產學合作專題研究

	題 目 名 稱
	Take Up Floor外勞作業研究
	FEFC18S003

	現       狀
	遠東先進生產線的人力安排，因工作內容與工作量之差異，以作業環境之不同進行操作人員的安排， 2F Take Up Floor操作人員之工作內容主要分兩大類:
1. 一般例行作業:
a. 清潔面板 : 紡位清理及前置作業:機台停機時，需在3F Quench floor打鈴通知前，完成紡位清理。
· 操作者利用掛絲台車爬上作業平台，使用乾淨抹布擦拭操作面板及各羅拉擋板。
· 確認是否有單根絲體纏繞於打結器及各絲導上。
· 使用純水噴拭打結器及各絲導，確保無單體(monomer)或其他累積物質附著在表面上。
· [bookmark: _GoBack]完成平台上之面板方清潔後，開始平台下方捲取機台表面清理作業。
· 清潔作業完成後，將紙管放入捲取機台，並啟動羅拉(rollers)。
b. 掛絲作業:
· 操作者在打鈴啟動後，操作員將剪刀放置吸槍下方並將絲束剪斷，順勢使用吸槍將絲束帶入
· 利用導絲棒將吸槍絲束分單元置入打結器及絲導上，並逐一繞上轉動中羅拉(rollers)，將吸槍放置平台上方底部。
· 操作者於平台下方拿取吸槍，再利用導絲棒將各絲束分別導入各碇位紗線感應器。
· 啟動捲取機，使套上紙管紡錘主軸轉動，最後將各絲束帶入捲取機構上，開始生產。

c. 備品定換主要維持產品品質均一性並依各種產品物性需求而制定各類型備品定換周期。 
· 更換打結噴嘴
· 更換牽伸噴嘴
· 更換鬆弛噴嘴
· 更換紡絲油嘴
· 更換捲取機

2. 非一般例行工作:
a. 改線(產品切換時之備品更換) 因應客戶端訂單或配合新產品開發需求，生產人員須利用停機時做上述其中備品更換。

b. 異常矯正之問題排除:在生產過程中，可能發生某個絲道或備品組件異常，造成單一紡位性高斷絲或產品品質瑕疵，此時人員須做異常矯正之問題排除。
                          (如附件所示)


	企 業 目 標

	每一生產單元之downtime<12.5 mins




	學 習 目 標
	以其所學之工作研究的分析手法對現行工作方法的過程和動作進行分析，在既定的工作條件下，不依靠增加投資，不增加操作者人數，以重新排列組合相關生產要素、優化作業過程、改進操作方法或整頓現場秩序等方法，去除有形或無形浪費以減少downtime與生產資源，從而提高產出效率、增加效益、提高生產率。同時，將上述之改善進行作業規範化，工作標準化以達到工作品質之一致化。


	備        註
	



	研 究 單 位
	遠東先進纖維生產部

	聯 絡 窗 口
	宋萬青、吳聲煥

	電       話
	03-2729700# 6501, 吳聲煥
03-2729700# 6505, 宋萬青
	電       話
	03-2729700# 6501, 吳聲煥
03-2729700# 6505, 宋萬青
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