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背景(以下数据采集于Feb.7,2006)

生产提速至35Kp

称重/擦电解液作业时间：1.82sec

产能:10.3Kp/10h/台

注液线的产能由注液机的产能决定

一条注液线的人数：4人

注液线的平衡率:64%
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注液现状1-机速50：
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节拍：2.1sec
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注液现状2-机速60：
节拍：2.1sec
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注液现状3-机速70-现在生产采用的机速
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称重/擦电解液作业分析1-注液
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折衷方法：
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小结：注液迈向35Kp

前提：35kp不变

方法1：撤消称重
20h，节约4人，需要12人（按现有方式16人）

机速60

撤消注液机前门和侧门，方便操作

方法2：保留称重（折衷方法）
20h，节约2人，需要14人（按现有方式16人）

机速≥60

注液机重排、注液机保护罩改变
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