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课题名 缩短301A产品判定时间

编号 PMC003

主导部门 生管部

课题组长 蒋祖波

项目成员 王雄、肖海平、赵小花、唐振、梁志刚、林燕

项目周期 2017年10-12月

活动原则 1、定期活动；2、小组活动；3、流程规范

详细推进内容 推进日程

1、前壳的工序BOM表展开，各工序的供应商确
认 2017/10/1-11/1

2、各工序的起止节点，停滞的时间统计 2017/11/10-11/
30

3、各工序的L/T时间，最小批量的制定 201712/1-12/15

4、各检查时间的表格、流程的制定。
2017/12/15---

现状问题点（选定背景）

背景：客户纳期急；产品工序多
问题点：1、301A前壳工序多，工序复杂，
产品停滞时间长；
2、涉及部门多，从供应商、品管、收货、外
发，信息沟通不畅，导致停滞时间长；
3、多次加工后，责任难以一下子判定。需要
几个部门联合判定。
4、新产品量产阶段,频繁出现改模设变产品，
导致现场管理混乱。
   

预估效果
效果为背景里描述内容带来的量化效果
- 财务效果：停线工时费用
- 非财务效果：满足客户交期，接到客户订
单

活动目标

指标名：                     
  - 基线值：1、停线时间减少10%
                  2、计划达成率提高10%
  - 目标值：

课题计划书
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分类 姓名 部门名 课题活动职责

课题组长 蒋祖波 生管 组织、协调活动的展开

课题成员

赵小花 生管 编制二次加工部品生产计划

陈金波 生管 编制成型生产计划

肖海萍 生管 领料、入库

王雄 生管 收货、过账、发料、出货

唐振　 采购 采购物料，与供应商协调采购物料进度

梁志刚 品管 产品检验

林燕 装配 组装及其问题点反馈

■ 组织架构

课题计划书
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现状调查

301A生产周期调查

产能较低
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现状问题点

        通过对301A所有产品BOM表进行分析，前壳工序最多，且生

产周期也最长，因涉及部门多，从供应商、品管、收货、外发，

信息沟通不畅，导致停滞时间长。从BOM表总结出前壳组装品从

成型开始需要25天才能到组装成品出货。
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原因分析

为
什
么301A

前
壳
判
定
这
么
长

沟通不顺
畅

人（供应商）

检查标准不
统一

机 

方法

社内无配套
设备

工艺不成熟

暂放区域多

部品

生产计划

周期长

工艺变更

二次成型
+化镀

待处理批
次多

临时改模

上道工序扯皮
多

计划失控

瓶颈工序
多（泰工

CNC) 管理模式不
一样

工序区分
不清晰

临时更换
材料

混合不良难
扯清 外界因素影

响大

数据掌握不
清晰
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目标设定

       通过缩短产品检查及判定周期，使生产出来的产品可

以得到及时的入库及出货，最终保证客户的交期及品质。

此次活动目标设定如下：

      1、停线时间减少10%

      2、计划达成率提高10%



7

对策树立

序号 项 目 对   策 实施时间 责任担当

1 计划表改善
1.作成连动计划及重点部品生产跟踪计划表，表上从
来料计划开始直到出货计划，每天进行生产及检查进
度跟踪。

11.1
肖海平
陈金波

2
入库时间、检查时
间长

1.半成品产品每班入库3次（即每4H入库一次）；

2.IQC,PQC判定盖章周期为1批/次。
11.1

梁志刚
王雄

3 存放区域改善
根据客户及产品种类，完成品存放于指定楼层及位置
，减少等电梯时间。

11.1 余凡

4
二次加工部品入库
流程改善

需二次加工部品，成型后不用再入到半成品仓，直接
入到二次加工现场，二次加工后再入到成品仓，安排
出货即可。

11.1
余凡
王雄

陈金波
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对策实施--计划表改善
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对策实施--重点部品跟踪
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对策实施--重点部品跟踪
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对策实施--制程检查P管理图
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效果确认
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效果确认
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效果确认
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效果确认

      从上表可以看出，通过半年来所有人员的努力，前壳产品从成型到组装品

出货，需要15天可以交货，生产L/T由之前的25天提升到15天。
工序 产能

H/PCS

一次成型
（烨嘉）

72

镭雕化镀
（微航）

150

二次成型
（烨嘉）

60

喷涂
（烨嘉）

1000

镭雕
（烨嘉）

600

CNC
（泰工）

45

热熔
（烨嘉）

200

组装按键
（诚敬）

150

半成品组装
（烨嘉）

150
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后续改善计划

1、连动计划的推广；

2、重点部品跟踪方法全面推广。


