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课题计划书

课题名 提升综合品质

编号 005

主导部门 生管部

课题组长 蒋祖波

课题成员 麻关明  林燕   田冰  邹燕

活动周期 2017、2-2017、6

活动原则 1、定期会议每周四15:00-16:00；2、现场活动

现状问题点（选定背景）

背景：
1、国内客户订单变化快，对应速度要快。
2、多批量少数量的订单模式转变。
3、OEM转向ODM
问题点：
1、满足不了客户期望的交期
2、部门间扯皮现象严重
3、品质问题浪费成本大
4、库存成本压力大

预  估  效  果

效果为背景里描述内容带来的量化效果

活  动  目  标

 指标名：缩短社内物流周期
  - 基线值：72H
  - 目标值：8H

详  细  推  进  内  容 推进日程

选取多工序部品生产一体化的检讨 2017.2.9

确定试点少批量物流制造部门 2017.2.16

品质检查时间缩短的对应方案检讨 2017.2.23

物流搬运方案检讨 2017.3.2

问题点反馈及方案检讨 2017.3.16-30

对策实施及验证 2017.4.6-27

标准化的制定 2017.5.4-25
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现状调查

活 动 前

生产计划书改善

单个工序排计划
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现状调查

活 动 后

 

生产计划书改善
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现状调查

改 善 前 改 善 后

 

现品票改善

将社内现品票修订成三种格式（分别为单个工序、
两个工序及多个工序）

每个客户一种现品票

从各部门搜集现品票样板，包含目前所有客户，
共有31份。
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现状调查

活 动 前 活 动 后

1.注塑部生产产品为每班（12H）入库一次；

2.IPQC判定盖章周期为4H/次；

3.IPQC检查为结果检查。

1.注塑部生产产品每班入库3次（即每4H入
库一次）；

2.IPQC判定盖章周期为2H/次；

3.IPQC检查为过程检查。

入库时间、检查时间缩短改善
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现状调查

品管检查由集中、结果检查改为过程检查存在的问题点分析

序号 问题点 改善方法 改善部门

1 现场灯光不足，过程检查时难以确认清楚 测量灯光强度，现场增加、更换灯管 品管、注塑

2 现场区域太小 现场增加检查区域及检查台 品管、注塑

3 外箱与内箱的标签不符时，无法检出 现场标签要原数管理 注塑

4 箱内与箱外的数量不符（未满箱提前就把标签贴好） 现场未满箱的产品不可提前贴标签 注塑

5 QC退货返工不及时，满足不了2小时一次入库 每天退的货，现场必须要当天返工完成 品管、注塑

6
品质不一致（抽查过程中未发现问题，抽到最上面一层时发

现有一个不良，这样的情况退货时会引起争执。

根据抽到的问题点进行是否判退（如：抽到一个轻
微的划伤，就告知作业员，让作业员注意此问题，

如：抽到的是缺料，此箱货必须退货返工）
品管、注塑

7 QC发现问题调机不及时，不能保证时时品质

8 品管判定NG的产品继续生产

9 反复加工的产品品质不能保证

10 移管资料不齐全、标准不明确
移管新的产品时，样板、基准书、包装基准书及客

户标准都要发放齐全

11 成品集中检查可以确认到包装方式，包装不良控制不了？

12 AQL的抽样标准无法满足？
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活 动 前 活 动 后

1、作业工序繁琐浪费大，多余的动作导致
员工没有多余的时间来检查外观。

2、人员流动不稳定，流失。

3、对员工培训后的效果不明显，缺乏考核。

4、品质标准不清晰，自主判定能力弱。

5、产品在量产前还有许多问题点没有解决
完，就急于生产，导致品质无法保证。

1、简化作业流程，减少作业的动作浪费。

2、通过现场实际操作培训，考核，来提高
员工自检技能水平。

3、新产品量产前，希望工程部明确品质标
准。

4、注塑部积极协助新产品改善问题点。

5、明确标准样板，将问题点标注在产品上，
挂在机台上供员工参考。

员工提升自检能力改善



8

烨�������
����������������嘉

活 动 前 活 动 后

      满足一卡板才搬运
新制作车辆，能方便快捷的把物料拉到
各车间.

物流工具的开发利用改善
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现状调查

活 动 前 活 动 后

1、切换前准备工作不充分。

2、车间硬件设施缺乏，行车速度慢，26台
机只有一台行车，多台机换模无法同时进行。

3、码模螺丝易打滑，码模费时。

4、技工技能水平低。

5、单人作业，效率低。

1、两人或多人配合作业

2、提前准备工具物料

3、确认机台状态

上下模切换时部改善
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换模作业流程
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IPQC作业流程图
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生产计划作业流程图

1 接到交货订单 1、打开邮件确认订单情况，2、确认订单款数及需求数量，3、确认订单的交货日程

2 紧急订单 如订单很为紧急订单时，需按A计划处理

3 变更订单 当订单或交货计划的数量变更时，需重新确认原材料，同时多生产计划作出调整

4 查询在库成品 ERP系统查询在库成品与半成品数量（如数量不准时，需核对实物）再减掉实际在库数量，等于需要生产的数量。

5 查询原材料 依据已经减掉在库数量的生产欠数，ERP系统查询在库原料及包材，当在库原料不足时需确认到料时间。

6 模具、机台确认 依据订单品番确认模具编号、模具大小及机台吨位大小。

7 确认标准工时确认 依据订单品番确认工时标准（每小时生产多少数量）。

8 下发ERP制令单 提前2个工作日开出生产制令单给到生产部领取材料

9 生产日报表 每天上班前去生产部现场收集前一天的生产日报表，主要确认夜班的生产情况。

10 未达成检讨 依据每日生产报表展开“每日成型异常检讨”会议，并做成报表，会议时间为10-30分钟

11 编排当日成型计划 每日上午9：30前作成型日计划，将前一天生产的数量扣除后，再依据订单欠数编排当日成型计划表并下发到生产车间

12 生产计划追踪 每天上、下午、晚上不定时去现场确认每台机的实际生产情况，模具异常的需跟进修模日程，并依据修模日程及时调整生产计划

13 变更计划管理 当生产异常或接到变更联络时，需马上对生产计划做出调整，并将调整后的生产计划以邮件形式通知相关部门。

14 产品入库 1、白班为每2H定时不定量入库，夜班为早上7:30-8:00统一入库，2、入库报表及实物确认，3、ERP系统查询入库明细（过账）

15 二次加工日计划作成 根据成型素材生产状况，每日下午15：00前作成次日生产计划（电镀、喷油、镭雕、印刷、组装）

16 领取物料 物料员根据生产计划表，打单去仓库领料或注塑部的入库暂收区收取需要生产的物料

17 生产计划追踪 每天上、下午、晚上不定时去现场确认的实际生产情况，生产日报表的输入及时性（FM系统）

18 变更计划管理 当生产异常或接到变更联络时，需马上对生产计划做出调整，并将调整的生产计划以邮件形式通知相关部门。

19 完成品入库 每2小时将车间生产的完成品进行入库

20 出货计划安排 跟单员根据客户纳期，排出出货计划安排。发行仓库安排车辆、品管QA抽检。

21 出库单 打印产品出库送货单，送货时让客户签收。单据回来后作成对账资料。
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物流方式变更
改善前 改善后

工序符号 次数 工序符号 次数

□ 3 □ 2

▼ 6 ▼ 3

◊ 3 ◊ 2

○ 6 ○ 5

○◊ 2 ○◊ 1

→ 11 → 7

改善前 31 改善后 20
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活动总结-不足点

1.一个流的生产线的局限性，目前无法全面推广（成型+丝印）；

2.ERP单据存有数据源不清晰，ERP专员需协助开发；

3.品管的过程检查效果性；

4.注塑部员工自检的能力提升。


