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东莞烨嘉电子科技有限公司

课题名：

提升综合品质（缩短生产周期）



提升综合品质（缩短生产周期）

• 定义：

������������通过生产周期的优化，满足客户QCD需求。

• 管理目的：

������������通过小批量、多品种、多频次的连动生产计划，

�����从结果确认变为过程监控的品质保证体系，缩短交付

�����的L/T，提高客户满意度。

• 管理范围：

������������生产计划、搬运、生产、检查、ERP



作成月计划

生产计划改善



作成工序连动计划�

生产计划改善



改善前：

    只做单工序计划，部品需二次加工

时，需提前7天安排生产；

改善后：

    做成月计划及边动计划，部品根据

后工序产能及出货纳期状况，只需提前

3-4天生产即可。

生产计划改善



■ 作业方法步骤调查

检查产品外观（用时1秒）产品装吸塑（用时1秒）

机械将产品取到流水线上
在流水线上取产品

用剪钳剪断水口（用时5秒）
确认产品模号（用时1秒）

生产改善



■ 作业方法调查

没有使用自
动切水口机
切水口

工位安排不
合理，在机
台上作业

没有使
用大流
水线传
送

作业员要
用剪钳进
行剪水口
作业

产品机械手
取出放在流
水线上模号
混在一起

生产改善



作业员使用剪钳
加工产品水口
（用时5秒）

使用自动切水口
机加工产品水口
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改善前 改善后

改善后作业不用加

工产品水口，减去
加工水口工序，每
个产口节约5秒。

改善后
改善前

■ 改自动切水口机实施

单位：秒

生产改善



改善前
机械手取产品直放
在传送带上，模号

未能区分。

改善前：产品两个
模号在一条直线上

用中空胶板制作分
模号治具，套在传

送带上。

机械手取出后经过分
模号治具，产品分左
右分开在传送带上。

改善后：产品两
个模号在传送带

上左右分开

改善后■ 传送带分模号治具实施

生产改善



改善前

■ 机台上作业改为后工续作业实施

改善后产品水口机切水口
后在机上作业加工，

1名作业员只能开
一台注塑机

产品水口机切水口后
将在产品通过大传送
带传到加工区作业
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改善前 改善后

单位：人
改善后通过大传送带传送

加工区加工，1名作业员
可以同时加工同样产品三

台注塑机复制模的部品。

生产改善



改善前
改善后

产品小传送带转到
大流线接口处，缺

少分模号顺序治具。

改善前：产品两个
模号不能分开，与
其他模具产品在一

线上不能区分

产品小传送带转到
大流线接口处，制
作分模号治具。

改善后：三套模具的产
品各个模号在大流水线
上有自已流动的线路不

和其他混在一起

■ 小传送带到大流水线接口分模号实施

生产改善



■ 加工作业方法实施

改善前 改善后

作业员加工位置不
正确，长时间转身
作业造成作业强度

加大易疲劳。

三套模具产品模号产
品没有标识区，混在
一起作业员需要区分

作业增加了作业工序。

改善后：每个产品模
号线路上方做好标识。

改善后：作业员只需看产
品外观摆吸塑即可。不用

转身去取产品

生产改善



自主检查改善



自主检查改善



自主检查改善



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

搬运改善



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

搬运改善



搬运改善

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.



现状问题点，工程BOM表不完善   

工程移管
BOM表上
无水口添加
比例及损耗
栏

ERP改善



ERP资料、工程BOM、实际生产不符   

1.工程移管BOM表上原材料无损耗，
但ERP系统里损耗率为3%；
2.工程移管BOM及ERP资料中均无
水口添加比例，但实际生产时水口
添加比例为15%。

ERP改善



油漆类工程BOM与实际用量有差异

因油漆类工程BOM资料与实际用量经常有差异，目前工程BOM只能
作为参考，实际订料时，需与生产部门确认后方可请购。

ERP改善



困惑点

• 案例成功 → 推广困难

   连动计划    成型 → 丝印（OK）

               成型 → 喷油（产能不匹配）

• 公司CTQ → 部门CTQ重叠

   生产自主改善 → 自动化改善

   ERP改善 → ERP自动下单率


