 标 准 作 业 图  

1 .  确 定 主 责 部 门 ，  

2 .  成 立 S M E D 组 织 ， 成 员 、 职 责  

3 .  定 义 流 程 和 标 准 ，                                         

4 .  确 定 绩 效 目 标 ，  

5 .  演 练 ， 记 录 数 据 ， 问 题 ， 持 续 改 善  

6 .  分 析 数 据 ， 找 出 关 键 问 题 和 痛 点 ，  

7 .  成 立 专 项 改 善 ， 持 续 改 善  

确 定 主 流 程 ， 定 义 标 准 作 业 及 o n / o f f l i n e 作 业 区 分 ， 相 关 记 录 报 表 ， 实 际 工 时 与 标 准

工 时 ， 确 定 统 计 部 门 ， 责 任 部 门 ， 改 善 规 划  

 

方案3数据方案2数据方案1数据规划值原始值衡量标准评价维度
一个流
生产周期短
WIP
搬运距离短

不良品是否出线
良率是否提升
多产品兼容
换线方便
上料方便
人员动作
投资回收期

主流程 部门 标准作业 报表 on/offline 并行/串行 标准工时 实际工时 PM
C

仓库 品质 设备 生产
工程
中心

PM
C

仓库 品质 设备 生产
工程
中心

改善项目 问题描述 开始时间 结束时间 责任部门 负责人

换线换模  前 生产管理人员 是否准时到位，与配置的一至：人员姓名，人数 人员签到表 真实记录影响换线时间 V V 人员准时到位
人员态度和纪律改善，踏实肯
干，认知一致

数据记录员，提前到位 人员签到表 真实记录影响换线时间 V V 人员能力水平评估评价 人员能力是否能满足新工厂的需
求

操作员 操作员与产品的匹配：上岗证、人员状态，人员数量是否与配置人员签到表 真实记录影响换线时间 V V 人才能力提升 培训培养关键核心，师父人才

技师 是否准时到位，与配置的一至：人员姓名，人数 人员签到表 真实记录影响换线时间 V V

设备 是否准时到位，与配置的一至：人员姓名，人数 人员签到表 真实记录影响换线时间 V v

提前确认并保障下一工单的设备状态正常 真实记录影响换线时间 V v

品质 是否准时到位，与配置的一至：人员姓名，人数 人员签到表 真实记录影响换线时间 V v

确认关键岗位的人员上岗证状态 真实记录影响换线时间 V v

确认关键岗位的工艺参数，设备状态 真实记录影响换线时间 V v

检验标准和方法是否明确并可以生产 真实记录影响换线时间 V v

工程中心 是否准时到位，与配置的一至：人员姓名，人数 人员签到表 真实记录影响换线时间 V v

提前确认并保障下一工单的模具状态正常 真实记录影响换线时间 V V

提前确认并保障下一工单的工装状态正常 真实记录影响换线时间 V V

水电气等环境是否满足工艺需求 真实记录影响换线时间 V V

换线换模  中 生产管理人员 上一工单，按工位清线上的物料 on line 并行 记录真实换线时间和问题 V V

下一工单，按工位上物料 on line 并行 记录真实换线时间和问题 V V

技师 确认有多少台设备出线，安排人员对接好，前一产品生产完成有设备清单 on line 并行 记录真实换线时间和问题 V V 设备保养、管理 设备保养、性能、满足换线时间要求 设备部门

技师 确认有多少台设备进线，必须是提前调试至正常状态，安排人员设备清单 on line 并行 记录真实换线时间和问题 V V 现有设备的升级改造
设备的性能、精度、稳定性和经济效

益评估
设备部门

技师 确认有多少台模具出线，安排人员对接好，前一产品生产完成有模具清单 on line 串行 记录真实换线时间和问题 V V
模具维护保养，精度、
寿命周期管理

模具维护保养、规格参数满足换线要

求
工程中心

技师 确认有多少台模具进线，必须是提前调试至正常状态，安排人员模具清单 on line 串行 记录真实换线时间和问题 V V 现有模具的评估
现有模具的精度、品质和经济效益评

估
工程中心

技师 确认有多少台工装出线，安排人员对接好，前一产品生产完成有工装清单 on line 串行 记录真实换线时间和问题 V V
工装维护保养、精度、
寿命周期管理

工装维护保养、规格参数满足换线要

求
工程中心

技师 确认有多少台工装进线，必须是提前调试至正常状态，安排人员工装清单 on line 串行 记录真实换线时间和问题 V V 现有工装的评估
现有工装的精度、品质和经济效益评

估
生产 记录每一工位时间 记录真实换线时间和问题 V

生产工位逐一切换，并开始生产 记录真实换线时间和问题 V

品质 确认首件是否合格 记录真实换线时间和问题 V

换线换模  后 生产管理人员 上一工单物料清理
上一工单设备、模具、工装清理
换线数据整理 整体流程 整体流程的优化，执行

换线问题检讨，并形成专项 分析数据找出问题
分析数据，找出关键问题和痛
点，成立专项改善

推行TPM
成立TPM组织，建立TPM实施
计划，效果确认方案和结果输出

SMED
成立SMED组织，演练，达标，
记录数据，问题，持续改善

持续改善 建立持续改善机制和文化

人才能力培养 人员动手能力强，努力学习，就
是人才



 

总 结  

以 上 就 是 本 次 分 享 的 全 部 内 容 ！ 企业进行数字化转型具有诸多好处。它是顺应时代潮流的必然趋势，可

以帮助企业降低成本、提升效率，实现增长和创新。在竞争激烈的市场环境下，积极主动地进行数字化转型

将使企业更具竞争力，并为未来的可持续发展奠定坚实的基础。 
数字化是趋势，在信息技术快速发展的当前时代，是每个中国企业必然要做的事情。可以说，实现数字化，

也是提高生产力关系和生产力的进步~ 

 


