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1.初始条件

任务选定的是一家手机零件制造公司，公司概况如下所示。

1.1 企业介绍  

  

  该手机零件制造公司，主要是订单式生产，机群式产线布置，产品品种多，

批量小，换线频繁，企业半成品库存在一定量的半成品。

 

1.2 企业生产模式分析 

订单式生产

  订单单式生产，是建立在 JIT和精益生产理论上的一种生产经营方式，它带

动了整个物流环节的运作，围绕客户订单，展开采购、生产及销售活动，使得

整个物流系统的运作更有目的性和方向性，大大提高了物流效率，缩短了产品

的生产周期，在最短的时间内完成订单合同，满足顾客的需求。与此同时，企

业也减少了库存压力和资金流通不畅的苦恼，对企业的可持续发展有着重大影

响

优点:

  厂商根据其经销商和客户的订单进行生产，也就是根据消费者的需求来接受

预定。订单式生产的优点主要是消费者可以对产品进行广泛的选择，满足消费

者的需求；

  经销商避免库存对资金的占用，降低经营风险；生产厂商降低或避免库存，

从而降低成本和积压的风险；

  另外还可以减少资金占用，缓解资金压力。

但是其缺点也是显而易见的:

  产品种类比较多。由于是按单生产，且客户订单的细节要求往往各不相同，
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就导致了面向订单生产的企业的产品种类比较多。
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  需求波动比较大。这种波动包括需求时间上和数量上的波动。有的产品，客

户可能只下一次订单，后面就再也没有订单了；而有的产品生命周期远远大于

设计的生命周期。另外，需求的数量受市场的影响也很不稳定，波动很大。

  单个订单对产品的需求数量相对比较小，即 “需求少量多样”。不会像 MTS

产品那样，一生产都是成千上万的。

  需求变更频繁。MTO（make to order）产品的生产提前期（Lead Time）相对

比较长。因此正所谓的“夜长梦多”，在这个期间内客户变更需求的机会就比

较大。这种变更包括：增加或取消订单，交期的提前或延后，数量的增加或减

少，产品结构或包装方式的变更，甚至原来要 A产品，现在改要 B产品等。

  紧急订单（Rush order）多，插单多；较长的生产提前期往往超出客户的期望。

客户通过各种方式（如联系公司高层）提升订单的优先级，以获得期望交期。

  MTO产品的生产过程比较复杂，生产中多会用到长采购提前期的关键物料和复

杂的生产工艺。

机群式布置

机群式布置具有以下几个优势与弊端：

  柔性较高。 无论是对产品品种，数量的变化，还是对于加工设备的故障响应，

由于批量加工及闲置设备的存在，个别设备的故障或人员的缺勤不会对生产系

统造成较大的影响。但是相应地，这种布置方式存在机器及其工人利用率较低，

在制品数量较高等缺点。

  对于批量较小的订单生产时，成本较低而且灵活。流程时间较之产品原则布

置快很多。同时，由于需要采用更多自动化程度较低的搬运设备，运输成本较

高，效率较低。而且车间作业管理更加困难。

  对于操作工人的技能要求更高。提升员工技能和素质，但是却带来更多的培

训成本。
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2.工厂整体分析与布置

  了解手机零部件工厂生产流程、工厂各单位物流量、作业单位需求量和未来

几年产品需求预测等数据的基础上,运用系统布置设计(SLP)方法对工厂进行总

体的布局设计,对其生产车间、仓库及辅助部门等作业单位间的关联情况了解后,

进行物流关系分析、非物流关系分析,由此得到综合相互关系图。再利用关系表

法进行平面布置设计,物流流程分析,最后做出科学的手机零部件厂总体布局设

计,并根据实际情况做出布局优化。

2.1 作业单位物流分析

  物流分析是确定物料在生产过程中每个必要的工序之间移动的最有效顺序及

其移动的强度及数量。

物流强度从至表见表 2-1。

表 2-1  物流强度从至表
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6.包装材

料库
2

7.冲压车

间

20

0
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0
1

8.成型车

间
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0

9.电镀车
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注：黑体数字的单位：栈板  其他单位：Kpcs

 

根据产品物流量从至表，由于物流距离暂时未知，在这里我们把计算物流

强度，只考虑物流量，来统计各单位之间的物流强度，并将物流强度汇总到物

流强度汇总表中。

物流强度的划分采用 A. E. I. O. U等级，一般 A占总作业单位对的 10%，

E 占 20%，I 占 30%，O 占 40%，U 代表无物流量的作业单位对。将同一单位的物

流强度合并，如表中 3—9的 100和 9—3的 100合并为 3-9的 200。并按物流强

度划分等级。

   

   根据物流量从至表 1统计存在物料搬运的各作业对之间的物流总量（正反两

方向物流量之和），由于在这里我们规定栈板比 Kpcs级别高，因此我们采用栈

板的优先权大的计量单位来统计物流强度。



- 5 -

物流强度分析表见表 2-2。

表 2-2  物流强度分析表

序号 作业单位对 物流强度 物流等级

1 2-8 15栈板 A

2 1-7 10栈板 A

3 6-10 2栈板 E

4 9-10 1100kpcs（单位下同） E

5 7-9 800 E

6 4-9 300 I

7 3-10 200 I

8 7-4 200 I

9 4-10 130 O

10 10-5 120 O

11 3-9 100 O

12 8-10 100 O

13 8-4 30 O

14 7-12 1 O

15 10-12 1 O

根据物流强度分析表做出物流相关图见图 2-3。
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序号

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

13

14

作业单位名称

五金仓库

塑胶仓库

外购件仓库

半成品仓库

成品仓库

包装材料库

冲压车间

成型车间

电镀车间

装配车间

电镀金回收区

实验室

联合办公室

自动化组立区

A

A

E

E

E

I

II

O

OO

O
O

O

O

图 2-3  物流相关图

2.2 作业单位非物流分析

针对该厂零件生产特点，制定各作业单位间相互关系密切程度理由如表 2-4
所示。在此基础上建立非物流作业相关图 2-5。
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表 2-4  手机零件各作业单位关系密切程度理由

编号 理由 编号 理由

1 工作流程的连续性 5 安全污染

2 生产服务 6 振动、噪音、烟尘

3 物料搬运 7 人员联系

4 管理方便 8 信息传递

            

序号
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包装材料库
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实验室

联合办公室

自动化组立区

3

E

3

E

3

O3
O

3
O

1
I

1
I

3
E

1
I

1

A

1

A

1

A

1
O

2
I

7

I

2

O

2

O

5
X

6

X

5
X

                                                                      

6

X

3

E

2

I 5
X

2
O

2
O

2

O

2

O

2

O

7
O

2

O

                        图 2-5 非物流作业相关图
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2.3 作业单位综合关系分析

  手机零件作业单位物流相关与非物流相互关系不一致。为了确定各作业单位

之间综合相互关系密切程度，需要将两表合并和再进行分析判断。

选取加权值

加权值的大小反映工厂布置考虑因素的侧重点，对于手机零件来说，物流

因素（m）影响并不明显大于其他非物流因素（n）,取加权值 m：n=2：1。

   表 2-6 作业单位之间综合相互关系计算表

综合关系相关图见图 2-7.

关系密级

物流关系 加权值：2 非物流关系 加权值：1
综合关系作业单位

对
等级 分数 等级 分数 分数 等级

1-7 A 4 E 3 11 A

2-8 A 4 E 3 11 A

3-9 O 1 O 1 3 O

3-10 I 2 I 2 6 I

4-7 I 2 O 1 5 I

4-8 O 1 O 1 3 O

4-9 I 2 O 1 5 I

4-10 O 1 I 2 4 O

5-10 O 1 E 3 5 I

6-10 E 3 I 2 8 E

7-9 E 3 A 4 10 E

7-12 O 1 X -1 1 U

8-10 O 1 A 4 6 I

9-10 E 3 A 4 10 E

10-12 O 1 I 2 4 O

9-11 U 0 E 3 3 O

8-12 U 0 I 2 2 O

9-12 U 0 X -1 -1 X

7-13 U 0 X -1 -1 X

8-13 U 0 X -1 -1 X

9-13 U 0 X -1 -1 X

13-14 U 0 I 2 2 O
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以上内容仅为本文档的试下载部分，为可阅读页数的一半内容。

如要下载或阅读全文，请访问：

https://d.book118.com/156241000124010140

https://d.book118.com/156241000124010140

