底料IE产能研究
目的及意义：一直以来底料生产基本上是靠管理者的经验安排计划生产，缺乏一套科学合理的依据，因此，通过对底料产能的跟进，并做相关的分析之后，希望能摸索出一套科学的制定底料流水线产能的方法，从而帮助底料管理者更好的进行生产管理，以及对计划部门提供投产计划的依据。
项目：底料包跟线和组合线
方法：秒表测时及现场跟进产能情况，并进行对比分析
底料包跟、组合线的情况：
1、 流水线放的量不足从而导致产能不足，人员效率浪费较大；
2、 瓶颈工位耗时较大，没有能够得到及时解决，从而导致流水线利用率较低以及人员效率的浪费；
3、 流水线放的量过多，导致流水线堆积。
根据上述情况，因此提出关于底料产能制定的假设：

1、流水线利用率最大化

  流水线利用率最大化即是使流水线每小时尽量放最多的数量下去，这样机器设备的利用率是最高的。
2、人员利用率最大化

  人员利用率最大化即是要达到车间人员能够得到最大化的发挥，当然，流水线上必然会存在瓶颈工序，那么，就是必须要是瓶颈工序时间尽量是最小，即达到产线平衡率最高，从而使人员效率利用率最高。
3、流水线及人员利用率相结合

   即根据生产款号的不同情况，进行不同的产能计算方法。
相关产能计算公式介绍（时产能）：

   按流水线产能：线速/每对长度*60min
   按瓶颈产能：  3600/瓶颈时间
   按总工时产能：3600/工序时间总和*人数

   实际产能：    即现场实际每小时产能
一、包跟线产能跟进及分析：
  由于包跟线都是先刷完处理剂过完烘箱之后再刷胶水包跟的，还有打掌面也是单工位操作，又在计算实际产能时也是没有将刷处理剂及打掌面时间计算在内的，所以，在计算按总工时产能时是减去这两工位的时间的。
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相关产能情况对比：

	序号
	1
	2
	3
	4

	项目
	按流水线产能
	按瓶颈产能
	按总工时
	实际产能

	线时产
	140
	72
	76
	71


第二组：

[image: image2.png]DA 6

AR 4

FERSRT: DSOBEXXOL

Bk, EXX

WEFEF{E. 2010.5.25 9: 20-9: 43

W AR

BTFTH.

[(LF= IS ) ez (T PHREfE
FRASEE] 13 12 125
FRAIARIK 23 22 22.5
[ELBR R RIK 14 13 13.5
IEELERE 26 28 27
] 28 29 28.5
EIE 30 30 30
FHKE: 0.35n

3. 1.02n/nin




 
相关产能情况对比：

	序号
	1
	2
	3
	4

	项目
	按流水线产能
	按瓶颈产能
	按总工时
	实际产能

	线时产
	175 
	100
	119
	109


以及见附表《包跟线看板统计》
	总计数据126组
	数目
	占比

	产能相差小于等于10
	52
	41.3%

	产能相差小于等于20
	88
	69.8%

	产能相差大于20
	38
	30.2%


   由于自5月以来，车间人员一直不是很稳定，所以车间产能上也不是很稳定。
总结分析及结论：
包跟线一般只有三至四人，流水线长度也只有一个烘箱的长度，因此，就存在相互帮忙的情况较多，比如：包跟的可能去帮忙刷处理剂及刷胶水，刷胶水的可能会帮忙一起包跟等。
根据以上数据分析及结合实际的生产情况，计算包跟线的产能方法应取按总工时的算法，即：IE产能=3600/工序时间总和*人数
二、组合线产能跟进及分析

   根据跟进的结果，可以将组合线分为以下几种情况：
1、流水线利用率较高，但人员利用率较低
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相关产能对比情况：

	序号
	1
	2
	3
	4

	项目
	按流水线产能
	按瓶颈产能
	按总工时产能
	实际产能

	线时产
	210
	231
	305
	191


（1） 流水线密集，但人员仍有空余时间；
（2） 实际产能没有达到按瓶颈计算的产能，包括瓶颈在内的所有工位都有一定程度的空闲，写号码的工位浪费最严重；
（3） 按总工时产能与实际相差很大，主要由于工序作业时间差距较大所导致。
2、流水线利用率较低，从而导致人员利用率也较低 
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相关产能对比情况：

	序号
	1
	2
	3
	4

	项目
	按流水线产能
	按瓶颈产能
	按总工时产能
	实际产能

	线时产
	137
	103
	129
	69


流水线空荡较多，从而导致人员空闲，所以流水线及人员利用率都较低。
3、流水线利用率较高，人员利用率也较高，相对均衡
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相关产能对比情况：

	序号
	1
	2
	3
	4

	项目
	按流水线产能
	按瓶颈产能
	按总工时产能
	实际产能

	线时产
	210
	195
	187
	195


   由于各工位相对较为均衡，所以按总工时产能与实际产能及按瓶颈产能都相差不大。
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不同时间，但在相同的线制作相同的款号产能不一样
   这主要是因为员工的工作状态有关，也是由于没有可以让他们可操作的的标准所导致。
总结分析及结论：

组合的情况是，一般一条线有5-7人，流水线也较长（过两个烘箱），因此，各工位之间相互帮忙的情况极少，而各工位的相差时间又较大，所以，如果按总工时算出的产能大多是与实际相差较大的，因此，对于组合线，按总工时的产能计算方法就是不合理的。按瓶颈计算的产能与实际最为接近，除型体较大时，流水线已经放的较满，这时决定产能的就是流水线的流速及放量的多少。
根据数据分析及结合实际生产情况，因此，可以确定出计算组合线IE产能的方法：
1、按流水线产能（这种情况较少）
   IE产能=线速/每对长度*60min
2、按瓶颈产能
   IE产能= 3600/瓶颈时间
最终结论：

包跟线：IE产能=3600/工序时间总和*人数
组合线：

1、按流水线产能（这种情况较少）

       IE产能=线速/每对长度*60min

2、按瓶颈产能

       IE产能= 3600/瓶颈时间
