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1 授課目的:能夠利用科學的方法尋求最經濟的工作方法,以求工作效率的增加,且使作業員輕鬆愉快.

2 授課內容:

2.1工作簡化的基本概念

   2.1.1工作簡化的意義:

         節省動作  減少工時  提高效率

         降低成本  增加利潤  提高工資

   2.1.2工作簡化的原則:

         將現行工作內隱藏的無效工作量與無效時間,設法取消,或盡量減少,

         以使整工作時間得以縮短,而提高效率,完成改善工作所希求的目標.

   2.1.3工作簡化與生產力的關系:

         將現行工作加以澈底檢討,取銷所有浪費的因素,而使現有的各種資

         源得以充分的運用,以提高效率來達成增加生產的目的,這是最經濟

         有效的辦法,這也就是實施工作簡化.增加生產力,是任何企業欲追求

         的目標,也是管理的最終目的,當我們力求提高生產力時,不要馬上想 

         到增加資源,當然增加資源也是增加生產力的途徑,但是在增加資源

         的同時,增加了成本,我們能否在不增加資源的基礎上,來增加生產

         力,這就需要我們走另一條增加生產力的道路,進行工作簡化,充分利

         用現有資源,提高工作效率,從而增加生產力.

   2.1.4工作簡化與科學管理的關系:

         工作簡化為科學管理的起點.

2.2改善工作環境是工作方法改善的前提條件.

   2.2.1為何要改善工作環境

如欲求工作方法的改進,則首先必須保證工作人員獲得一能輕鬆工作而不易疲勞的工作環境.如果燈光昏暗,工作人員要用力看清楚其工作,無意中增加了分辨時間,如果沒有裝空調,作業員易疲勞,也會增加如擦汗的時間.

   2.2.2影響環境的因素

        2.2.2.1清潔[是一個健康工作員的第一要求]

如果有一埸所,其燈光,擺式都是一流,地下舖著很講究的地毯,在這樣的環境中,你好意思隨地吐痰,隨意扔垃圾嗎?如果你在另一埸所,地上潮濕,到處是垃圾,這時你可能很自然的隨地拋紙屑.由此可見,環境是否清潔,可以影響一個人的思想和行為.這樣,盡管是掉下一個元件,到處是垃圾,你想捡起來都不容易.

        2.2.2.2照明

良好的照明可以加速生產,對健康,安全,以及工作效率都很為重要.任何人,如在光線明亮處工作,將會有活力,但在光線暗淡處工作,則將發生懶散,昏昏欲睡的感覺,同時缺乏良好照明,視力將受損傷,事故與材料損壞均將增加.

                 可視度決定因素:

                 2.2.2.2.1物體本身的光度

                 2.2.2.2.2背景的對比

                 2.2.2.2.3物體的大小

                 2.2.2.2.4可視的時間

                 2.2.2.2.5眼與物的距離

        2.2.2.3通風

            2.2.2.3.1空氣的流通

            2.2.2.3.2空氣的容積[空氣不夠,則會有煩燥,口干,感覺]

            2.2.2.3.3空氣的濕度[空氣濕度太高,汗水不易蒸發而感覺悶熱

        2.2.2.4顏色[顏色能影響人的情緒]

        2.2.2.5噪音

               噪音使人疲勞

        2.2.2.6工作桌椅

        2.2.2.7事故的防止

2.3動作研究(方法研究)

   2.3.1動作經濟原則

         *關於人體的運用(雙手,同時,對稱動作)

        2.3.1.1雙手應同時開始,並同時完成其動作.

               雙手的動作如果一前一后,將需二倍的時間,如雙手同時動作,   

               則可節省一倍的時間.不易疲勞

               例如:插件,套套管,套螺絲

        2.3.1.2除規定時間外,雙手不應同時空閑.[視為等待]

        2.3.1.3雙臂的動作應對稱,反向並同時為之.

                例如:將兩種物料放在左右兩邊,不能同時放在一邊.

        2.3.1.4人體之動作應以盡量應用最低級而能得到滿意結果者為妥.

                人體的動作應以省力為主,視其運用身體部位不同,而分成五
                種等級:

                指節,手腕,肘,肩,身軀

                工作時,應盡可能將工具,材料,操作點靠近工作者,以避免發

                生俯身,彎身,轉身,走路等不經濟而消耗體力的第五等級的

                動作.

           2.3.1.5物體之運動量應盡可能利用之,但如須肌肉制止時,則應將

               其減少至最小度.

        2.3.1.6連續曲線運動,較方向突變的直線運動為佳.[寫正體字較草體

               疲勞]

        2.3.1.7彈道式之運動,較受限制的運動輕快確實.[例如:打鐵]

        2.3.1.8動作應盡可能使用輕鬆自然之節奏,因節奏能使動作流利自

                發.

        關於工作埸所的布置

        2.3.1.9工具物料應放置於固定處所.[物有所定]

                例如:我們將工具整齊地放在工具柜里,有以下作用:

                     A.減少我們的尋找時間.

                     B.增加了工具的利用率.

                     C.減少工具的損壞.

                     D.節省空間,便於管理.

        2.3.1.10工具物料及裝置,佈置於靠近使用點.

根椐原則4[人體之動作應以盡量應用最低級而能得到滿意結果為妥]的要旨,故 當拿取物料及工具時 ,人體的動作應最多只能選用可持久而有效的第三級動作為準,但如工具物料的體積大,最多也只能應用第四級的動作.

A.作業時所需使用的物料及工具,應擺放在正常工作範圍,至少不能超出最大工作範圍.

正常工作範圍:左右手自由下垂,以肘為中心,前臂為半徑所達的空間範圍.

最大工作範圍:以肩為中心,整個手臂為半徑所能達到的空間範圍,為第四級動作範圍,也稱水平工作臺面最大工作範圍.

例1:高壓測試時,作業員按STAR鍵時,都需抬手去按按鍵,動作超出了正常工作範圍,針對此工位,我們進行了改善動作,制作按鍵搖控器,放置在作業員正常工作範圍內,作業員的按鍵動作從第四級變到了第三級,縮短了工時,減少了作業員的疲勞程度,生產效率得到了提高,作業員心情也很愉快,達到了我們簡化工作的最終目的.

例2:拿取物料時,要俯身去拿取,徒增作業者的疲勞.如果我們將材料箱墊高,拿取動作從 第五級變為三級,即節省拿取工時,又減少了作業員因俯身而產生的疲勞.

B.工作臺零件擺放要適合人體雙手的自然運動形狀成圓弧形排列.

C.工作埸所布置,應盡可能將工具物料置於正前方,也就是[正常視覺]以內為宜.當我們取視覺以外的物體時,要用眼去收索,想拿左邊的東西時,眼要向左看,想拿右手的東西時,要向右看,這樣一前一后,我們的動作不可能左右手同時對稱工作了,違反了動作經濟原則.

D.物料在工作中如必須取用多次者,應比取用次數少者更靠近操作者,左手取用者,放在左邊,右手取用者,放在右邊.

例如:1.我們焊DC線材時,將烙鐵放在作業員右邊,DC線放在作業員左邊,而且會盡量靠近作業員,這樣,方例作業員取用工具及物料,也縮短了拿取時間.2.制作電檢站,高壓站搖控器,也就是為了使按鍵更接近作業員,一方面縮短了按鍵工時,另一方面,減少了作業員的疲勞程度.

        2.3.1.11零件物料供給,應利用其重力供料.

                 例如:插件線IC供料器.

        2.3.1.12墮送方法應盡可能使用之.

                 例如:有的制品廠,采用滑梯,將二樓的成品,將用滑梯直接

                 滑到貨櫃內,省力又省時.

        2.3.1.13工具物料應依照最佳之工作順序而排列.

                 例如:插件線元件合的擺放要安作業順序.{先中間 ,后 兩

                 邊}
        2.3.1.14應有適當之照明設備,使視覺滿意舒適.
        2.3.1.15工作臺及坐椅之高度應使工作者坐立適宜.

        2.3.1.16工作椅式樣及高度應可使工作者保持良好的姿勢.

                 工作埸所

                 工作埸所桌椅的設計,應以工作者保持良好的姿勢,使肌肉

                  得以充分的休息,血液保持循環暢通,減少疲倦,增加效率

                  為原則,具體設計要點如下:

                  A.工作臺的高度,以肘下1至3吋的高度.

                  B.工作臺下應有充份的空間,以容納雙腳及雙膝.

                  C.坐椅的高度應配合工作臺的高度,椅面至桌面距離為6至

                  10肘,以便雙膝的行動.

                  D.桌椅要堅固,凡有輪或可以旋轉者,不宜采用.

關於設備工具的設計

        2.3.1.17盡量解除手之工作,而以夾具或腳踏工具替代之.

對於大部分的工作站,我們並未提供合適的夾具,因此工作時勢必成為一手持物,一手工作的普遍現象,很明顯的完全違背了動作經濟原則,不但因破壞了人體的對稱而更易疲勞外,更因只有一手工作,浪費了另一手的工作能力,使效率降低了一倍.如果能增加夾具不代替手持物,那么我們可以節省一半的時間,同時作業員也會因此而輕鬆.

如果采用腳踏工具,一方面可以使雙手做更有價值的工作,另一方面有利達成雙手同時對稱的要求.

 例1:點膠機.

                 例2:制作腳踏裝訂機.比用手裝訂速度要快兩倍以上,而且減少作業員的疲勞.(上次采用訂書機手動裝訂,速度很慢,難度很強,不良也較多,如果訂單達到經濟批量,可以考慮采用腳踏裝訂機,可以去買,也可以自已制作.)

        2.3.1.18可能時應將兩種以上工具合並為一.

                 例如:兩用釘鎚,萬用表,萬用扳手等.

        2.3.1.19工具物料應盡可能預放在工作位置.

                 例如:懸挂電批省力器.

        2.3.1.20手指分別工作時,其各個負荷,應按照其本能予以分配.

                 例如:打字

        2.3.1.21手柄之設計,應盡可能使與手之接觸面增大.

                 若手之接觸面積增大,每單位面積上所受的力量愈小,反之,接觸面積愈小,則每單位面積上所受的力量愈大,故凡與手接觸者,接觸面積愈大愈佳,何使操作者輕快而增加效率.不會因接觸面積小而導致皮膚受損傷,有損效率

        2.3.1.22機器上之操作桿,十字桿及手輪之位置,應能使工作者极少變

                 動其姿勢,且能獲得機器之最大利益.

        2.4.1程序研究

              當我們碰到堆機,等待,不良現象時,通常我們會針對事發制程站進行改善,其實這只能算方法之修正,因為這種修正僅以整個制程中的某部分進行改善,要做到整個制程的改善,最基本的就是要能以有系統的分析,去澈底研究整個工作方法,經過這種分析與研究,將可有助予獲得更有效的運用物料,機器設備及人力,這也是程序研究的目的.

              2.4.1程序研究項目的選定.

                 2.4.1.1經濟的考慮

                 A.選擇最需要改善之工作予以研究改善,則其效果為最大,

                   獲利最多,價值最大.

                 B.先消除惡劣的埸所佈置,笨重的物料搬運,再進行細微的  

                   動作研究.

                 C.以經濟的立埸,首先應予以研究的工作有下列幾項:

                   妨礙生產操作之瓶頸工作距離太長之搬運或包括太多人

                   員,設備的操作.使用作業員太多且需要重複操作的工作.

                 D.在考慮經濟價值時,必須同時自三方面予以考慮:

                   本工作改善后的經濟值/本工作改善后對整個作業的影響

                       2.4.4.1.2技術的考慮

                                 改善所需的技術是否足夠

                       2.4.4.1.3人的反應

                   例:組裝線ATS測試站,通過改善后,人的利用率從68%增加

                   到83%,但是人的利用率還可以增加,但考慮到作業員的反

                   彈,目前暫不作變更.

              2.4.2程序記錄

                      2.4.4.2.1動作符號:

              2.4.3工作程序的分析

                 2.4.3.1動作

                      2.4.3.1.1準備動作

                      2.4.3.2.2做的動作

                      2.4.3.3.3拿開的動作

                      五步質疑:

                      1.完成了什么,是否有必要,為什么?

                      2.何處做,為什么在那里做,有無其它更好的地方?

                      3.何時做,為什么在那時做,有無其它更好的時間?

                      4.誰做,為什么那個人做,有無其它更好的人?

                      5.如何做,為什么要那樣做,有無其它更好的方法?

                      2.4.3.2程序檢討之重點

                      2.4.3.2.1材料的選用與搬運

                        1.在不失去機能的情況下,選用方便作業材

                        2.采用恰當的搬運量

                        3.考慮最短距離運送

                        4.采用合適的周轉器材

                        5.消除待料時間

                        6.合理佈置,免除不必要的運送

                      2.4.3.2.2檢討治工具

                        1.選用最適當的工具.

                        2.保證工具情況良好                      

                        3.增加治具,降低作業難度,減少作業工時

                        4.減少工件裝卸治具的時間

                      2.4.3.2.3檢討機器

                        1.為減少機器調試時間,可以考慮集中批量生產.

                        2.多各操作同時做

                        3.增加機器加工與進料速度

                        4.機器情況良好,減少故障頻率

                        5.人機合理配置

                      2.4.3.2.4檢討作業員

                        1.作業員能舒適,安全,輕鬆愉快的工作.

                        2.作業員掌握工作要領

                        3.提高工作員的積极性

                    2.4.3.2.5檢討管理方法

                        1.減少因作業流程不平衡的損失

                        2.減少因換線而產生的等待時間

                        3.減少等待管理人員確認的時間

                        4.減少等待工具,設備,材料的時間

              2.4.4建立新方法(變更方法:變更作業流程)

                      2.4.4.4.1剔除:剔除不必要的動作

                      2.4.4.4.2合併:合並動作節省操作

                      2.4.4.4.3排列:改變次序避免重復

                      2.4.4.4.4簡化:簡化剩餘的動作

              2.4.4.5新方法的實施

                      2.4.4.5.1與相關人員討論,使相關人員接受變更

                      2.4.4.5.2提出制程變更,發放變更后的流程

                      2.4.4.5.3讓使用者熟悉變更后的流程或方法

                      2.4.4.5.4新方法的指導

              2.4.4.6效果確認與維持.

                     2.4.4.6.1量測工時,計算作業流程的平衡率.

                               是否有增加

                     2.4.4.6.2計算總工時

                                總工時是否有減少

                     2.4.4.6.3作業員是否工作愉快

                                 聽聽實際操作者的意見

                     2.4.4.6.4時間檢查,是否有歪曲新的方法
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