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立足岗位创新立足岗位创新立足岗位创新 助力降本增效助力降本增效助力降本增效

本报记者 林芸

在上海法雷奥发电机车在上海法雷奥发电机车

间内可以看到间内可以看到，，由物流小车由物流小车

拉料取代了原先的人工送拉料取代了原先的人工送

料料，，使物料能够进行循环运使物料能够进行循环运

送送。。经过送料流程的优化经过送料流程的优化，，

不仅有效改善了现场送料的不仅有效改善了现场送料的

劳动效率劳动效率，，还极大地降低了还极大地降低了

现场零部件的库存数量现场零部件的库存数量。。

““这个名为这个名为‘‘发电机车间循发电机车间循

环送料优化环送料优化’’的合理化建议的合理化建议

项目经过项目经过55周的试运行测试周的试运行测试

后后，，我们将原先我们将原先4646..55人次的人次的

送料削减至送料削减至 3535 人次人次，，减少减少

直接人工共计直接人工共计1111..55人次人次，，节节

约金额约金额156156..44万元万元。”。”该项目该项目

提出者提出者、、上海法雷奥生产制上海法雷奥生产制

造部精益管理科精益工程师造部精益管理科精益工程师

秦家祥说秦家祥说。。

发电机车间内置零部件发电机车间内置零部件

共有共有55种种。。原先原先，，各零部件各零部件

工段都有送料员岗位工段都有送料员岗位，，但送但送

料人员混杂料人员混杂、、员工职责定义员工职责定义

不清不清，，现场物料管理无序现场物料管理无序。。

在一次制造部的晨会上在一次制造部的晨会上，，制制

造部总监将总经理汪若英在造部总监将总经理汪若英在

现场巡查的情况进行了说现场巡查的情况进行了说

明明，，提出了整改要求提出了整改要求。。经过经过

精益管理科测算精益管理科测算，，他们发现他们发现

这些送料员的工作强度较这些送料员的工作强度较

大大，，但运行效率相对较低但运行效率相对较低。。

于是于是，，精益管理科就与精益管理科就与

各零部件工段商议各零部件工段商议，，用物流用物流

小车拉料取代原先的人工送小车拉料取代原先的人工送

料料。。同时同时，，经过多次路径优经过多次路径优

化化、、排序排序、、模拟运转调整模拟运转调整，，

建议取消各工段自主送料建议取消各工段自主送料，，

由物流线间供货员进行统一由物流线间供货员进行统一

送料送料。。

““说来也巧说来也巧，，那时我们那时我们

科室在科室在BB站上看那些免费的站上看那些免费的

精益教程精益教程，，正好看到介绍依正好看到介绍依

靠移动机器人来实现厂内物靠移动机器人来实现厂内物

流自动化的视频流自动化的视频。。这个内容这个内容

比较新颖比较新颖，，并且有满满的干并且有满满的干

货货。。于是于是，，我们就想我们就想，，机器机器

人通过程序编辑可以实现厂人通过程序编辑可以实现厂

内物流自动化内物流自动化，，我们车间的我们车间的

零部件送料虽然暂时不考虑零部件送料虽然暂时不考虑

用机器人用机器人，，但可以根据物料但可以根据物料

消耗时间消耗时间，，以及物料最小包以及物料最小包

装数来制订送料循环装数来制订送料循环，，明确明确

送料流程送料流程。”。”秦家祥说秦家祥说。。

20182018 年年 1212 月月，，公司成公司成

立了以秦家祥立了以秦家祥为负责人的循为负责人的循

环送料改善小组环送料改善小组，，该小组协该小组协

同 物 流 部同 物 流 部 ，，以 及以 及 APUAPU11、、

APUAPU33、、APUAPU55 三个车间进三个车间进

行项目攻关行项目攻关。。秦家祥告诉记秦家祥告诉记

者者，，该项目虽不复杂该项目虽不复杂，，但比但比

较繁琐较繁琐。。因为在物料上涉及因为在物料上涉及

55 种零部件种零部件、、上千种型号上千种型号，，

在人员上也跨部门在人员上也跨部门、、涉及涉及44

个科室个科室，，所以项目在立项初所以项目在立项初

期遇到了许多困难期遇到了许多困难。。

““在规划送料路线时在规划送料路线时，，

我们部门的工程师每天拿着我们部门的工程师每天拿着

LAYOUTLAYOUT （（产 线 布 局 图产 线 布 局 图））

跟着小车一同送料跟着小车一同送料，，测算送测算送

料时间料时间。。那一周那一周，，大家每天大家每天

在微信运动上的步行数都是在微信运动上的步行数都是

以万来计数的以万来计数的。。我们要求牵我们要求牵

引小车一次要带引小车一次要带 66 车料车料。。66

车料分别拉哪种零部件车料分别拉哪种零部件？？五五

种零部件如何排列组合种零部件如何排列组合？？这这

会产生无数种可能性会产生无数种可能性。。这些这些

工程师跟了整整两周工程师跟了整整两周，，罗列罗列

了若干种情况了若干种情况，，包括如何应包括如何应

对双休日开班不足等难题对双休日开班不足等难题，，

并根据不同的总装需求并根据不同的总装需求，，定定

义好相应的物料配合以及送义好相应的物料配合以及送

料路线料路线。”。”

在定义五种零部件的库在定义五种零部件的库

存区域时存区域时，，项目组又遇到了项目组又遇到了

来自车间的阻力来自车间的阻力。。秦家祥秦家祥

说说：“：“当时当时，，我们就像拆迁我们就像拆迁

办一样办一样，，到一个个工段地去到一个个工段地去

数库存数库存、、数空盘数空盘，，与工段长与工段长

盘点库存数量及所需要的库盘点库存数量及所需要的库

存区域大小存区域大小，，最终将各个零最终将各个零

部件工段的库存区域进行了部件工段的库存区域进行了

重新规划重新规划，，在保证先进先出在保证先进先出

的同时的同时，，减少零部件库存以减少零部件库存以

及总装线边库存及总装线边库存。”。”

经过经过44个月的努力个月的努力，，该该

合理化建议项目顺利完成合理化建议项目顺利完成，，

投入使用后取得了良好的收投入使用后取得了良好的收

效效。“。“目前目前，，我们在起动机我们在起动机

车间也进行了推广车间也进行了推广。。由于起由于起

动机车间的物料相对于发电动机车间的物料相对于发电

机车间来说更少机车间来说更少，，并且零部并且零部

件体积小件体积小，，所以这里的循环所以这里的循环

送料送料，，我们只花了一个月就我们只花了一个月就

完成了规划完成了规划。”。”秦家祥说秦家祥说。。

车间循环送料优化带来的福音
记上海法雷奥合理化建议项目

本报记者 林芸

作为冷挤压精整前的一作为冷挤压精整前的一

道表面处理工艺道表面处理工艺，，原先上汽原先上汽

变速器锻压工厂使用日本皮变速器锻压工厂使用日本皮

膜液进行产品表面处理膜液进行产品表面处理。。但但

在使用过程中发现在使用过程中发现，，日本皮日本皮

膜液会影响到后续的精整倒膜液会影响到后续的精整倒

锥模具寿命和产品质量锥模具寿命和产品质量，，于于

是便更换成美国皮膜液是便更换成美国皮膜液。。但但

是是，，美国皮膜液在生产前需美国皮膜液在生产前需

经过一道表面护理工序经过一道表面护理工序（（即即

预处理槽预处理槽）。）。经过批产跟踪经过批产跟踪

发现发现，，该皮膜液消耗大该皮膜液消耗大，，生生

产成本高产成本高，，工艺人员劳动负工艺人员劳动负

荷高荷高，，工作环境较差工作环境较差。。

针对上述问题针对上述问题，，公司上公司上

下非常重视下非常重视。。由于该项目牵由于该项目牵

涉的相关问题较多涉的相关问题较多，，几次攻几次攻

关下来关下来，，效果都不甚理想效果都不甚理想。。

20182018 年底年底，，公司成立了以公司成立了以

锻压工厂厂长陆兵为带头人锻压工厂厂长陆兵为带头人

的锻压改善小组的锻压改善小组，，这个名为这个名为

““皮膜线改造降本增效皮膜线改造降本增效””的的

合理化建议项目正式立项合理化建议项目正式立项。。

陆兵告诉记者陆兵告诉记者，，原先日原先日

本皮膜线有水洗槽本皮膜线有水洗槽、、皮膜槽皮膜槽

和烘干段三道工序和烘干段三道工序。。由于历由于历

史原因史原因，，存在以下问题存在以下问题：：皮皮

膜线采用酸性溶液对产品进膜线采用酸性溶液对产品进

行加热处理行加热处理，，处理中会产生处理中会产生

酸性蒸气酸性蒸气，，对操作员健康造对操作员健康造

成影响成影响；；近近3030米长米长、、22米宽米宽

的金属网格传送带头尾相连的金属网格传送带头尾相连

形成环状形成环状，，带着工件经过皮带着工件经过皮

膜槽和烘干段再循环往复膜槽和烘干段再循环往复，，

大部分的皮膜液随着链板带大部分的皮膜液随着链板带

出烘干成粉掉落出烘干成粉掉落，，皮膜液浪皮膜液浪

费严重费严重。。而且而且，，由于其为进由于其为进

口化工材料口化工材料，，价格昂贵价格昂贵。。

因此因此，，进行皮膜线改造进行皮膜线改造

想达到的目的是想达到的目的是：：整合生产整合生产

线流程线流程、、改善生产环境改善生产环境、、减减

员增效及降低生产成本员增效及降低生产成本。。

陆兵说陆兵说：“：“改造前改造前，，皮皮

膜线处理工序第一步是护理膜线处理工序第一步是护理

液处理液处理。。由于第一步是独立由于第一步是独立

于皮膜自动化线之外进行处于皮膜自动化线之外进行处

理的理的，，所以需要操作工在护所以需要操作工在护

理液处理后将工件转移到皮理液处理后将工件转移到皮

膜线上进行第二步处理膜线上进行第二步处理。。同同

时时，，根据工艺要求根据工艺要求，，工件需工件需

浸泡在护理液中浸泡在护理液中55--88分钟分钟。”。”

在项目布局初期在项目布局初期，，为了为了

把此工序集成到自动化线上把此工序集成到自动化线上

来减少工人的劳动强度来减少工人的劳动强度，，同同

时满足工艺时间要求时满足工艺时间要求，，团队团队

集思广益集思广益，，各抒己见各抒己见，，但各但各

种方案被一一否决种方案被一一否决，，改造项改造项

目又停滞下来目又停滞下来。。

一天中午一天中午，，小组成员去小组成员去

食堂吃饭食堂吃饭，，突然看到食堂阿突然看到食堂阿

姨骑着自行车过来姨骑着自行车过来，，自行车自行车

的链条传动让他们眼前一的链条传动让他们眼前一

亮亮：：这不正是大家要寻找的这不正是大家要寻找的

解决方案嘛解决方案嘛！！吃完饭吃完饭，，小组小组

成员马上进行设计成员马上进行设计。。他们根他们根

据自行车链条动力传递原理据自行车链条动力传递原理

设计了一组由三级链条构成设计了一组由三级链条构成

的传送带的传送带，，前一级的被动轮前一级的被动轮

又是后一级的主动轮又是后一级的主动轮，，实现实现

了级与级之间工件的平稳传了级与级之间工件的平稳传

递递，，从而将原设备的第三段从而将原设备的第三段

烘干工序分解成清水喷淋清烘干工序分解成清水喷淋清

洗洗、、喷涂皮膜和风刀吹干三喷涂皮膜和风刀吹干三

个工序个工序，，并将原本的前两个并将原本的前两个

工位全部让给护理工序工位全部让给护理工序，，满满

足了工艺时间需求足了工艺时间需求。。

通过两个月的努力通过两个月的努力，，团团

队完成了改造任务队完成了改造任务，，其最大其最大

的亮点是节省了皮膜液成的亮点是节省了皮膜液成

本本。。从公司每月从公司每月SAPSAP报缴使报缴使

用用（（产品和皮膜液消耗产品和皮膜液消耗））情情

况来看况来看，，20182018 年皮膜液单年皮膜液单

件消耗成本为件消耗成本为11..5454元元，，20192019

年已降低至年已降低至 00..77 元元，，单件成单件成

本降低本降低5454..55%%，，全年皮膜液全年皮膜液

按件总计降本按件总计降本 117117..7676 万元万元。。

此外此外，，由于重新进行了排布由于重新进行了排布

工序工序，，优化了优化了11个岗位个岗位、、减减

员员22人人，，降低了员工来回转降低了员工来回转

移的劳动强度移的劳动强度。。通过磁铁重通过磁铁重

新选型优化新选型优化，，还减少了工件还减少了工件

掉落磕碰伤的质量风险掉落磕碰伤的质量风险，，员员

工工作环境也得到了改善工工作环境也得到了改善。。

““我们对这项合理化建我们对这项合理化建

议项目的攻关还将持续议项目的攻关还将持续。。将将

来来，，我们将考虑在工艺上进我们将考虑在工艺上进

行进一步的提升行进一步的提升，，比如是否比如是否

可以使用常温原液可以使用常温原液、、工艺节工艺节

拍 上 是 否 有 优 化 的 可 能拍 上 是 否 有 优 化 的 可 能

等等。”。”陆兵说陆兵说。。

皮膜线改造出成效，皮膜液单件成本降低54.5%
记上汽变速器合理化建议项目

机器人视频的灵感

以万计算的运动步数

皮膜线改造刻不容缓

由自行车链条想到


