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1 授課目的:能夠利用流水線平衡技術,對流水線進行診斷與改善.

2 授課內容: (60~80min)

2.1流水線相關定義(15~20min了解)

   2.1.1流水線平衡技術的定義

    產品佈置將產品制造過程細分成一連串的作業單元,然后再由這一連串的作業單元組成若干個工作站,如果每個作業單元工作完成所需時間不等,作業任務需時較少的工作站則會發生因閒置而降低了生產效率的現象,因此如何將作業單元合並成若干工作站,使得每個工作站所完成任務所需時間大致相同,這就是裝配線平衡技術.

   2.1.2流水線成立的條件

        2.1.2.1空間條件:依靠制程順序加以佈置,加工品流向一個方向.

        2.1.2.2時間條件:各制程的作業均等化,每隔一段固定的時間,各制程

                的加工品會送到下一工程.

   2.1.3流水線的循環時間(Circle Time)

   2.1.4流水作業的形態

        2.1.4.1手傳送式:制程間的移動是依靠作業者的手來傳送的.

        2.1.4.2輸送帶式:制程間的移動依靠傳送帶

        2.1.4.3流水式:每隔固定的時間,一齊移動到下一制程站.

2.2評估流水線合理性的相關參數(15~20min掌握)

   2.2.1流水線平衡損失

      平衡損失=n*Tmax-ΣTi (n為作業站數,Ti為各作業站時間,i=1,2,…n)

   2.2.2流水線平衡率

      平衡率=ΣTi/ n*Tmax

   2.2.3流水線平衡延誤率

      平衡延誤率= (n*Tmax-ΣTi)/ n*Tmax

2.3流水線的診斷與改善(30~40min掌握)

   2.3.1流水線的診斷

        2.3.1.1作業流程的平衡率是否達到目標水平

        2.3.1.2為使流程穩定,有否采取對策                                       

        2.3.1.3為使流程作業效率化,有否改善所使用機器設備,治具.

        2.3.1.4流程作業的形態是否適合作業的性質.

        2.3.1.5擴大流程作業的適用範圍

   2.3.2流水線平衡技術

        2.3.2.1作業流程工位調整,對工作站的作業單元進行拆分,合並,重新

                組合工作站,讓各工作站工時大致相同,減少平衡損失,提高        作業流程的平衡率.

        2.3.2.2在瓶頸站,增加治工具,降低作業難度,縮短作業工時,提高作   業

               流程的平衡率.

       2.3.2.4對瓶頸工作站,遵循動作經濟原則,進行動作分析,剔除不必要

              的動作,簡化必要的動作,節省工時,降低瓶頸站的工時,提高整 

              個作業流程的平衡率.

       2.3.2.5人機工程分析,提高人與機器的利用率.

       2.3.2.6精減測試程式,縮短瓶頸站工時,提高作業流程的平衡率.  

       2.3.2.7制程的並列化,達到作業流程的平衡

       2.3.2.8利用作業員熟練程度的差異性,平衡作業流程

3 練習材料:無

4  練習設備:無

5  援引教材:

   5.1 動作研究

5.2 時間研究

5.3 人機工程學

5.4 動作經濟原則

6 測試:

6.1 理論測試(70%)

  6.1.1測試基本常識 

6.2 實踐測試(30%)

  6.2.1改善一份作業流程,並計算改善前后的平衡率及總工時
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