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“流水线平衡技术” 教学讲议                         编号: 

1 授课目的:能够利用流水线平衡技术,对流水线进行诊断与改善.
2 授课内容: 

2.1流水线相关定义
   2.1.1流水线平衡技术的定义
         产品布置将产品制造过程细分成一连串的作业单元,然后再由这一连串的作业单元组成若干个工作站,如果每个作业单元工作完成所需时间不等,作业任务需时较少的工作站则会发生因闲置而降低了生产效率的现象,因此如何将作业单元合并成若干工作站,使得每个工作站所完成任务所需时间大致相同,这就是装配线平衡技术.
         例如:高压测试12s  ATS测试24S   贴2PCS贴纸12S   装箱称重12S
         A.由4人完成时,流程损失工时24*4-(12+24+12+12)=36
         B.由5人完成时,流程损失工时为0
若经完好配置使得各工作站所需完成的时间都完全相同时,我们称装配线已达完全平衡,若未能完全平衡则各工作站完成任务时间便存在长短不一的现象,用时较多的工作站便发生了作业之瓶颈,而用较少的工作站便有闲置时间                 

[idle time]发生,装配在线每生产一单位的产品所需的时间称为周期时间[circle time]
   2.1.2流水线成立的条件
        2.1.2.1空间条件:依靠制程顺序加以布置,加工品流向一个方向.
        2.1.2.2时间条件:各制程的作业均等化,每隔一段固定的时间,各制程
                的加工品会送到下一工程.
   2.1.3流水线的节拍
         CIRCLE TIME(节拍)即为循环时间,流程中瓶颈站的标准工时，就为该 

         流程的CIRCLE TIME(节拍),单位为S(秒)
   2.1.4流水作业的形态
        2.1.4.1手传送式:制程间的移动是依靠作业者的手来传送的.
        2.1.4.2输送带式:制程间的移动依靠传送带
        2.1.4.3流水式:每隔固定的时间,一齐移动到下一制程站.
2.2评估流水线合理性的相关参数
   2.2.1流水线平衡损失
        平衡损失=n*Tmax-ΣTi (n为作业站数,t为各作业站时间,i=1,2,…n)
   2.2.2流水线平衡率
        平衡率η=Σti/ n*Tmax
   2.2.3流水线平衡延误率
        平衡延误率= (n*Tmax-Σti)/ n*Tmax
2.3流水线的诊断与改善
   2.3.1流水线的诊断
        2.3.1.1作业流程的平衡率是否达到目标水平
                例如:目前,我们规定作业流程平衡率要达到80%以上为合格
                作业流程,80%以下作业流程视为不合格作业流程,需要立即
                改善.
        2.3.1.2为使流程稳定,有否采取对策                                       

                例如:不良品减少,材料准备,工具补给,技能的提高,备用设
                备,人,物,设备,只要任可一
                方面小的环节出了异常,都会影响整个作业流程的效率,所以
                得有对策,保证流程的稳定.
        2.3.1.3为使流程作业效率化,有否改善所使用机器设备,治具.
                例如:各制程使用的工具,夹具,作业台,材料罢放台,材料的
                容器,搬运是否专用设计
        2.3.1.4流程作业的形态是否适合作业的性质.
                例如:1.第一次生产ME320时,装上盖马口铁,装上盖修饰板,
                装下盖马口铁,贴下盖脚垫                                                                          

                放在组装线,而在第二次生产时,将上面的工序分为上盖前加
                工,下盖前加工,效果好多了.
                2.LED前加工时,每十个一起流到下一站加工,而主体前加工
                每一个流到下一站加工
        2.3.1.5扩大流程作业的适用范围
               例如:如何从大规模的量产,流程作业扩大到全公司,移行转为
               同步化生产的方式,准备工程的流程化,副生产线和主生产线
               的结合,前后制程的单位加以生产线化的结合,建物的配置也
               加以流程化.)
   2.3.2流水线平衡技术
       2.3.2.1作业流程工位调整,对工作站的作业单元进行拆分,合并,重新
              组合工作站,让各工作站工时大致相同,减少平衡损失,提高作
              业流程的平衡率.
              例如:改善1
       2.3.2.2在瓶颈站,增加治工具,降低作业难度,缩短作业工时,提高作业
               流程的平衡率.
               例如:1.在电检站增加按键摇控器,减少设备的等待时间,提高 

               设备的利用率,减少了此工作站的循环工时,瓶颈站工时得到
               减少,作业流程平衡率相对得到提高,而且让作业者轻松愉快.
               2.在高压测试及ATS测试站增加治具,双机测试,减少设备的等
               待时间,增加设备的利用率,减少此工作站的循环工时.
       2.3.2.4对瓶颈工作站,遵循动作经济原则,进行动作分析,剔除不必要
              的动作,简化必要的动作,节省工时,降低瓶颈站的工时,提高整 

              个作业流程的平衡率.
       2.3.2.5人机工程分析,提高人与机器的利用率.
               例如:电检站单机测试变为双机测试.
       2.3.2.6精减测试程序,缩短瓶颈站工时,提高作业流程的平衡率.
               例如:17B512程序的精减,MP系列测试的精减
       2.3.2.7制程的并列化
              例如:分配困难的长时间工序由二个人去作业.
       2.3.2.8利用作业员熟练程度的差异性.
              例如:在瓶颈站配置熟练工而缩短工时,提高作业流程的平衡
              率.
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