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课题计划书

课题名 《量产前制造工艺改善》

编号 YJ-QMD-001

主导部门 品管部

课题组长 覃海平

课题成员 吴明洁  张德健  唐利明

活动周期 2017年2-12月

活动原则 日期：每周四、时间： 16:00~17:00、场所：工程会议室

现状问题点（选定背景）
背景：如果不做课题时会带来的损失，或课题的价值
 1、造成人工费用浪费严重；
 2、材料浪费严重； 
 3、影响客户交期 

问题点：
 1、新移管产品量产时异常问题点多；
 2、各工程工艺资料不完善；
 3、各工程技术人员参与力度差；
 4、工程人员对过程把控力度小.

预估效果
无形

活动目标

对新产品量产作业工艺问题点降到最低

详细推进内容 推进日程

P：移管前产品制造工艺问题点查找并制定改善计划 2月10日 ～ 3月10日

D：对量产前问题点工艺进行测试与验正 2月15日 ～ 5月15日

C：确立量产前问题点工艺改善方案 5月16日 ～ 12月16日

A：对改善OK工艺实行标准化 12月18日 ～ 持续



2

烨�������
����������������嘉

分类 姓名 部门名 课题活动职责

课题组长 覃海平　 品管部　  组织课题推行与实施

课题成员

吴明洁　 工程部  主导工程信息异常检讨与改善

张德健　 装配部　  主导打样加工异常检讨与改善

唐利民 真空加工部　  主导打样加工异常检讨与改善

　 　  

　 　  

　 　

■ 课题组织架构

课题计划书



3

烨�������
����������������嘉

课题主要目的

             提前对量产所需4M
确认，确保量产过程
中顺畅，预防量产过
程中外部因素造成生
产线异常！
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会议记录（1）
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对新产品生产现状进行调查找出课题推进着力点

划伤 滑牙 下陷 起毛
按键不灵

活
螺丝花 压伤 气泡 打花 绳子扭曲 漏螺丝孔 缩水 溢胶 发白 缺料 断差 黑点 气纹 间隙大

7292 5166 1157 1043 617 498 177 160 153 142 48 11 9 7 6 6 6 5 1

44.22% 31.32% 7.02% 6.32% 3.74% 3.02% 1.07% 0.97% 0.93% 0.86% 0.29% 0.07% 0.05% 0.04% 0.04% 0.04% 0.04% 0.03% 0.01%
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现状调查矩阵图

     从上图分析，标准与过程造成的原因最大 ，需前期预
防与改善！        



7

组立成品来料不良现状检讨（临时对策）
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成型量产条件点检表
量产条件点检表（
注塑成型）.xls
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真空加工量产条件点检表
量产条件点检表（
真空加工）.xlsx
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二次加工（喷油）量产条件点检表
量产条件点检表（
喷油部.）.xlsx
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二次加工（移印/丝印）量产条件点检表
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二次加工（镭雕/平板印刷/烫金）量产条件点检表
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装配量产条件点检表
《量产前制造工艺

改善》装配移管前点检表.xlsx
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生产过程关键工位点检：

切割机工位点检表
���日期：�������������年������������月�����������日

8:00:~10:00

10:00:~12:00

13:00:~15:00

15:00:~17:00

18:30~20:30

20:30~22:30

22:30~00:00

00:00~02:00

02:00~04:00

04:00~06:00

06:00~08:00

备考（不具合事项）

备注：1、每一台每两小时确认6条绳子，在相对应的栏中填写"√"、“X"字样。
������2、以周为基准，对点检时发现不按照标准作业线别、人员进行培训教育。
������3、重大异常时详细记录以上备注栏内。

东莞烨嘉电子科技有限公司

1#切割机 2#切割机 3#切割机 4#切割机

检查员 IPQC 确认

1 2 3 4 5 6 1 2 3 4 5 6 1 2 3 4 5 6 1 2 3 4 5 6 1 2 3 4 5 6 1 2 3 4 5 6 1 2 3 4 5 6 1 2 3 4 5 6

确认绳子热熔硬度/外观
绳子长度是否合格

确认绳子热熔硬度/外观
绳子长度是否合格

确认绳子热熔硬度/外观
绳子长度是否合格

确认绳子热熔硬度/外观
绳子长度是否合格

硬度：烫头位用手折弯无裂开
外观：无打结，无起毛

硬度：烫头位用手折弯无裂开
外观：无打结，无起毛

硬度：烫头位用手折弯无裂开
外观：无打结，无起毛

硬度：烫头位用手折弯无裂开
外观：无打结，无起毛长度标准：509±10mm 长度标准：509±10mm 长度标准：509±10mm 长度标准：509±10mm时间

项目

时间

项目
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生产过程关键工位点：

绳扣检查工位点检表

���������������������日期：��������年�������月������日

�是否有确认绳扣漏装

弹簧、LOGO装反，

绳子扭曲动作，穿绳

方法是否按标准作业

是否有确认五金扣装

反、穿五金件扣方法

是否按标准作业

确认冲压方法是否按

标准作业

(五金反压/测量绳子

长度）

确认烫绳子的长、短

是否按标准作业

确认全检工位是否按要求检查

绳扣的检查方法是否

正确

是否按住按键后确认

绳子的滑动状态是否

顺畅

是否没按住按键的状

态下确认绳子的滑动

状态

是否检查五金扣有无

松动

外观检查方法是否正

确

8:00:~10:00

10:00:~12:00

13:00:~15:00

15:00:~17:00

18:30~20:30

20:30~22:30

22:30~00:00

00:00~02:00

02:00~04:00

04:00~06:00

06:00~08:00

备考（不具合事项）

注：1、各检查工位按照作业指导书标准作业的在工位表格内“√”，未按照标准作业工位栏“×”。

����2、以周为基准，对点检时发现不按照标准作业线别、人员进行培训教育。

����3、重大异常时详细记录以上备注栏内。

东莞烨嘉电子科技有限公司

绳扣检查工位

检查人员 IPQC  确认

项目

时间

线别：
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生产过程关键工位点：

拉别：                                     线别：                                                                                                                                                                                                                       

 

SIG装配制程检查工位点检表
                              

功能检查工位

检查
人员

绳扣检查工位

检查
人员

外观检查工位

检查
人员

外观检查工位

检查
人员

包装检查工位

8:00

9:00

10:00

11:00

12:00

13:00

14:00

15:00

16:00

17:00

18:00

19:00

20:00

21:00

22:00

23:00

侧滑键是
否锁住状
态下进行
嵌合动作

是否有测
试按键功
能顺畅动

作

是否有确
认LED灯

动作

是否打开
侧滑键后
进行取出

产品

是否有确
认绳扣功
能、绳子
长度是否
在公差范
围内及绳
子有无扭

曲动作

是否有测
试按键功
能顺畅动

作

是否有确
认侧滑键
功能动作

是否有确
认螺丝漏
打、浮起
、小压板
漏装、下
陷、断差

动作

是否有确
认合模线
处断裂动
作并方法

正确

是否有确
认绳子、
绳扣正反
面外观检

查动作

异音测试
动作及异
响测试动
作是否标

准

是否有检
查2个按
键外观

（发白、
发亮、划
伤）动作�

是否有检
查长外壳
外观（发
白、发亮
、划伤）

动作

是否有确
认导光柱
有无气泡
、异物、
缺料动作

是否有打
开侧滑键

动作

是否有确
认包装袋
是否有异

物动作

是否有确
认包装方
法正确动

作

是否有过
磅动作

备考（不具合事项）

注：1、各检查工位按照作业指导书标准作业的在工位表格内“√”，未按照标准作业工位栏“×”。
����2、以周为基准，对点检时发现不按照标准作业线别、人员进行培训教育。
����3、重大异常时详细记录以上备注栏内。

东莞烨嘉电子科技有限公司

项目

时间
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生产过程关键工位点：



18

生产过程关键工位点：
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生产过程关键工位点：
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生产过程关键工位点：
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生产过程关键工位点：
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工程管理部工作流程图
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工程管理部试模流程图
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成型部品QC工程表制作（从瑞起新品开始）
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真空加工部品QC工程表制作（从瑞起新品开始）
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装配4M工程表制作（从瑞起新品开始）
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1）有形效果

 ◆ 量产条件点检表--------  完成各工程标准通用点检表4份（成型/真空加工/二次加工/装配）

 ◆ 生产过程点检表--------  完成装配部重点部品点检表10份（SIG/绳扣/元趣/小心眼/果果慧）

 ◆ 新品QC工程图---------  完成新品果果慧QC工程图装配7份
 ◆ 作业指导书------------- 完成各工程序作业指导书15份 

2）无形效果

课题成果

 ◆ 通过该课题的推进，小组成员对量产前条件标准化认识度有所提升
 ◆ 通过对点检表实施，对生产过程中的问题点得到及时改善，客诉率下降
 ◆ 通过对点检表实施，员工对标准化作业失误意识有所提升

3）不足点

 ◆ 量产条件点检表落地推行差，只在装配部推行几次，没有全面展开推行
 ◆ 小组所有成员参与积极性低
 ◆ 组织小组成员以外部门参与课题力度差
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后续推进方向

1、各类标准化作业资料完善；

2、锁定组立品量产制造工艺改善：
       a、未移管新品；
       b、量产前三批移管机种；
       c、异常问题超多机种。
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量产前制造工艺改善课题：
              

                 没有终点，只有起点！！！

    


