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華弘資訊般家了 !

    華弘在成立5年來，備受大家的眷顧，如今已蛻成國內在製造業ERP資源規劃管理系統之新秀。隨著業務的成長，以及客戶持續對服品質的需求，華弘本著服務熱誠的精神，以及「客戶的成功，才是我們的成功」的信條。擴大成員編制，同時以「知識管理」來提高服務的品質及效率。然而學習無限，空間卻是有限，於是決定遷至目前的新址，除了改善工作環,最重要地，網羅更多各方人才來服務，各位重要的客戶，而在這段期間，已經或將造成大家轉址、轉話的諸多不便，還請大家多多海涵。

華弘資訊 管理部同仁敬上

華弘資訊今以搬至如下地址：

地址：台北市信義路二段251號5樓

電話：(02)2392-2979

傳真：(02)2392-2970

請大家繼續給華弘支持與鼓勵!
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編碼原則

編碼共通原則

功能
· 說明

為何要編碼
· 因電腦作業為使運算快速，將各物件之繁雜資料以一個編號替代

編碼原則
· 一個編號只代表一個物件

· 一個物件只能有一個編號

易誤判文字
· 英文字”O”，”I”儘量不用

流水號
· 依前段位數編號皆相同時，以數字由小至大遞增

編碼手冊
· 各項編碼原則需製作手冊以利編碼時之參考

編碼人員
· 各項目編碼人員以一人為宜，以避免同一物件有兩個編號

新編號流程
· 新物件產生時，應以”新編號單”人工填寫(需有編碼原則可供參考)，經由主管審核後輸入電腦

新編號單
· 需製作各類別”新編號單據”以利審核作業，並於=各單據內顯示編號規則

客戶/廠商編碼原則

╓
客戶代碼        
· 第一位為A

║

╓
區域碼
· 第二位英文為國外，例:US=美國
· 數字為國內，例:02=台灣北部

║

║



╓
流水號
· 001-999
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廠商代碼
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╙
流水號
· 001-999

║

╙
區域碼
· 第二位英文為國外，例:US=美國
· 數字為國內，例:02=台灣北部

╙
廠商代碼
· 第一位為B

部門/副倉編碼原則

╓
部門代碼        
· 第一位為C

║

╓
區域碼
· 第二位A—Z，”O”，”I”儘量不用，可不需要
· 不同區域之部門

║

║

╓
流水號
· 01-99，位數可長或短，最好統一

║

║
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─
╖
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部門代碼
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←
副倉代碼
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║

║

╙
流水號
· 01-99，位數可長或短，最好統一

║

╙
區域碼
· 第二位A—Z，”O”，”I”儘量不用，可不需要
· 不同區域之副倉

╙
副倉代碼
· 第一位為D

生產設備編碼原則

╓
生產設備代碼        
· 必要編號，可為英文，數字，中文
· 位數可長或短，不需統一
· 可取公司慣用名稱，或機器代號

· 需考慮設備之互用性，特性是否相同

║║











╓
流水號
· 可不需要，可為英文，數字

· 位數可長或短，不需統一
· 依設備之互用性，編製流水號
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生產設備 (委外)
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╙
委外廠商代碼
· 必要編號，位數可長或短，不需統一
· 取委外廠商代碼

生產設備
資源數
說明
範例

相同設備代碼
多資源數
· 設備特性相同，不管生產何種成品皆可互用
· SMD: 不管生產何種成品皆可互用
· 人數: 不管生產何種成品皆可支援

不同設備代碼
1
· 設備特性不完全相同，生產某些成品會挑設備
· 沖床: 因不同噸數，適用生產成品亦不同

· 射出機: 因不同盎司，適用生產成品亦不同

· 委外商應為不同設備代碼

成品/半成品編碼原則

功能
· 說明

種類
· 分為裝配業，加工業

裝配業特性
· 原物料數量大於成品數量

加工業特性
· 原物料數量小於成品數量

細部資料
· 物料編好後應將相關圖片或說明輸入庫存主擋之圖片，備註，可供爾後參考，可避免同一物件有兩個編號

新產品時
· 研發部門需同時建出公司標準系列產品之PartsList


· 

裝配業

╓
成品代碼
· 必要編號，第一位數必為數字

· 位數可長或短，最好統一
· 第一位為數字1-9，以區別原物料

· 第二----五位視公司自行規定可為數字或英文，避免用中文

║║║║









╓
系列代碼
· 可不需要

· 位數可長或短，最好統一
· 有關同產品系列

· 有關同產品電氣規格不同

· 有關同產品機購外觀顏色不同

· 有關同產品不同包裝方式

║









║



╓
區隔符號
· 若為標準系列成品則可不需要
· 以”─”區別

║║║









║║║



║║║

╓
客戶代碼
· 若為標準系列成品則可不需要

· 若為客戶代碼，位數可長或短，最好統一
· 取客戶代碼之”區域碼”+”流水號”
· 該客戶專屬之成品型號
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半成品代碼
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╙
流水號
· 可不需要

· 位數可長或短，可不需統一
· 1-9
· 少用 “0”

║║║║║
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╙
加工類別
· 必要編號

· 最好用英文

· 位數可長或短，最好統一
· SM=SMD

· PC=PCB

· AS=組立

· QC=測試

· PK=包裝

║║













╙
區隔符號
· 必要編號
· 以”=”，或”_”區別

· 避免使用”─”，以區別成品型號

╙
半成品代碼
· 必要編號，此編號需和該成品編號相同

· 例外情況:此成品和其他成品之半成品相同
· 取該”成品代碼”和”系列代碼”

Sample

標準系列一

標準系列二

客戶規格

料號
品名規格

料號
品名規格

料號
品名規格

1AB01W1
AB成品白色110V

1AB01W2
AB成品白色220V

1AB01W2-US001
AB成品白色110V-客戶US001

1AB01W1=SM
AB半白-SMD

1AB01W1=SM
AB半白SMD

1AB01W1=SM


1AB01W1=PC1
AB半白-插件1

1AB01W1=PC1
AB半白-插件1

1AB01W1=PC1


1AB01W1=PC2
AB半白110V-插件2

1AB01W2=PC2
AB半白220V-插件2

1AB01W2=PC2


1AB01W1=AS
AB半白110V-組立

1AB01W2=AS
AB半白220V-組立

1AB01W2=AS


1AB01W1=QC
AB半白110V-測試

1AB01W2=QC
AB半白220V-測試

1AB01W2=QC


1AB01W1=PK
AB半白110V-包裝

1AB01W2=PK
AB半白220V-包裝

1AB01W2=PK1
AB半白色110V-客戶US001彩盒

生產合理化的五種訣竅

1、 何謂生產合理化?

   「所謂生產合理化就是在追求QCD」。這已是一句老生常談。其中Q(Quality)品質、C(Cost)成本、D(Delivery)交貨期。把它說得更明白一點，就是「以廉價的成本、動作迅速地製造出良好的產品來。」
如果由管理的角度來說，Q即是品質管理，C是成本管理，而D就相當於進度管理了。
然而，近來，人們又在上述QCD之後再加上SP，而成為一套新的生產五大指標-----QCDSP了。其中S是(Safety)，即無安全公害，P(Productivity)即生產性。把它說得明白點，就是「以廉價、快速、沒有麻煩，頗具生產率製造出良好的產品來」。
2、 顯示生產率的指標
生產率的高低，必須透過實態分析、進行評鑑方能得知，這點相當重要。
而顯示生產率的評鑑標準有如下數項。
· 生產率----把投入多少，產出多少的比率以數字顯示出來。以生產的三大要素--人、物、機械這一點來深入探討，則可觸類旁通地探尋出勞動的生產率、原物料生產率、設備生產率等等。
· 工時績效率----一般大都是考慮到機械的工時績效率，其實並不僅如此而已，這一點也可作為作業員或工作單位的績效考核指標。其標示的的方法為，就總工作時間而言，實際有效的作業時間佔多少的比率。
· 材料績效率----也可稱為收穫率，顯示使用材料的績效率。
· 產品優良率----要做出優良的產品，一定要預估某個程度不良產品數。因此必須在預計生產數量上預加某些產品不良率。
· 作業績效率----顯示整個工廠設備能力之利用度，是以實際生產量對應量的比率來加以表示。
3、 3S是合理化經營的基礎
    合理化經營的基本理念為3S。這是指單純化（Simplification）與標準化（Standardization）以及專業化（Specialization）。因而，取這三個英文字開頭的稱之為3S。
· 單純化----如果生產太多種產品或是從事太過複雜的工作，那就會造成許多的浪費，同時也使之成效不彰。因此，要採取減少產品的種類或簡化作業來加以改進。
· 標準化----把對應於事物的無數種標準與方法加統一，規限於某種標準的作法化。這樣的作法就不僅僅是減少產品數或工作項目，而是把種類或作業的內容以一定的標準加以統一的意思。
· 專門化----如果只是做到單純化、標準化，那仍舊是無法顯現出企業的特徵。因而，在此就產品或作業事項上，以優異的技術及品質來顯現與眾不同的差異，使其在同業中確保其優越性。
4、 VA/VE以及GT

     VA(Value Analysis)稱之為價值分析，VE(Value Engineering)稱之為價值工程學。這兩者實則並無明確的分別，可以說兩者都可互換使用。而這VA/VE的著眼點在於，在不損及產品或零件所擁有的功及價值的前提下，設法尋求以更廉的材料或更便捷的製造方法來取而代之的意思。而，GT(Group Technology)，就是一種把產品的零件之形狀、材質、製造過程等各項要素相似的東西加以合理化地進行群體化設計、準備、製造、裝配的作業方式。如此可達到省力化與合理化的效果。

5、 槓桿效應分析與ABC分析
槓桿效應分析是一種意圖以最少的心力來獲致最大的收穫之重點管理方法。這是把各種事物或管理項目按重要程度分類，針對重要程度較高者予以重點管理；反之，對於較不重要者，則僅應付為之。如此這般來追求更大收穫。
此種槓桿效應分析所使用的圖稱為槓桿效應圖。此法可用於品質管理層面，例如由產品品質不良而造成損失，此時，按損失大小的順序找出造成此種損失的原因來加以著手改進。
    又者，就必須生產數量之多寡來作出P—Q表(生產比重表)，並且按最重要的產品項目對生產設備之配備作適當的安排。
而，這種槓桿效應分析法運用於庫存管理層面稱之為ABC分析。這是把庫存品按銷售金額的大小分成ABC三組。把數量少而銷售金額龐大的歸類於A組，視為重要的項目，並對其採行重點管理的意思。




華弘客服園地

客服園地

   分析製造業電腦化成功的原因，在於製造業電腦化觀念的改變及接收度，這個因素影響電腦化成功與失敗。二十一世紀的電腦作業不再是以往的單據作業，也不是傳統的流程作業，而是電腦化觀念的改革。

   以前的提款作業必須帶著存折及印章到銀行提款，而且還必在銀行下班之前才能領的到錢，大家對這樣的作業也已經習慣幾十年，但現在推行提款卡，銀行的作業方式已經改為電腦化，現在社會大眾也已習慣這樣的提款方式，現在提款只要帶著提款卡到提款機插入卡片，並輸入密碼及提款數就可以領的到錢，

銀行的作業方式已改為電腦化，總不能說現在還要帶著存折及印章到提款機領錢，而提款機也沒有地方讓使用者蓋章。所以若觀念上無法跟上電腦化，只有回歸到以前的作業方式。

   製造業的電腦化亦是如此，傳統的作業因無電腦，所以對製造業來講單據可以說是堆積如山，而且花太多的人力在整理單據及報表，而且有時候統計出來的數據還會錯，也因為這樣，所以就會花很多人力在核對單據的正確性，而且製造業為了要控制一些稽核點，所以單據及報表就會很多很多，但是現在已經電腦化事實上大部份的報表都不需要列印出來，直接在電腦上作業即可，因為電腦已經可以作記錄，也會自動作資料的運算，更不需要大量的人力在核對報表及單據上，人力的投資更可以專注在產品品質的改善及技術上的提升，這樣才有辨法提升企業間的競爭力，相對的帶動國家的經濟發展。

   企業的電腦化不是喊口號，而是具體的行動，分析製造業成功的因素，50%是靠軟體的配合，50%必須是公司內部的推動與落實，很重要的是一家公司的經營者是否有電腦化的企圖心，是否有配合軟體公司所規劃的進度去落實，要在製造業打贏這場勝仗，是必須要投注相當的人力與心力，才有可能達到電腦化成功的目標。

排程理論 (一)

前言：
在一系列的工廠訪談與排程研討會，我們發現許多工廠生管人員對排程存有不同程度的因惑。我們因而撰寫這篇文章對生產排程與派工做一概括性的介紹，期望能對生管人員或多或少的解惑。
本文首先對排程做一簡介。我們由不同的角度探討製造系統的排程特性並簡略介紹排程問題的求解方法。此外，我們也分析製造業排程電腦化所遭遇的困擾。最後，我們討論排程未來的發展方向。
簡介：
   當工作的先後順序需要被決定時，排程(Scheduling , 亦稱Sequencing)問題於焉產生。在製造系統中，排程安排各種製造資源給不同的工作，這些製造資源包括了機器、操作員、原料、刀具、夾具、物料搬運系統、暫存空間等等。簡單而言，排程決定了那時候(When)、在那裏(Where)、做什麼(What)，亦即那時候開始由那部機器對那個工件加工多少時間。一個好的排程可在有限的軟體及硬體投資下，顯著地提昇一個製造系統的生產力(Productivity)與效率(Efficiency)並降低在製品庫存。
除了製造系統的排程問題以外，日常生活中處處可見切身的排程問題。而這些問題的共同特色是有限的資源被“分享”。例如飛機起飛降落“分享”跑道，病人門診“分享”醫師及醫療設施，學校排課“分享”教師及教室及上課時段，主管會議“分享”各位主管及會議室，育嬰中心嬰兒哺乳“分享”護士及奶瓶及奶粉，電腦工作站使用者“分享”電腦CPU及記憶體，餐館用餐“分享”廚師及餐廳及餐具及食物等等。以上例子，不勝枚舉。
許許多多的文章從學術研究或工業應用的角度證實排程確實能有效提昇製造系統的績效。因為排程具有實用上的重要性，其研究發展始於本世紀初，而第一篇排程學術論文發表於1950年代初期，排程的研究發展至今方興未Gantt(1861-1919)被視為排程的始祖，眾所周知的甘特圖(Gantt Chart)即由Gantt所發明。Conway、Maxwell及Miller則於1967年在美國出版第一本排程書籍“Theory of Scheduling”。此書目前仍被視為排程的經典之作。
排程的研究發展歷經近一世紀，至今仍然熱門活躍。究其原因，可歸納於以下五點。一、排程具有其實用上的重要性，排程問題存在於各行各業及日常生活中，是大家耳熟能詳且觸手可及的問題。二、製造系統種類極多，針對不同系統給予不同的限制條件與排程特性，我們得到不同的排程問題。三、新的製造技術（如彈性製造系統與彈性製造單元）及新的製造觀念（如CIM電腦整合製造與JIT及時生產）持續發展並導入製造業，同時產生新的排程問題。四、製造系統的排程問題非常複雜且非常困難，在最佳排程難以取得的情況下，只好不斷嘗試以不同方法求得較佳績效的排程。五、排程是一具有高困難度以及高複雜性的問題，這提供學者與研究人員具有挑戰性的研究環境。
製造系統的排程特性：
在排程理論與應用的文獻中最常被探討的問題是零工式工廠(Job Shop)的排程問題。此類問題中使用了製造系統的術語：機器、工件、作業、加工途徑、加工時間。值得注意的是零工式工廠的排程問題除了能代表製造業的排程問題外（製造業的許多排程問題如流線排程問題可視為零工式工廠排程問題的特例），其架構與許多非製造業的排程問題相似。舉例而言，一家鐵工廠（為典型的零工式工廠）與一所醫院架構相似，但使用術語不同：如作業員與醫生、工件與病人、加工機器與醫療設備、加工途徑與醫療流程、加工時間與診療時間。因此鐵工廠的排程解答亦可能應用於醫院的排程問題。
以下我們由六種特性分別探討製造系統的排程問題：領域、評估標準、不定性、製造複雜性、易處理性、需求來源。將製造系統排程問題加以分門別類分析討論的主要目的之一是使讀者及生管人員能進一步的了解其所面臨的排程問題的特性，使其在尋找排程解答相關資料的過程中，能夠具有較明確的方向。如我們知道所面臨的的排程問題是開放式流線排程問題，具有動態環境及訂單生產的特性，而且希望使訂單的平均延遲時間最小。如此，我們在求解過程中，不需找零工式工廠的排程解答，也不需尋找提高機器使用率的排程解答。

一、領域(Scope)

     多種階層式的架構曾被用來區分生產規劃與排程的決策，這些架構雖然用詞不同但其意義相似。較常見的三階層有：長期、中期、短期：戰略、戰術、作業；上層、中層、下層。其中長期與戰略與上層的決策考慮數年到數月期間的規劃，中期與戰術與中層決策的相對時間軸在數週到數日，而短期與作業與下層決策的相對時間軸則在數時到數分。不同時間階層的典型決策項目詳見表四。排程相關的決策屬於戰術及作業層面。
二、評估標準(Criteria)

    排程的績效可由不同的標準加以評估。一個系統在選擇適用的排程法則之前必須先確認其所在意的評估標準(例如訂單平均延遲時間及機器平均率)。而不同的評估標準(尤其是不同類別)之間獨立性相當高，彼此非常不相關。一個排程法則不可能適用所有的評估標準(例如某一法則可有效提高機器使用率，但未必能有效降低在製庫存)，因此評估標準的選擇極具關鍵性。

    排程的績效評估標準可區分為四大類：與交期(Due Date)相關，與加工時間相關，與機器及暫存區相關，與物料搬運相關。表五詳列出每一分類中較常見的評估標準。其中流程時間(Flow Time)指一個工件在系統內所花的時間(亦即此工件離開系統的時間減去進入系統的時間)。總流程時間(Makespan)則指完成一批一工件所花的總時間（亦即最後一個工件離開系統的時間減去進入系統的時間）。總流程時間（Makespan）則指完成一批工件所花的總時間（亦即最後個工作離開系統的時間減去第一個工件的開工時間）。此外，生產週期（Cycle Time）指每生產一單位產品所需花費的時間，單位時間產量(Throughput)則為生產週期之倒數。
    與交期相關的評估標中有三項名詞特別值得一提：差異時間(Lateness)、早交時間(Earliness)及延遲時間(Tardiness)。差異時間的定義為完工時間減交期，早交時間則為交期減完工時間。比較特別的是延遲時間指差異時間與零的較大值。也就是當差異時間為正值時，延遲時間等於差異時間：當差異時間為負值時，延遲時間則為零。延遲時間的定義考慮了許多顧客對交期的要求：顧客非常在意訂單交貨晚於交期的〝延遲〞時間，而不甚在意工廠在交期前提早多久完成訂單。值得注的是不同訂單差異時間的累加，可能因提早交貨的負值時間會抵消延後交貨的正值時間而導致總差異時間小於實際的總延遲交貨時間。不同訂單延遲時間的累加則只考慮延後交貨時間的累加。
與機器及暫存區相關的評估標準包括機器使用率，在製造庫存，整備時間(Setup Time)及等候時間等。與物料搬運相關的評估標準則包括物料搬運系統(例如無人搬運車，Automated Guided Vehicle AGV)的使用率及物料搬運用系統的空車移動時間等。
 以上的評估標準各有各的應用範圍，受不同的產業青睬。一般而言，最受工業界重視的是與交期相關評估標準如平均延遲時間與延遲工令百分比。在顧客至上的理念下各行各業經由排程以滿足交期是大勢所趨。此外，半導體業亦重視機器使用率與在製品庫存。原因是半導體設備極為昴貴，複雜機台的的單價超過新台幣一億元，而其在製品具有體積極小價格極高的特性。紡織業頗重視織布機(為紡織製程的主加工機器)的平均使用率。食品業除了在意延遲時間外也在意早交時間，原因是食品的保存時間有限，早交將減少有效的使用期間。製藥業頗重視流程時間及等候時間的變異數，因為藥品製程中等候時間過長將導致細菌滋長而破壞藥品品質。紙尿布製造廠則頗重視整備時間，因為一片紙尿布的生產週期僅數秒鐘但其生產流的整備時間超過20小時。
縱使工業界對排程效評估標準是多項同時考慮（例如Just in Time的觀念同時將早交時間及延遲時間小化），大多數排程的學術研究卻考慮單一評估標準以便於最佳化。工業界不要求多項評個標準，而且經常是互斥的標準，這更增加了排程研究的挑戰性。
三、不確定性(Uncertainty)

    製造系統的不確定性可由兩個角度討論。第一、由排程的訂單環境而言動態(Dynamic)及靜態(Static)之分。第二、由排程的加工環境而言，有隨機(Stochastic)與設定(Deterministic)之別。絕大多數實際的排程問題動態而且是隨機的，但有的是多數排程學術研究考慮靜態及設定的排定的排程問題。究其原因，排程問題過於複雜，學術界乃著手研究相對簡單且定義明確的問題以求最佳解，而將動態及隨機的排程環境視為進一步的推廣。近年來已有較多的排程研究直接求解動態及隨機的排程問題。
我們首先定義動態與靜態的排程環境。動態指工件不斷地(Continuously)且隨意地(Randomly)到達工廠。緊急插單與訂單取消可能發生，靜態則指所有工件到達時間皆已知而且固定。
我們接著定義隨機與設定的排程環境。隨機指每個工件的每個作的加工間是一個隨意變數(Random Varible)。除此之外，系統可能遭遇以下的擾亂：
· 工件製造優先順序改變
· 原料短缺
· 托板(Pallet)缺貨
· 機器故障
· 物料搬運系統故障
· 刀具供應不足
· 刀具損壞
· 夾具不足
· 製造不良
· 操作員疲憊
以上這些因素都是在工廠現場實際可能發生的。反之，設定指工作的作業加時間及其他變數都是已知而且設定。
     台灣工業的排程現況調查顯示，製造業所面臨較嚴重的不確定因素就排程與派工角度而言依序為緊急插單、人員差勤異常、機器故障、原料短缺、交期變更、工程變更及製造不良品。就主生產排程而言不確定因素的排名依序為原料短缺、緊急插單、交期變更、工程變更、製造不良品及機器故障。(待續)
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〔你一定要來參加的理由〕：
1.提高貴公司的知名度：凡與會廠商，其公司的產品及特色均會被登錄在本期的華弘之友月刊中被廣泛傳閱（ps.華弘之友每月發行量為一萬份）

2.獲得貴公司的客戶信認：貴公司的客戶可以透過網路下訂單，並查詢各訂單的生產狀況，並且透過有限產能的生產排程模擬，在3~5分鐘內立刻答覆客戶的交貨計劃

3.解決貴公司的製程管理：請注意貴公司的製造過程中，很多部份是屬於「加工」性質，不需要材料的，如設計、鑽孔、測試……等，所以一般軟體公司只談MRP是不夠的，要有製程管制才能解決製造業的核心問題
4.減少貴公司的庫存壓力：華弘於研討會中將會實際演練，讓您了解如何解決貴公司的成品、半成品及呆料庫存壓力，真正做到零庫存或低於安全存量的目標
5.插單、缺料、停機等因應：華弘於研討會中將會實際演練緊急插單、機器故障、做到一半缺料時的各項狀況在電腦中是如何因應之道
6.預防A級材料的不足：透過排程與物料的交叉模擬，預先得知短、中、長期的物料需求計劃，以利採購人員預先下達A級材料的長期訂單，避免臨時缺料

還有太多太多的理由及內容是您所渴望知道的，將在研討會中全部滿足您的期待，等您喔!

(研討會時間地點 :   
88/9/28 (二)  13:30 ~ 16:30 ，假 台北福華飯店 – 405會議室(台北市仁愛路三段160號) 舉辦本活動。

(免費參加(另有贈送精美小禮品),請踴躍參加 !!
（請延虛線割下傳回）
華弘資訊  FAX:(02)2392-2970  TEL:(02)2392-2979  北市信義路二段251號5樓 http://www.var.com.tw/
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我們不是說說而已，我們還實機展示!
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