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(! 引言

江西三鑫 医 疗 器 械 集 团 有 限 公 司 是 具 有 一 定

规模的 民 营 企 业，随 着 该 企 业 的 生 产 规 模 不 断 扩

大，业务不断扩展，过去采用的手工记录、人为管理

的管理方式 正 逐 渐 成 为 制 约 其 生 产 效 率 的 主 要 瓶

颈，影响了 企 业 的 竞 争 力。为 此 该 企 业 寻 求 科 学、

规范的 管 理 企 业 方 式，提 出 了 建 设 企 业 资 源 计 划

（ %)*+,-,./+ &+/01,2+ ’34)).)5，简 称 %&’）系 统［ (］。

由于生产部 门 中 用 于 记 录 生 产 情 况 的 单 据 非 常 繁

多，每天生产部门的管理人员都要记录大量的生产

数据。在系统中，若使用人工输入数据的方法记录

这些数据，增加了系统的使用难度，降低了可靠性，

影响系统在企业的推广。目前，企业采用条形码系

统实现生产中数据的快速、可靠录入。把条码系统

与后台数据库连接，还可以实现产品质量追溯及不

合格产品召回。

条形码系统是由条码符号设计、制作及扫描阅读

组成的自动识别系统。条形码系统的主要功能是用

667 条码阅读器配合生产人员将产品生产信息以条码

的方式写入数据库中；打印产品外包装使用的条形码；

在异地实现产品责任追溯与产品召回。

8! 条形码的设计

!" # 生产过程中条形码使用情况

产品质量受生产过程影响最大，能否高效、准确的

采集到生产过程中的数据决定了整个质量追溯是否有

一个坚实的基础。本环节主要包括：何时、由谁、在哪

个工位上将何种零件安装到产品上［9］。因此条形码系

统涉及生产过程的记录，条码的生成与打印，不合格产

品的召回以及责任的定位。图 ( 是一次性注射器生产

过程记录及条形码生成图。一次性注射器生产过程包

括注射器管套生产、钢针生产、辅助件的采购入库、注

射针的组装、注 射 器 的 组 装、中 包 包 装、大 包 包 装 等

过程。

（(）中间库以前的工序的处理方法

在每个工序的源头设置若干台 667 条形码阅读

器，工人每生产出单位（ 以筐子计量）半成品即取一张

条形码流转卡，用条形码阅读器读入计算机以初始化

逻辑流水线，然后让条形码流转卡随筐子一起流水。

由于从工序源头到中间库之间的工序是事先安排好

的，所以只要在源头读入条形码流转卡号就能调用生

产工序安排记录，实现对半成品进入中间库之前生产
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图 !" 一次性注射器生产过程记录及条形码生成图

过程的记录。

（#）中间库的处理

中间库是生产车间中用于管理和协调各生产进程

的临时性中转仓库。中间库是半成品的集散地也是整

个车间生产的“ 指挥部”。中间库的功能处理主要有

以下几个方面：

! 工序的安排和各种参数的录入

生产工位以及流水线的安排都是在中间库完成，

质量追溯所需求的各项指标都是在中间库输入。

" 配件的定额发放

中间库管理人员按当日的生产通知单通知半成品

生产车间的人员，同时将各半成品配件定额分配给组

装班组。

# 条形码的生成和打印

小组领料完毕，根据领料的数目，计算出需打印条

形码的数量，由操作人员给定条形码的起始号和数目

后，调用条形码打印软件，实现条形码的增量打印，每

个小组可以将半成品和条形码一并领出，等到实现中

包时可以将不干胶条形码贴在中包上。

（$）组装班组的分配

根据需求，本系统只要实现对班组的追踪定位即

可，所以每个组装班组保持现有的人员不变，但各组的

人员不能临时变动，一旦变动应及时通知生产控制管

理人员，以确保责任的精确定位。

!" ! 条形码编码设计

条形码编码必须遵循唯一性，并能和生产时间相

关联。根据一次性注射器生产工艺流程及三鑫公司管

理要求以及中国物品编码中心的编码规则［# %$］，在

本系统中设计了如下条形码：公司代码、人员编码、流

转筐条形码、组装小组组别卡、中包条形码、外箱条形

码、灭菌柜条形码、解析库库位条形码、成品库库位条

形码等。部分条形码的编码设计如下：

（!）公司代码

公司的机构代码由中国物品编码协会授予，采用

&’( % !$ 编码。&’( % !$ 码的字符集合由 !$ 位 ) * +
中的数字组成，按从左到右顺序，前 $ 位为前缀码，用

于表示国家或地区的编码（中国地区为 ,+) *,+#），第

- 位至第 . 位表示企业代码，第 / 位至第 !# 位表示商

品代码，第 !$ 位表示校验码。如表 ! 所示。

Y !" [\OP/OP

国别码 企业代码 商品码 检验码

(!$ (!# (!! (!) (+ (/ (.(, (0 (- ($ (# 1

, + ) ! ! . . $ / $ ! ) +

&’( %!$ 的校验码是计算得到的。计算公式为：

" " " （!）
校验码 2!) 的倍数 % 345
在表 ! 所示例中：

校验码 2/) %.! 2+
（#）组装小组组别卡

用于标识不同组装组信息。采用 1678 $+ 编码。

1678 $+ 码字符集合由 ) * + 十个数字，’ * 9 #, 个字

母以及“ % ”、“ : ”、“3;<=8”、“ > ”、“ ? ”、“ @ ”、“A ”等

七个专用字符组成，共计 -$ 个字符。编码可变长。在

本系统中，根据分组实际情况，组装小组组别条形码由

0 位数字组成。其中前 # 位表示组装组所在的车间编

号（如 )- 表示注射器车间，)0 表示输液器车间），后 $
位表示组别编号，如图 # 所示。
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图 !" 组装小组条形码

" " （#）中包条形码

用于标识产品信息，采用 $%&’ (!) 字符集 $ 编

码。$%&’ * (!) 码是一种连续型变位长数字字符型条

形码，共有三个字符集。三个字符集覆盖了全部 (!)
个 +,$-- 字符。在本系统中，中包条形码由 (. 位数字

组成。其 中 前 . 位 表 示 生 产 日 期（ 例：/./0/1 表 示

!//. 年 0 月 1 日），第 2 位至第 (( 位表示组装小组编

号，后 0 位表示中包流水编号，如图 # 所示。

图 #" 产品中包条形码

#" 条形码生成与打印模块的设计

在 345 系统中设计了专门的条形码生成与打印子

系统。用于生成和打印中包装袋和包装箱上的条形

码。系统主要包括页面设置、条形码的生成与打印、条

形码打印统计以及系统的设置等四个部分，系统结构

如图 1 所示。

图 1" 条形码打印系统结构图

（(）页面设置

页面设置用于对打印进行控制，包括打印时的左

右边距和上下边距。对于一些特殊需要，如打印页眉、

日期等也提供选择。对纸张类型，系统提供了常用的

几种纸张的规格和自定义功能。

（!）条形码的生成与打印

用于生成生产中使用的各种条形码并进行打印。

包括行政管理、车间管理和仓库管理等模块。该部分

完成条形码类型的选择和参数的设定、条形码的用户

数据设置、控制条形码打印大小及条形码布局设置。

由于有些条形码长度是固定的，有些是变长的，设计时

可以在打印前先预览，以确定打印效果。对于不同大

小的纸张，一张纸上打印的条形码行数和列数是不同

的，对此系统可以进行判断并且自动修正。本模块中

引入了 +6789’: 控件 ;86<%=%>7 $%??%@ A8BC%D $%@7<%C
.E / 用于调用打印机和设置条形码的前景和背景色。

系统中条形码用控件 ;86<%=%>7 +66’== FB<$%&’ $%@7<%C
GE / 实现［0］。

（#）打印统计

每打印一次就会在数据库中自动产生一条记录，

存储在数据库的 H<8@7<’6%<& 表中，并设打印号作为主

键。为了防止系统重启后数据库中的记录数的重新初

始化造成主键的冲突，因此在每删除一条记录时，对数

据库的主键值进行重新计算。

（1）系统设置：

对不同的用户，系统提供不同的权限，使用系统的

相应功能。

1" 质量追溯的实现

!" # 数据库的设计

质量管理涉及到大量数据，数据库模型设计是否

合理对于一个质量管理系统的成败起关键作用。根据

生产过程数据信息的需求分析及条形码管理的特点，

采用关系型数据库系统，对涉及的数据进行规范化处

理，尽量减少冗余数据。系统数据库利用 ,IJ ,’<9K
’<!/// 设计，质量追溯涉及数据表有源头生产记录表

L%<M<’6，外购外协件入库表 +==8=7B@6’，中间库领料记

录表 ;8&H%7NO7，条形码生成记录表 FB<6%&’，成品中

包装箱记录表 5<%&O67F%P 等。这些相关联的数据表是

进行产品质量追溯和不合格产品召回的依据。
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!" # 责任追溯和不合格产品的召回

责任追溯和不合格产品的召回是质量追溯系统的

主要目标。进行责任追溯是为了追求更好的生产质量

和更高的生产效率，召回不合格产品既是法律法规的

要求也是对客户负责的表现。在责任追溯和不合格产

品的召回过程中，只要输入不合格产品的中包条形码

图 !" 产品质量追溯流程

或外箱条形码就可以根据数据库追溯到产品的生产过

程中每一个生产环节和责任人，找到该批产品的销往

地点。产品质量追溯流程如图 ! 所示。

!" 结束语

条形码在生产、商品销售领域中早已得到广泛的应

用，技术非常成熟。在具体应用中的关键问题是对条形

码有较好的设计，满足对生产过程中从原料、半成品到

成品进行有效的管理，为今后产品的追溯提供条件。
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图 G- 移动智能停车系统部署

!" # 应用效果

本文所述的城市移动智能停车系统方案在技术上

是可行的，经杭州市部分景区停车场使用效果良好。
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