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	主    旨
	TEAC-35-120400U機种成品綫改善計劃報告

	
Dear All：

       經過對TEAC-35-120400u機种時間分析觀察后，PIE做了如下的調整

1. 合併工序2-3
經過時間計算，拿起產品並注視需要1s 時間，放下產品需要0.4s .2-3兩個工序共需要2s時間拿起，0.8s 放下產品；兩個工序總共作業時間為5.4s ，減去其中一個工序拿起放下的時間共1.4s 實際縂的作業時間為5.4-1-0.4=4s 。因此可以合併作業，由一個人來完成，減少不必要的等待。
2. 消除瓶頸工序，提高產量：
從時間列表來看，工序1用的時間比為最大時間，因此經過分析，工序1現在的動作是：左手從含浸架取下產品--右手用刀片削粘附的凡立水---彎身---右手放產品于流水綫 ，作業員沒有將產品放在作業台，而是直接站立作業，從架子上直接拿去產品，多了一個彎身的動作（測試0.4s ）因此現在改善的途徑是：將含浸欄從架子上取下，放在工作台上，坐下作業，可以減少時間0.4s 。現在生産量為3600/4.5=800PCS/H   預計改善后的生産量3600/4.2=860PCS.  目標產量為900PCS ，以上的數據，前提是保證質量，生産不堆積的結果。
3. 做此產品剪腳建議使用男員工作業   
4. 對貼標簽的工序人員減少1人，常規情況下，作業應該為一個熟練的人員作業即可，時間顯示充足，避免等待作業
5. 組裝上蓋的工序在1周内待作業員完全熟練后，PIE會測試時間，取消其中一個工序     
以上，煩請製造單位能對此考量，改善時間為1周，品管鉴定，一周后無異常現象，以後即可使用新流程作業。標準時閒以及產量見附件。


發文單位回複意見:  (當聯絡單為變更性使且本欄,將回複內容如采取行動確認情形,處理結果等一並加以說明)
批準：　　  　　     　　　　審核：　  　  　　　　    　承辦人：       









內容說明: (何時.何地.何人.何事.如何.為什麽.問題對策.前後異常)








