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这是本人在结合书本知识与公司实际作业后的总结，期望能引出更多的IE小知识了！！！

一、流水线平衡的过程 
装配线平衡问题是一个与设施规划相牵连的问题。一个工作站要完成的工作总量与分配到该工作站的基本工作单元总数是一致的。装配线平衡问题就是将所有基本工作单元分派到各个工作站，以使每个工作站在节拍（即相邻两产品通过装配线尾端的间隔时间）内都处于繁忙状态，完成最多的操作量，从而使各工作站的未工作时间（闲置时间）最少。这个问题被产品设计和过程技术中所规定的各基本工作单元的关系弄得复杂了（是否应删除）。各基本工作单元的这种关系称为作业先后关系，它决定了装配过程中操作完成的先后次序。 
装配线平衡的步骤如下： 
1） 用一个流程图表示作业先后关系。流程图由圆圈和箭头组成。圆圈代表单个作业，箭头代表作业操作顺序；（目前我们这里就没有用符号﹐而是真实的表现写出来的） 
2） 求出生产节拍（C），所用公式为： 
C=每天的生产时间/每天的计划产量 
3） 用下面的公式求出满足节拍要求的最少工作站理论值（结果要用不少于原值的最小整数来表示）： 
Nt=完成作业所需的时间总量（T）/节拍（C） 
4） 选用将所有作业分配到各工作站的第一规则，若该规则遇到问题，则采用第二规则； 
5） 向第一个工作站分配作业，一次一项，逐项增加，直至作业完成所需时间等于节拍，或者由于时间或操作次序的限制，其它作业不能再行增加为止。重复该过程向工作站2分配作业，然后是工作站3，直至所有作业分配完毕； 
6） 用下面的公式评价装配线平衡后的效率： 
效率=完成作业所需的时间总量（T）/[实际工作站数目(Na)*节拍(C)] 
7)如果结果不如人意，用其它决策准则重新对装配线进行平衡。 
二、流水平衡中减少作业的办法 
在作平衡前﹐先要找到不平衡﹐有的也叫“瓶颈“﹐这个可以从产品出现在一个地方堆积﹐或者出现工人等待等现象发现﹐在通过秒表测时﹐和预定动作时间研究后﹐经过比较﹐就可以发现一些问题拉﹗这里说说减少作业时间的办法主要有： 
1． 作业分解：通过作业分解的办法使一个作业分解到两个或更多的工作站； 
2． 作业共享：将作业在相邻的工作站多少进行一些共享，这样，紧邻的工作站就能完成该工作站的部分作业。作业共享与作业分解不同，对于作业共享而言，临近的工作站只是提供协助，而不是独立的完成作业中的某一部分。 
3． 设立平行工作站：将作业分配给两个平行操作的工作站； 
4． 聘用操作技巧高的工人； 
5． 重新设计：对产品进行重新设计而使作业时间减少是有可能的； 
6． 其它减少作业时间的办法包括设备改进、生产线设立备用人员、改变材料以及由多技能工人组成一个团队来操作生产线而不是让生产线的工人各负其责等。 
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