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生產線平衡之重要性

®降低瓶頸, 追求最大總產出

®工作改善原動力

®人性心理因素

®工作合理化

®工酬合理化



平衡考慮要點

®生產線型態

®製程屬性

®動作可分割性

®工作可否簡化

®其他



生產線型態

®流水線

®工作島

®離線作業

®群組



生產線型態

®流水線

®適合大量, 少換線生產

®動作單純, 一致性高
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生產線型態

®®平衡要點平衡要點: : 各站作業時間均等各站作業時間均等

( ( base on base on 平衡率平衡率 ))
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運輸型態運輸型態

® Carrier + Stop Bar
® 平衡重點: 

® Auto Stop Bar
® Pallet週轉時間與數量
® 單一Pallet應放置最多PCB數, 以減少空架時間

® Non-Carrier
® PCB間無間隙, 損失最少

® Belt
® 平衡重點: 

® 皮帶應劃格線

® 皮帶寬度適宜,空間足夠放置PCB



生產線型態

®工作島

®工作擴大化, 工作豐富化

®多能工作

® Balance Lose較少

H/I W/S F/I

B/IP/F

T/U

Ass’y

®®平衡要點平衡要點: : 島數平衡秒數島數平衡秒數



生產線型態

®離線作業

®一般為清洗, 烘烤等製程

SMD Clean Ass’y & F/I

CuringP/F

W/B Test & Encap.

®®平衡要點平衡要點: : 離線作業時間離線作業時間//批量批量==RateRate



生產線型態

®群組

®相同屬性製程集中

®彈性大, 但WIP較高

B/IP/F
W/SH/I

H/I W/S
W/SH/I

H/I W/S

T/U
T/U
T/U
T/U

A’ssy

A’ssy

A’ssy
A’ssy

F/I

F/I
F/I
F/I

®®平衡要點平衡要點: : 批量生產時間批量生產時間, , OverlappingOverlapping



製程屬性

®人
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製程屬性

®機

Solder
Printing
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製程屬性

®人+機
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Printing
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動作可分割性

®可分割動作單元:
細分且平均分攤至各站

®不可分割動作單元:
以增加相同站別達平衡效果
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工作可否簡化

®動作簡化

®治工具輔助

®設計改善

®縮短動線

®擺放方向

®搬運方法



其他

®複雜程度,各站作業多寡

®市場需求狀況

®成本預算之限制

®研發設計之良窳



平衡率之計算

®將OI之平衡以數字比率方式呈現, 才
能有依據地進行調整安排.

®總平衡率

®單站平衡率



平衡率之計算

®總平衡率 ( Total Balance Eff. Rate ) 
= Ó ( 各站秒數 ) / ( Rate * 站數 )
= 總作業時間 / ( Rate * 站數 )

® 例如: Station 1: 3+4+3+5= 15”
Station 2: 3+5+6= 14”
Station 3: 4+4+4+4= 16”
Rate= 16”
Total Balance Lose Rate=(15+14+16)/(16*3) = 94%

®®總平衡率可分析總平衡率可分析OIOI全面平衡程度全面平衡程度, , 以取得最以取得最
少的平衡損失少的平衡損失..



平衡率之計算

®單站平衡率 ( Unit Balance  Eff. Rate ) 

= 單一站秒數 / Rate

® 例如: Station 1: 3+4+3+5= 15” Unit Balance Lose Rate:

Station 2: 3+5+6= 14” Station 1: 15/16= 94%

Station 3: 4+4+4+4= 16” Station 2: 14/16= 87%

Rate= 16” Station 3: 16/16= 100%

®®單站平衡率可分析單一工作站的平衡程度單站平衡率可分析單一工作站的平衡程度, , 
作為調站的參考作為調站的參考



Std. Vs. Actual

®分析:
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結論

®不是每一次都要降低成本

®在合理化的架構下, 追求最大效率

®平衡必須見樹見林

®平衡率的計算是平衡指標

®利用工作抽查檢核平衡合理性與從事現
場改善



The End.


