IE 手冊

-----線平衡

一﹑線平衡簡介
1.定議

依照流動生產的工程順序,從生產目標算出周期時間,將作業分割或結合,使各工作站(工程)的負荷均勻,提高生產效率的技法,叫做生產線平衡.(Line Balance Efficiency)

2.相關概念

(1)Cycle Time
簡寫為C/T.又成為節拍時間,是生產線上連續生產兩個相同制品的時間間隔﹒

公式表示為﹕[image: image1.jpg]


R= 計划期有效工作時間 /計划期內計划產量=F/N

(2)平衡率:

生產線設計效率(生產線平衡的程度)

公式為: (產品總作業時間/(C/T*總人數))*100%

(3)瓶頸站:生產線上C/T最長的站別,該站的C/T就是整條生產線的C/T.
3.用途

(1)便于控制產能;
(2)以降低不良及忽略的机會;
(3)持續的流水作業及產品之間隙;
(4)便于各層干部管理生產線;
(5)降低控制異常工時;

(6)防范線上WIP;
(7)提高生產力.

4.名稱及分類

根据生產線體的不同可分為:

(1)流水線平衡

流水線平衡是指基于傳統流水線硬體上的線平衡.

(2)非流水線平衡

非流水線平衡是指基于非流水線硬體上的線平衡.

二﹑線平衡工具
1.質疑創意法--5W1H法.

針對疑問,做系統化分析.該方法是IE改善最基礎方法.是改善成功的奠基石
(1)What(什麼)

•改善對象是什麼?---針對瓶頸站別 
•改善的目的是什麼?---提高線平衡

•做什麼?---提出具體的改善方法
(2).Where(何處)

•在何處做? ---現場

•是否在別處做的效率較好?---線和線之間比較

•發生在何處? ---同一工作站別或者類似的工作

•作業者或作業的地點是否適當?---確認治工具是否合適/工作環境

(3).When(何時)

•可否改變時間`順序?---確認作業順序是否符合     
•可否改變作業發生之時刻`時期或時間?---確認

•何時做最好?---確認何時效率最好

(4).Who(誰)

•是否可找其他人來做?---尋找合適的作業員

•有誰可以做的更好?---使用不同的人來嘗試

•人的組合或工作分擔恰當否?---確認相鄰站別工作分配是否合理

•作業者之間或作業者與機器`工具間之關係有重新檢討的必要?---確認人機配合是否最优化

(5).Why(為何)

•將所有的事物先懷疑多次,再作深入的研究.---先針對瓶頸站別所涉及的因素全面分析與排查

•把其它4W1H用Why來質問`檢討,並找出最好的改善方案.---確定瓶頸的原因

•為何要如此做? ---確認對策是否有效

•為何要用目前的機器`人來做這種工作?---質疑改善的工作是否有必要

(6).How(如何)

•如何使方法`手段更簡單?---分析簡化 
•情形到底如何?---改善前後狀況

•如何使作業方法簡化,以減少勞力`降低成本?

•要如何來做?
該种方法是IE改善最基礎的方法.做好這一步是IE改善成功的奠基石.
2.ECRS 

•排除（Eliminate）
•組合（Combine）
•重排（Rearrange）
•簡化（Simplify）

	序號
	改善原則
	目的
	事例

	1
	排除

Eliminate
	•排除浪費

•排除不必要的作業
	•合理佈置，減少搬運。

•取消不必要的外觀檢查。

	2
	組合

Combine
	•配合作業

•同時進行

•合併作業
	•把幾個印章合併一起蓋。

•一邊加工一邊檢查。

•使用同一種設備的工作,集中在一起。

	3
	重排

rearrange
	•改變次序

•改用其他方法

•改用別的東西
	•把檢查工程移到前面。

•用台車搬運代替徒手搬運。

更換材料。

	4
	簡化

simplify
	•連接更合理

•使之更簡單

•去除多餘動作
	•改變佈置，使動作邊境更順暢。

•使機器操作更簡單。

•使零件標準化，減少材料種類。


3.動素分析

	分 類
	動 作
	記  號
	描   述

	第一類（展開作業時必要的動作）
	（1）空手
	）
	空的手掌形態

	
	（2）抓
	∩
	手掌抓住東西的形態

	
	（3）搬運
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	手掌中放置東西的形態

	
	（4）修正位置
	
	放置東西的形態

	
	（5）分解
	艸
	從組合中抽掉一支的形態

	
	（6）使用
	∪
	Use（使用）的第一個字母

	
	（7）組合
	#
	把東西組合的形態

	
	（8）放開手裏的東西
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	手掌放下東西的形態

	
	（9）檢查
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	透鏡的形態

	第二類（能使第一類動作遲延的動作）
	（10）尋找
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	在尋找東西的眼睛

	
	（11）找到了
	
	找到東西的眼睛

	
	（12）選擇
	
	朝著對象走去

	
	（13）思考
	
	把手放在頭上思考的狀態

	
	（14）預定位
	
	保齡球瓶豎立的狀態

	第三類動作（作業沒有進展的動作）
	（15）保持
	
	磁石吸住鐵的狀態

	
	（16）不可避免的遲延
	
	人倒下去的狀態

	
	（17）能夠避免的遲延
	
	人在睡覺的狀態

	
	（18）休息
	
	人在休息的狀態


4.動作經濟原則

(1) 關於人體動作方面

•雙手並用的原則

•對稱反向的原則

•排除合併的原則
•降低動作等級的原則
•減少動作限制的原則
•避免動作突變的原則
•保持輕鬆節奏的原則

•利用慣性的原則

•手肢並用的原則

(2) 關於工具設備方面

•利用工具的原則
•工具萬能化的原則
•易於操縱的原則
•鉗夾代替蝶形螺絲

(3)關於環境佈置方面

•適當位置的原則
•安全可靠的原則
•照明通風的原則
•照明通風的原則
5.工程分析

製品工程分析的主要目的就是通過分析找出在更迅速，成本更低廉的情況下，製造出更優良的商品的方法。
	序號
	要素工程
	分類
	記號
	意義

	1
	加工
	加工
	
	表示使原材料、零件、製品的形狀或性質發生變化，以符合某種加工目的的過程。

	2
	搬運
	搬運
	
	表示使原材料、零件、製品位置發生變化的過程。

	3
	停滯
	儲藏
	
	表示按計劃儲藏原材料、零件、製品。

	4
	
	滯留
	
	表示原材料、零件、製品處於非預期的滯留狀態。

	5
	檢查
	數量檢查
	
	測量原材料、零件、製品的數量， 與基準進行比較。

	6
	
	品質檢查
	
	測試原材料、零件、製品的品質特性，把結果和基準進行比較，以作出合格與否或優良與否的判斷。

	7
	檢查
	檢查
	
	以品質檢查為主,同時進行數量

查。

	8
	檢查
	檢查
	
	以數量檢查為主,同時進行數量檢查。

	9
	加工檢查
	加工檢查
	
	以加工為主，同時進行數量檢查。

	10
	加工檢查
	加工檢查
	
	以加工為主，同時進行品質檢查。

	11
	加工搬運
	加工檢查
	
	以加工為主，也實施搬運。


6.馬表時間研究及標准時間

a.量測時間

量測時間=,馬表實際量測時間

b.正常時間

正常時間=每個操作單元的觀測時間＊時間研究人員的評比/正常評比

備注:評比系數的确定請參照<時間研究>
c. 標準時間
標準時間=觀測時間×評比係數×（1+寬放率）= 實際時間×（1+寬放率）

備注:評比系數的确定請參照<時間研究>
7.動作价值理論

(1)動作分解:區分有價值(V/A)和無價值動作(NO V/A)
a.有價值動作(客戶付費的部分):

•直接為顧客創造价值的動作,即直接生產顧客需要的產品,提供國際儿童節需要的服務.例如:繞線,焊錫一等 
•客戶愿意多付一些錢來買產品形態上的改變.

例如:泡凡立水等
b.無價值動作(客戶不付費的部分):

•必要但無价值的動作

例如:設備維護;測試;換線;會議,訓練等
•不必要的無价值動作

例如:等待;維修不良品;取放等

(2)認識浪費

c.何為浪費?

•不增加產品價值的活動

•增加產品的价值,但超過暸絕對最少的部分.

d.動作分析大餅圖--
三.線平衡步驟
1.确定要改善的對象

根据80/20原則找出最需改善的work center.

2.全制程時間量測分析

(1)觀察動作步驟
(2)將動作進行分解
(3)定義量測點(起始點)

(4)用馬表量10個循環動作
(5)記錄每一步驟的時間于時間量測表
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3.作線平衡圖


4.使用各种改善工具進行瓶頸站或關鍵站的持續改善

(1)确定改善的著眼點
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改善前
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改善后(第一次)
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改善后(第二次)

備注:一個瓶頸的消失,就會有另一個瓶頸出現. 所以﹐對于線管理人員來說﹐問題是永遠存在的。

(2)線平衡的干扰因素

a.Man
•培訓不足
•培訓效果令人致疑，缺乏效果跟蹤及確定
•對人力的使用缺乏樂觀的態度
•對偶發事件缺乏建設性計劃及準備以避免和減少延誤
•線上紀律仍有改善的空間
b. Machine
•儀器故障頻繁
•儀校不準或執行不當
•儀器未好好保養且多數已狀態不佳
•處理問題時間太長
c. Material
•材料尺寸,質特性變化引起該站C/T變化 
•原材料不良率過高
•制程報費率過高
d. Method
•如果O/I描述不夠清楚或是不便於跟蹤,那麼作業員的動作就會偏離O/I
•應及時檢討,但事實上,O/I常常是在問題發生後才進行檢討
•作業員甚至她們的組長和主任都不了解O/I
•在產品上線前O/I未有效的檢討並確認

(3) 綜合利用各种工具迅速改善

•提案改善

•專案

•腦力激蕩

(4) O/1---流程標准化
5.before&after對比


BEFORE                                      AFTER

平衡率45.5%                                平衡率68.9%

6.成果發表及水平展開.

四.不同產線之線平衡要點

1.勞動密集型.---節約人力為主.

2.技術密集型---新技術的導入,品質的持續改善.

3.設備密集型.---提高設備的稼動率.
五.線平衡之管控

1.“單件流”管理思想

2.C/T表格管理
� EMBED Excel.Chart.8 \s ���











4545.5.5%


45.5%

















� EMBED Excel.Sheet.8  ���





68.9%





� EMBED Excel.Sheet.8  ���





45.5%





� EMBED Excel.Sheet.8  ���








_1145640243.xls
Sheet1

		

		第一站

		第二站

		第三站

		第四站

		第五站

		第六站

		第七站





Sheet2

		

				第一站				92.4		84.25		77.8		67.6		54.1		53.1		49

				第二站				65		70.3		77.1		64.3		57.1		57.1		46

				第三站				56.6		56.6		71.9		44.2		43		43		52

				第四站				61		55.5		48.3		64.1		52.9		57.9		47

				第五站				68		72		68.2		61.9		59.7		53.7		46

				第六站				57		60.3		58.5		53.9		57.2		49.8		53

				第七站				71.4		64.1		68.6		57		59.8		59		44

								第一站		第二站		第三站		第四站		第五站		第六站		第七站

				第一站		1		92.4		65		56.6		61		68		57		71.4

				第二站		2		84.25		70.3		56.6		55.5		72		60.3		64.1

				第三站		3		77.8		77.1		71.9		48.3		68.2		58.5		68.6

				第四站		4		67.6		64.3		44.2		64.1		61.9		53.9		57

				第五站		5		54.1		59.1		43		52.9		59.7		57.2		59.8

				第六站		6		53.1		57.1		46.8		57.9		53.7		49.8		59

				第七站		7		49		46		52		47		46		53		44

								VA		NVA

						第一站		30		19																		VA		NVA

						第二站		29		17																第一站		38.6		53.8		92.4

						第三站		38		14																第二站		41		50		91

						第四站		27		20																第三站		41.8		44.8		86.6

						第五站		40		6																第四站		36.4		51.6		88

						第六站		31		16																第五站		40.7		37.3		78

						第七站		33		11																第六站		31		51		82

																										第七站		29.8		41.6		71.4





Sheet2

		0		0		0		0		0		0		0

		0		0		0		0		0		0		0

		0		0		0		0		0		0		0

		0		0		0		0		0		0		0

		0		0		0		0		0		0		0

		0		0		0		0		0		0		0

		0		0		0		0		0		0		0



1

2

3

4

5

6

7

時間(秒)

GES351/501/651S111A17/36/54



Sheet3

		0		0

		0		0

		0		0

		0		0

		0		0

		0		0

		0		0



VA

NVA

時間(秒)

GES501S111A17(5/21)



		



VA

NVA

時間(秒)

GES501S111A17(4/17)



		






_1145640366.xls
Sheet1

		

		第一站

		第二站

		第三站

		第四站

		第五站

		第六站

		第七站





Sheet2

		

				第一站				92.4		84.25		77.8		67.6		54.1		53.1		49

				第二站				65		70.3		77.1		64.3		57.1		57.1		46

				第三站				56.6		56.6		71.9		44.2		43		43		52

				第四站				61		55.5		48.3		64.1		52.9		57.9		47

				第五站				68		72		68.2		61.9		59.7		53.7		46

				第六站				57		60.3		58.5		53.9		57.2		49.8		53

				第七站				71.4		64.1		68.6		57		59.8		59		44

								第一站		第二站		第三站		第四站		第五站		第六站		第七站

				第一站		1		92.4		65		56.6		61		68		57		71.4

				第二站		2		84.25		70.3		56.6		55.5		72		60.3		64.1

				第三站		3		77.8		77.1		71.9		48.3		68.2		58.5		68.6

				第四站		4		67.6		64.3		44.2		64.1		61.9		53.9		57

				第五站		5		54.1		59.1		43		52.9		59.7		57.2		59.8

				第六站		6		53.1		57.1		46.8		57.9		53.7		49.8		59

				第七站		7		49		46		52		47		46		53		44

								VA		NVA

						第一站		30		19

						第二站		29		17

						第三站		38		14

						第四站		27		20

						第五站		40		6

						第六站		31		16





Sheet2

		0		0		0		0		0		0		0

		0		0		0		0		0		0		0

		0		0		0		0		0		0		0

		0		0		0		0		0		0		0

		0		0		0		0		0		0		0

		0		0		0		0		0		0		0

		0		0		0		0		0		0		0



1

2

3

4

5

6

7

時間(秒)

GES351/501/651S111A17/36/54



Sheet3

		



VA

NVA

時間(秒)

GES501S111A17(5/21)



		






_1145632761.xls
Chart1

		Incident work

		Value added

		Waste



0.35

0.25

0.4



Sheet1

		

				Incident work		35%

				Value added		25%

				Waste		40%





Sheet1

		0

		0

		0





Sheet2

		





Sheet3

		






