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摘 要:以喷气织机织造生产过程为例,介绍了喷气织造车间运行管理方法,以及有效降低成本,提高生产效益所采

取的方法和措施。通过5S管理实践,织造生产效用及效果明显提高,大大提高了喷气织造面料产品的质量。
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  纺织业近年来由于薪资上升、劳力短缺、人民币汇

率波动、国际贸易保护加上同业的竞争,使纺织厂开机

率降低,或者产业转移到其他国家甚至关停,为使纺织

企业能够继续生存发展,纷纷往其他行业转移或多元

化经营,因此在管理上更加要下大力气,通过革新、挖
潜、改造、管理精细化,以度过转型期的阵痛[1-2]。

1 喷气织造车间运行管理方法

1.1 喷气织机用压缩喷气系统

空压机为长期不停地运转,故其机台功率,台数配

列,备用机台与布机布种耗风量的计算、配合等诸因素

都应详细列出,并考虑周详,应考虑空气压缩机品牌、
功能与售后服务。一般耗风量小的工厂可选择功率较

小的(无油式)螺杆式压缩机(如7.46~22.4kW 左

右)并联使用较为理想;耗风量大的工厂则应考虑使用

离心式(Turbo)无油压缩机,这样功率较大,维护费用

较低。喷气风管设计、排水、储风容量、空气干燥,清洁

过滤等品质亦是重要的考虑因素[3]。

1.2 空调系统

温湿度控制对机器的散热、静电排除、空气清洁、
人员工作效率等也是非常重要的,一般以由天花板上

送风而由地下道风管回风的方式做温湿度控制,设计

时应注意空调换气率、回风送风顺畅、温湿度控制效果

和热交换效果等。

1.3 用风量与空压机

用风量(布机之耗风量)与布种经纬纱种类、组织、
钢筘品质及机台转速有关,应使用耗风量测量仪器测

定耗风量并统计总耗风量,作为空压机开启台数与调

节运转的依据,以节省能源。耗风量与转速阀关系较

大,故应寻求其最经济转速来进行生产。

1.4 钢筘规格

对于气流(AirFlow)耗风量之测定要严格,以减

少能源浪费。钢筘筘片角度应适合机台,而其表面磨

光度亦要求重点关注。

1.5 织机技术规程

喷气织机每一部份的功能要完全了解。定期举行

教育训练,实地测验工作,以提升技术水准。

1.6 保全润滑工作

机台润滑保养非常重要不能疏忽。依指定润滑时

间表严格执行。

1.7 人员教育训练

挡车人员教育训练包括经纬纱种类的认识,布的

品种和组织规格与穿经穿笳,挡车技术要领,后经纱整

理接纱等,品质教育和为人处事教育。保全人员教育

训练包括润滑保养项目,上了机保养项目,机台组合、
调整维修及机台功能等教育训练,品质和为人处事教

育。
干部教育包括品质教育,领导统御教育,生产调度

工作训练,为人处事教育。

1.8 生管排单与配合上机

生管调度关系整厂生产顺畅与否,故生产管理人

员对于全厂的生产动态一定要彻底了解,并作有效控

制以求产品交付期的准确,机上预测必须做到3~5天

后排单接续工作。生产管理人员是连接业务与生产间

的桥梁,如何使公司营运顺畅,为生产管理部门的责

任,必须仔细规划安排协调完成任务。生产管理人员

对于机台运转状况,织物种类的生产进度,原料的储存

状况,织造单交付的掌握,染整交付期情形等都必须彻

底了解[4]。
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1.9 经纬纱使用管理

经纬纱批号(Lot)不同所织布的染色性亦不同,故
决不能混用不同批号的经纬纱,在织造时卡号应写清

楚,厂商批号等资料要放在布机上补纬处,亦应有标示

牌写明目前所使用纬纱批号,以免弄错纬纱。织物使

用的经纬纱批号,亦须于织物品种编号上注明,以免染

色时有色差情形发生,如PT-0120-1、PT-0120-2、PT-
0120-3等编号。经纬纱使用上应以先进先出为原则。

1.10 落布管理

一定要按规定码长落布,以免有布匹重量参差情

形,落布时,布头上的落布卡号应填写清楚布机台号、
落布匹、序号、长度、日期、落布员工号等资料。落布长

度由生产管理人员根据染整缩率,织造缩率等影响因

素及业务要求的成品匹长而计算坯布匹长,并用坯布

匹长之倍数,作为落布长度。若品质效率正常,而能根

据设定匹长,落布、裁布、出货能以支数(每支固定为若

干码)为出货之计算单位,则可省略很多计算统计等复

杂问题,对于简化管理有很大助益[5]。

1.11 干部会议

由公司最高主管主持讨论每周的工作进度、异常

事项等,参加人员为科长级以上人员,依各公司的组织

不同而定,时间为每周一至周五,任选一天(请勿于周

五下午开会因较不合理),开会前先将各单位反映的本

周工作重点及下周预计工作重点提出报告(先写出书

面报告表交主任阅览为佳)。

1.12 品质会议

每周一次,讨论各个布种的A、B、C级所占比率,
以及其原因和如何改善。由生产部门主管主持,于开

会前一日,品管部门将本周或上周品质报表,分送各单

位主管做开会前准备资料。品管会议针对不良织物

B、C级发生率形成原因做彻底检讨并即时予以改善,

B、C级布为亏损的产品,就如同企业之流血产品,必须

加强管理予以消除,因此品管会议也可以说是要为公

司“止血”之会议。

1.13 科长会议

科为公司工厂之基础单位,故会议的决议项目可

立即执行,干部会议的决议事项亦需由科长会议转达

实施。

1.14 保全会议

针对工厂机器设备维护,必须开保全会议予以讨

论改善。

1.15 管理报表系统

(1)生产效率表 各机台的生产状况管理如机台

号、布种种类、纬密、转速,早中夜班的产量、效率、折算

产量(如50条纬密之折算产量)、经轴长度、单机预测

天数、不良机台标示等资料,列表用电脑予以分类统

计。
(2)品质报表 依织物种类,开机台数平均转速和

A、B、C级率等列表,另外亦可根据检验布表统计,主
要缺点及其扣点数列表供生产单位参考改善。

(3)产量报表 可依生产效率表衍生为此报表,供
生产主管或较高主管做管理报表。

1.16 流程管制要点

依各生产流程仿制流程管制点及管制项目表。
准备部流程管制点为整经、浆纱、并经、穿线。工

艺项目包括:(1)经纱品质检查浆料浓度、经并轴数与

经纱平直插纱前检查。(2)上浆含浆量、头纱控制、防
止错穿、毛羽发现器控制及上浆后抽、张力控制。(3)
经轴硬度与余纱控制、张力检查、烘干含水量容量控

制。(4)经轴硬度与成型控制、排纱控制。(5)经纱批

号(Lot)、管色、断经检查记录。(6)经轴成型、断头记

录。(7)长度控制、残纱控制。
织布工程管制点为上机、开机、生产、落布。管制

项目有断经防止、布面组织检查、布面检查、长度控制、
纬密检查、纬纱批号检查、纬纱检查、落布卡号填写、布
头染色检查、布边检查、纬密及布幅检查。

管制项目中再依需要明列管制细节予以补充。如

整经张力控制细节中明确写出各种纱种丹尼数所需调

整之张力控制数值,张力控制盘调整,张力控制盘重量

规定等,列表予以管制实施[6]。

1.17 长短纤维布品种的检验标准

依各厂的作业标准及长短纤维布的品种检验标准

有所不同。

1.18 各部门的标准操作法和操作手册

各厂的生产设备不同,故其操作标准书、操作手册

亦不同,必须予以制作,并供新进员工使用,作为教育

训练基本教材。

1.19 长纤布头试染

为防止经纱异常而需做染布头检查,若有染色深

浅异常纱时可于生产中及时去除,改用正常经纱补正,
以维持经纱品质正常。开机正常后即剪下1~2m布

头送染,以供检查。一般聚酯纤维(Polyester)用(蓝
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色)分散性染料,以铝或不銹钢锅煮沸染色,若有浆纱

时需先行退浆后再染,否则难以判定。染布头系供开

机检查之用,故其作业速度要快,以最快速度供品检人

员去除机台上经轴不良的异常纱为目的,有时一次无

法去除所有异常经纱,必须多次试染才能将不良的异

常经纱去除,改以布边正常纱补充[7]。

1.20 奖惩与激励

奖惩与激励为有效管理的工具,要达到有效性,必
须公平、公正、合理,实施原则为严格要求确实实行。

1.21 提案

为员工有正常提出个人或团体创意与改善工作的

管道并加以奖励,可参考各方面的提案改善制度书籍,
自订办法实拖。

1.22 成本结构与预算控制

各单位主管了解生产成本的结构项目与数字,使
其有成本概念,依成本结构项目而教导其做预算并予

以自行管制。成本结构表由会计部门提供,并予以教

导。

1.23 原物料管理

原则为先进先出,建立安全存量点,存量越少越

好,能即时购买即时送达者,就勿存库存。勿造成呆

料,故必须定期检讨改善。

1.24 织物设计与织造的配合管理

设计人员对于自己设计的织物,由原料至生产染

整等项目应考虑周详,不能有瓶颈产生。织物设计者

与织造生产者应密切配合将设计表上的条件达到最合

理境界,设计人员开出的设计表一定要能顺畅生产,绝
无问题产生。

1.25 仓储管理

仓储越少越好,以免积压资金,仓储以先进先出为

原则。管理三要素:
(1)原物料应有单一编号,如布号、料号、批号;
(2)要有记帐数量;
(3)要有存取位置。

1.26 生产交期管理

从业务接单到染整完毕、包装出口各流程都有其

需要的时间,生产管理人员必须详列出各流程所需时

间而加以管理。故业务接单到完成的交期流程为:
业务→生产管理人员接到单子→排单→准备→织

造→染整→包装出口

生产管理人员随时控制加工状况,如有异常应及

时填写异常报告单,通知业务做交期的修正[8]。

2 相关5S管理

要做好工厂管理,可先从整理整顿开始,订出一个

全厂共同的管理遵行原则,使大家有管理共识而进行

共同理念的管理。5S是指整理(Seiri)、整顿(Seiton)、
清扫(Seisou)、清洁(Seiketsu)、素养(Shitsuke),5项

内容的罗马文均以S开头,故简称为5S管理[9]。

2.1 5S的意义

(1)整理 就是把需要和不需要的分开,现场除了

需要的物品外,一律不得放置。
(2)整顿 就是需要的物品,任何人都可迅速取

得。
(3)清扫 就是现场无垃圾杂物、无污垢。
(4)清洁 就是整理整顿,清扫执行很彻底。
(5)教养 就是决定后必须依照决议事项确实执

行,而成为好习惯[10]。

2.2 5S的效用及效果

(1)5S是顶尖销售高手(Sales) 顾客赞赏、清洁、
漂亮的工厂,会有很多人来参观,因为这样订单源源不

断,如此的工厂大家会有荣誉感,会更加努力工作。
(2)5S是节约家(Saving) 5S现场是“节约现

场”,清耗品、工具润滑油、原料使用、取用时间、作业时

间都是节约的。
(3)5S是掌握时效 5S作业是领先计划,生产时

效不会延误交期。
(4)5S是安全的安全设备(Safety) 有宽广明显、

视野良好的现场,物品流动和生产线一目了然,确实遵

守堆高限制。不违反交通规则,骑机车一定戴安全帽,
堆高机搬运车依规定行驶。服装保护设备保持清洁,
决不能有公伤产生。

(5)5S是标准化的指导书(Standardization) 大

家决定的事要确实地去执行,任何一个现场进行立即

作业,品质成本稳定,A级率达100%目标。
(6)5S是令人愉快的工作场所(Satisfaction) 明

亮、清洁的工作场所没有故障,现场全体同仁一致努力

改善工作及工作环境,大家快快乐乐的工作[11]。

2.3 5S的实施

(1)编组与计划 最高层干部到作业员全体参加,
依现行的组织系统,由各部门提出整理整顿计划,努力

确实推行,干部率先示范。
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(2)运动的推行 全体人员集中一起宣誓,由董事

长、厂长等最高级干部第一个检拾垃圾,以身作则带动

推行。
(3)全公司一齐大扫除 选定一天不管任何厂,各

个角落进行大扫除,5S运动开始宣传,同时突破,效果

很大。
(4)全公司一起整理实施 一个月中3~4次选定

时间实施,现场干部为中心,全体人员把不要的东西处

理掉,高价品、责任不明的物品和公司的东西,判断困

难由高级主管负责处理,重点在于全公司各厂一齐实

施[12]。
(5)现场小组做5S改善活动 改善项目,整理制

表,依优先顺序实拖,特别脏的地方整理整顿。工作场

所开展5分钟发表大会。干部报告,改善情形,特别是

以眼睛所见为重点。
(6)5S工作场所诊断评核 每周由推行干部(推

行委员代表)巡查评分,优良单位公开予以表扬,评核

重点为组织运作情形如何,实际现场5S程度如何,现
场之活跃性如何。

(7)步骤5~6重复一次 每周一次评核,公布奖

励。(5)~(6)步骤不断的重覆实施。

3 结语

纺织企业的管理在生产方面要采取少量多样化的

生产方式,加强纺织业上、中、下游间的合作,加强机器

设备自动化与合理化;在市场营销方面要加强市场资

讯,流行趋势,消费与交易习惯等,开拓东欧、中南美

洲、中东等市场;在人才培育方面要改善工作环境,提
高员工福利,采用自动化设备以吸引人才,与教育机

构、政府或工会等团体合作有计划的培训高级人才;在

研究发展方面要增列研究发展经费,与学术机构、纺织

研究中心等技术合作研究开发原料,新产品及加工技

术[13]。
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PracticesofWeavingWorkshop
OperationManagementand5SManagement

CHENYi-fei
(JiaxingVocationalandTechnicalCollege,Jiaxing314036,China)

  Abstract:Theoperationmanagementmethodoftheairjetweavingworkshop,theeffectivewaytoreducethecostandthemeas-

uresoftheimprovementfortheproductionefficiencywereintroduced.Throughthe5Smanagementpractice,theweavingproduction

utilityandeffectwereimprovedobviously.Thequalityofthefabricsproducedbytheairjetloomwasgreatlyimproved.
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