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1 授課目的:讓擔當IE能盡快熟悉制作作業流程和把握制作過程中的重點和要點,制作合理,規範的作業流程.

2 授課內容

   2.1試產時的作業流程安排

2.1.1 關鍵工作站先后加工順序規定后,將細小的動作優化組合,盡量保證各工作站之間作業時間大致相同,減少流程平衡損失. IE根據PE提供的制程流程圖排定作業順序

從方便加工,不影響品質,規劃出關鍵工作站的先后加工順序.

2.1.2 優化組合加工動作,提高流程平衡率.

2.1.3 為了充分利用機器設備,安排流程時,通常以有機器設備的工作站為瓶頸站,以該站標準工時為該流程的節拍.

    2.2量產時的作業流程安排              

2.2.1 檢討試產時的作業流程,針對瓶頸工作站進行動作研究,時間研究,進行工作簡化,檢討其經濟性和實用性,以縮短瓶頸站的工作時間,提高產能.

2.2.2 通過試產,調整作業流程,提高流程平衡率,減少平衡損失.

2.2.3 量測瓶頸站工時,評估試產時的作業節拍是否合理,重新修訂節拍

2.2.4 對加工難度大的工作站,要考慮增設治具

2.2.5 進行壓迫式生產,前面工作站相對比后面工作站要輕鬆

2.2.6 當有時間較長的生產工位,應有平行工站

     2.3作業流程安排的彈性

         2.3.1 認識生產線無論怎樣均無法達成絕對的平衡,只有通過IE根    

              據實際情況和動作分析及動作經濟原理來優化生產線的平衡

         2.3.2 生產線組長在實際配置人員時,依椐流程的平衡狀況,采用配置

              不同熟練程度的作業員去平衡流程.

     2.4設備,治工具的規劃

        2.4.1安排流程時要以現有儀器,設備,治工具是否夠用.

     2.5作業流程表內容

2.5.1 作業流程表編號

作業流程編碼規則:

 PT   ---   XX  --- X~X    ---   XXX
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                                           三碼流水號

                                           依機種名稱

                                           站別編號

                                           文件編號   
附件:站別編號

    10          零件成型

              20          零件加工

              30          插    件

              40          錫    爐

              50          補    焊

              60          燒    機

              70          組    裝

2.5.2 VERSION(版本)

    制作作業流程時必須及時填寫VERSION(版本),試產期作業流程之版本為0.0,試產通過后其版本跳為1.0.如因制程變更或根據ECR變更則需在其原有版本上升一級.

2.5.3 PRODUCT NAME(機種)

依椐料表填寫該機種之成品或半成品料號.

2.5.4 WORDER STATION(線別)

依椐產品結構,將產品分成多個制程站加工,我們稱這多個制程站為線別.例如:AI,SMT,成型,前加工,手插件,錫爐,補焊,燒機,組裝等.

2.5.5 WORKER NUMBER(作業人數)

作業流程中規劃該線別作業員的數量,即為該流程的作業人數.

2.5.6 CIRCLE TIME(節拍)

CIRCLE TIME(節拍)即為循環時間,流程中瓶頸站的標準工時，就為該流程的CIRCLE TIME(節拍),單位為S(秒)

2.5.7 PURPOSE DAY-OUTPUT(目標日產量)

目標日產量＝7.5*3600/節拍(每天工作按7.5小時計算)

2.5.8 OPERATION DESCRIPTION(作業內容)

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,使得每個工作站所完成任務所需時間大致相同,組成若干個的工作站,即為作業流程的作業內容.

2.5.9 OPERATION ESSENTIALS(作業要點)

       作業要點通常在作業指導書中,在這里,填入工作站的作業指導書編號.

2.5.10 制定及日期,審查,核準

作業流程要填寫制作人及制作日期,流程制作完成后,要經審查及核準后方可發往生產線使用.
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