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JIT总结报告
Dear All:

       就精益生产推行至今，我将精益生产(主要推行CELL拉作业)在我们公司推行的结果做一个个人的见解和对比报告，报告如下：

1. CELL 拉设备投资规模相比流水线少，可短期收回投资成本

2. CELL 拉架设周期短，在我们公司一条CELL 装配或者包装1-2个工作日即可生产加工出来。而一条流水线则光架设就需要1个工作日。
3. 用CELL 拉生产一个产品，生产周期较短（人少工序少，出成品时间短），流水线则较长。
4. 用CELL 拉生产一个产品，换线速度快，通常3分钟可上线，5分钟内可收线。
5. 用CELL 拉生产一个产品，由于工序减少（合并），则在制品减少（必须的）。

6. 用CELL 拉生产一个产品，可减少N 多的浪费，比如员工速度快了，热情度很高，哪么在流水线上就要等待，而在CELL 拉上就可以去帮别人。
7. CELL 拉生产可有效建立激励制度，能让员工产生一个小组织，小集体的感觉，能比拼。
8. CELL 拉生产能有效的节约能源，比如电。

9. CELL 拉生产比较适合生产大件产品等。

10. 综合以上的优点，若减少一些其他不良的因素，则产能随之提升。

11. 能保证产品品质，如果在流水线上作业，一旦出错，则已经生产了很多产品。CELL 拉则可以减少不良，因为在制品很少。

12. 生产现场5S 做的合理。
我的看法是CELL 结合IE观点，从人，物料，机械，设备，环境下产生出来的一个防呆，灵活，高效的作业规则。

以上是在我们公司推行精益生产我个人的观点。
以下是部分测试的数据：
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1. 精益生产在我们公司推行至今不足点有：

2. 拿装配来看，通过数据分析是比推行精益生产前提高了不少，但是实际上产能的提升更多来自IE PE  以及各个夹治具制作员和生产线的管理，我们通过解除瓶颈，提供夹治具以及生产管理的督导将之前 12人/180-200PCS/H 的产能提升到现在的12人/260-280PCS/H。在我们公司推行的精益生产解决了很多问题，但是怎样提升产能这个很关键的做的有一点点不足。至少给我们做一个标准的单元参照。（可能个人期望很多，请领导原谅）
3. CELL 拉如果监督不到位的话，则出现偷懒状态，每个产品需要推移，则有个别人不好的员工故意制造瓶颈，不推移产品，则前边堆积，后边等待。
以上观点来自个人，不足之处可能很多。作为一份报告，请领导批评指正！

                                                                           汇报人：刘雄伟

                                                                           日期：09.03.23
_1299343111.xls
充电器装配

		

		充电器装配精益生产改善前后对比表

		序号		机种名称				型号				人数		现在产能		改善后人均产能		改善前人均产能

		1		小灵充				TS-LC003				12		300		25.0		23.2

		2		MP3充电器二代				TS-UC001				12		400		33.3		22.7

		3		标准充				TS-MC006				12		450		37.5		30.0

		4		数码宝				TS-MC005				12		450		37.5		27.9

		5		数码充一代				TS-FC008				12		260		21.7		20.5

		6		摄充一代				TS-FC009				12		260		21.7		19.1

		7		快易充				TS-KC006				12		260		21.7		24.4

																198.3		167.8

				小灵充		MP3充电器二代								标准充		数码宝

		改善前		17.1		0.0								0.0		0.0

		改善后		25.8		33.3								37.5		37.5

		数据来源1:生产线改善前后月生产总额统计报表

		数据来源2:IE统计现状生产产能报表



刘雄伟



充电器装配

		



时产能

充电器装配精益生产改善前后对比表



充电器包装

		

		充电器包装精益生产改善前后对比表

		序号		机种名称						型号				人数				现在产能				改善后人均产能		改善前人均产能

		1		标准充（单支吸塑）						TS-MC006				11				380				34.5		46.1

		3		标准充（套装）						TS-MC006				11				330				30.0		25.7

		4		标准充（用特易）						TS-MC006				11				320				29.1		25.7

		5		数码宝（单支吸塑）						TS-MC005				11				380				34.5		30.0

		7		数码宝（套装）						TS-MC005				11				330				30.0		25.7

		9		小灵充（单支吸塑）						TS-LC003				11				380				34.5		30.0

		11		小灵充（套装）						TS-LC003				11				340				30.9		25.7

		13		快易充（单支吸塑）						TS-KC006				11				340				30.9		25.0

		14		快易充（套装）						TS-KC006				12				320				26.7		25.7

		16		快级充（单支吸塑）						TS-KC015				11				340				30.9		31.8

		17		快级充（套装）						TS-KC015				11				320				29.1		25.7

		20		摄充一代(单支吸塑)						TS-FC009				11				380				34.5		26.7

		21		摄充一代(FH70套装)						FH70				12				350				29.2		25.7

		22		数码充一代（单支吸塑）						TS-FC008				11				380				34.5		25.7

		23		数码充一代（CRV3套装）						CRV3				12				350				29.2		26.7

		26		充电器MP3二代(单支吸塑)						TS-UC001				11				380				34.5		25.7

																						503.2		447.6

		数据来源1:生产线改善前后月生产总额统计报表

		数据来源2:IE统计现状生产产能报表





充电器包装

		



改善后人均产能

改善前人均产能

时产能

充电器包装精益生产改善前后对比表



USER:
600PCS/13人




_1299343110.xls
B类装配

		

		(B类装配)流水线作业生产工序平衡表

		№		工序名称		测1		测2		测3		测4		测5		平均时间		正常时间		每次加工数量		单次加工时间		作业人数		在制品		拉平衡		工程数		时间		人数

		1		检面壳/装导光柱		10.00		10.50		10.20		10.30		10.20		10.24		10.24		1.00		10.24		1.00		10		74.3%		工序18		8.57		1.00

		2		加工/装主配于面壳		19.20		19.00		19.30		19.00		19.00		19.10		19.10		1.00		19.10		3.00		5				工序17		9.70		1.00

		3		焊导线于五金		15.20		15.00		14.80		14.60		15.10		14.94		14.94		1.00		14.94		2.00		10				工序16		8.16		1.00

		4		装五金于面壳		15.10		14.10		14.20		14.32		14.00		14.34		14.34		1.00		14.34		2.00		5				工序15		9.88		1.00

		5		装003E配件		9.20		9.00		9.00		9.00		9.00		9.04		9.04		1.00		9.04		1.00		5				工序14		9.00		1.00

		6		热压五金于面壳		9.00		9.00		9.00		9.00		9.00		9.00		9.00		1.00		9.00		1.00		5				工序13		10.54		1.00

		7		五金检查/矫正		8.90		8.90		9.00		9.00		9.00		8.96		8.96		1.00		8.96		1.00		5				工序12		12.52		2.00

		8		打热溶胶		10.20		10.30		10.20		10.00		10.00		10.14		10.14		1.00		10.14		1.00		5				工序11		11.02		1.00

		9		焊导线于PCB板		11.00		11.20		11.20		11.00		11.30		11.14		11.14		1.00		11.14		2.00		5				工序10		7.94		1.00

		10		贴绝缘纸		8.00		8.10		7.90		7.90		7.80		7.94		7.94		1.00		7.94		1.00		5				工序9		11.14		2.00

		11		打黄胶/剪脚		11.20		11.00		11.00		11.00		10.90		11.02		11.02		1.00		11.02		1.00		5				工序8		10.14		1.00

		12		装PCB板		12.00		12.60		12.70		12.80		12.50		12.52		12.52		1.00		12.52		2.00		5				工序7		8.96		1.00

		13		加工/装AC插头		11.10		10.20		10.10		11.00		10.30		10.54		10.54		1.00		10.54		1.00		10				工序6		9.00		1.00

		14		合底壳		9.00		9.00		9.00		9.00		9.00		9.00		9.00		1.00		9.00		1.00		5				工序5		9.04		1.00

		15		锁螺丝		9.80		9.90		9.90		9.90		9.90		9.88		9.88		1.00		9.88		1.00		10				工序4		14.34		2.00

		16		电池测试		8.20		8.20		8.10		8.20		8.10		8.16		8.16		1.00		8.16		1.00		5				工序3		14.94		2.00

		17		QC外观检查		9.50		9.70		9.80		9.80		9.70		9.70		9.70		1.00		9.70		1.00		10				工序2		21.40		3.00

		18		装箱/待老化		8.25		8.60		8.60		8.50		8.90		8.57		8.57		1.00		8.57		1.00		40				工序1		10.24		1.00

																194.23		194.23												单件时间		196.5		24.00

		合  计				194.23										194.23		194.23		1.00		194.23		24.00		150				拉平衡		74.3%

																														节拍		11.02

		(B类装配)单元作业生产工序平衡表

		№		工序名称		测1		测2		测3		测4		测5		平均时间		正常时间		每次加工数量		单次加工时间		作业人数		在制品		拉平衡		工程数		时间		人数

		1		装导光柱		10		10.50		10.20		10.30		10.20		10.24		10.24		1.00		10.24		1		10		79.2%		工序11		10.08		1

		2		装主配		12.6		12.60		12.60		12.50		12.60		12.58		12.58		1.00		12.58		2		5				工序10		10.20		1

		3		加工线材/弹簧		12		12.00		12.20		11.80		11.80		11.96		11.96		1.00		11.96		1		10				工序9		9.00		1

		4		装线材		11		10.60		10.50		11.00		10.90		10.80		10.80		1.00		10.80		1		5				工序8		11.53		1

		5		烫胶/协助装五金		10		10.00		11.10		11.20		11.00		10.66		10.66		1.00		10.66		1		5				工序7		11.06		1

		6		焊线材		11		11.50		12.00		12.00		12.00		11.70		11.70		1.00		11.70		1		5				工序6		11.70		1

		7		点胶/贴胶纸		11		11.20		11.10		11.00		11.00		11.06		11.06		1.00		11.06		1		5				工序5		10.66		1

		8		组合上下盖		11.5		11.50		11.60		11.56		11.50		11.53		11.53		1.00		11.53		1		5				工序4		10.80		1

		9		打螺丝		9		9.00		9.00		9.00		9.00		9.00		9.00		1.00		9.00		1		5				工序3		11.96		1

		10		外观检验		10		10.00		10.00		11.00		10.00		10.20		10.20		1.00		10.20		1		5				工序2		12.58		2

		11		上老化架		10		10.10		10.10		10.10		10.10		10.08		10.08		1.00		10.08		1		40				工序1		10.24		1

																119.81		119.81												单件时间		119.8		12.00

		合  计				119.81										119.81		119.81		1.00		119.81		12.00		100				拉平衡		79.2%

																														节拍		12.6

				改善前后数据对比

				比较项目				改善后				改善前				变化数				变化比例

				单机生产工时				126.4				196.5				-70.1				-35.7%

				单机小时产量				260				400				-140				-35.0%

				生产线数量				2				1				1				100.0%

				单元人数				12				24				-12				-50.0%

				人均小时产量				21.7				16.7				5.0				30.0%

				在制品数量				100				150				-50				-50.0%





B类装配
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C类装配

		





B类包装

		





C类包装

		

		(C类装配)流水线作业生产工序平衡表

		№		工序名称		测1		测2		测3		测4		测5		平均时间		正常时间		每次加工数量		单次加工时间		作业人数		在制品		拉平衡		工程数		时间		人数

		1		检面壳/装导光柱		6.00		6.10		6.00		6.00		6.00		6.02		6.02		1.00		6.02		1		2		94.6%		工序11		6.18		1.00

		2		压导光柱		6.00		6.10		6.10		6.00		6.00		6.04		6.04		1.00		6.04		1		5				工序10		6.06		1.00

		3		装PCB板于面壳		18.00		17.00		17.00		17.20		17.10		17.26		17.26		1.00		17.26		3		5				工序9		10.56		2.00

		4		涂白胶		6.00		5.50		5.50		5.20		5.30		5.50		5.50		1.00		5.50		1		5				工序8		6.00		1.00

		5		装AC插头于底壳		6.00		6.10		6.20		6.10		6.10		6.10		6.10		1.00		6.10		1		5				工序7		6.10		1.00

		6		合底壳		6.00		6.00		6.00		6.00		6.00		6.00		6.00		1.00		6.00		1		5				工序6		6.00		1.00

		7		锁螺丝A		6.00		6.10		6.10		6.10		6.20		6.10		6.10		1.00		6.10		1		5				工序5		6.10		1.00

		8		锁螺丝B		6.00		6.00		6.00		6.00		6.00		6.00		6.00		1.00		6.00		1		5				工序4		5.50		1.00

		9		高压测试		10.50		10.60		10.60		10.50		10.60		10.56		10.56		1.00		10.56		2		5				工序3		17.26		3.00

		10		QC外观检查		6.00		6.10		6.10		6.10		6.00		6.06		6.06		1.00		6.06		1		5				工序2		6.04		1.00

		11		装箱		6.00		6.20		6.30		6.20		6.20		6.18		6.18		1.00		6.18		1		100				工序1		6.02		1.00

																81.82		81.82												单件时间		81.8		14.00

		合  计				81.82										81.82		81.82		1.00		81.82		14.00		147				拉平衡		94.6%

																														节拍		12.03

		(C类装配)单元作业生产工序平衡表

		№		工序名称		测1		测2		测3		测4		测5		平均时间		正常时间		每次加工数量		单次加工时间		作业人数		在制品		拉平衡		工程数		时间		人数

		1		装导光柱		6.10		6.2		6.10		6.10		6.00		6.10		6.10		1.00		6.10		1		2		82.8%		工序8		10.69		2

		2		压导光柱		6.00		6.0		6.00		6.00		6.00		6.00		6.00		1.00		6.00		1		5				工序7		6.16		1

		3		组装PCBA		22.00		21.0		21.00		22.00		21.00		21.40		21.40		1.00		21.40		3		5				工序6		6.16		1

		4		组合装插头/面底壳		7.00		7.1		7.00		7.00		7.00		7.02		7.02		1.00		7.02		2		5				工序5		6.18		1

		5		打螺丝		6.20		6.2		6.10		6.20		6.20		6.18		6.18		1.00		6.18		1		5				工序4		7.02		2

		6		打螺丝/外检		6.20		6.2		6.20		6.20		6.00		6.16		6.16		1.00		6.16		1		5				工序3		21.40		3

		7		外观检验		6.20		6.2		6.10		6.12		6.20		6.16		6.16		1.00		6.16		1		5				工序2		6.00		1

		8		上老化架		11.60		7.2		11.60		11.56		11.50		10.69		10.69		1.00		10.69		2		5				工序1		6.10		1

																69.72		69.72												单件时间		69.7		12.00

		合  计				69.72										69.72		69.72		1.00		69.72		12.00		37				拉平衡		82.8%

																														节拍		7.0

				改善前后数据对比

				比较项目				改善后				改善前				变化数				变化比例

				单机生产工时				69.72				81.82				-12.1				-14.8%

				单机小时产量				480				550				-70				-12.7%

				生产线数量				1				1				0				0.0%

				单元人数				12				14				-2				-14.3%

				人均小时产量				40.0				39.3				0.7				1.8%

				在制品数量				37				52				-15				-40.5%



改善前

改善后

USER:
摄充BG1/EL2/KLIC7000/LB4/NP9/NP700/5001/BP511/V306/EL1/BML1/EL5/KLIC7001/ 

LH82/NB1L/NP900 /0837(B)/BP930/V408/EL3/CRV3/EL8/KLIC7002/NP20/NB3L/S004E 
BP2L12/V114/NB21/CNP40/FT1/LI-10B/NP30/NB4L/S005E/L110/DV008/NP400/DBL20 

/FE1/LI-20B/NP40/NB5L/S007E/L160/JVC707/LSM80/DBL40/FR1/LI-

30B/NP60/NP120/SLB1437
数码充DB-50/FS21/LI-40B/NP80/NP200/003E

摄充BG1/EL2/KLIC7000/LB4/NP9/NP700/5001/BP511/V306/EL1/BML1/EL5/KLIC7001/ 

LH82/NB1L/NP900 /0837(B)/BP930/V408/EL3/CRV3/EL8/KLIC7002/NP20/NB3L/S004E 
BP2L12/V114/NB21/CNP40/FT1/LI-10B/NP30/NB4L/S005E/L110/DV008/NP400/DBL20 

/FE1/LI-20B/NP40/NB5L/S007E/L160/JVC707/LSM80/DBL40/FR1/LI-

30B/NP60/NP120/SLB1437
数码充DB-50/FS21/LI-40B/NP80/NP200/003E

实际生产能力是400PCS/H



C类包装

		1



#REF!

1



电池装配

		





电池包装

		

		(B类包装)流水线作业生产工序平衡表

		№		工序名称		测1		测2		测3		测4		测5		平均时间		正常时间		每次加工数量		单次加工时间		作业人数		在制品		拉平衡		工程数		时间		人数

		1		高压测试		8.50		8.50		8.50		8.50		8.50		8.50		8.50		1.00		8.50		1		5		71.7%		工序14		10.00		1.00

		2		包装成品测试		7.20		7.20		7.20		7.20		7.20		7.20		7.20		1.00		7.20		1		5				工序13		10.00		1.00

		3		贴标签贴纸		6.50		6.50		6.50		6.50		6.50		6.50		6.50		1.00		6.50		1		10				工序12		6.00		1.00

		4		外观清洁		6.00		6.00		6.00		6.00		6.00		6.00		6.00		1.00		6.00		1		5				工序11		7.20		1.00

		5		包装外观QC		6.00		6.00		6.00		6.00		6.00		6.00		6.00		1.00		6.00		1		5				工序10		7.00		1.00

		6		装产品于内吸塑		7.50		7.50		7.50		7.50		7.50		7.50		7.50		1.00		7.50		1		5				工序9		6.50		1.00

		7		投放外吸塑		6.00		6.00		6.00		6.00		6.00		6.00		6.00		1.00		6.00		1		5				工序8		6.00		1.00

		8		贴型号贴纸		6.00		6.00		6.00		6.00		6.00		6.00		6.00		1.00		6.00		1		10				工序7		6.00		1.00

		9		装飘带彩卡/吹净		6.50		6.50		6.50		6.50		6.50		6.50		6.50		1.00		6.50		1		5				工序6		7.50		1.00

		10		折挂卡/贴防伪贴		7.00		7.00		7.00		7.00		7.00		7.00		7.00		1.00		7.00		1		10				工序5		6.00		1.00

		11		装挂卡/检查		7.20		7.20		7.20		7.20		7.20		7.20		7.20		1.00		7.20		1		5				工序4		6.00		1.00

		12		打孔		6.00		6.00		6.00		6.00		6.00		6.00		6.00		1.00		6.00		1		5				工序3		6.50		1.00

		13		装胶袋/装箱		10.00		10.00		10.00		10.00		10.00		10.00		10.00		1.00		10.00		1		10				工序2		7.20		1.00

		14		包装		10.00		10.00		10.00		10.00		10.00		10.00		10.00		1.00		10.00		1		5				工序1		8.50		1.00

																100.40		100.40												单件时间		100.4

		合  计				100.40										100.40		100.40		1.00		100.40		14.00		90				拉平衡		71.7%

																														节拍		10

		(B类包装)单元作业生产工序平衡表

		№		工序名称		测1		测2		测3		测4		测5		平均时间		正常时间		每次加工数量		单次加工时间		作业人数		在制品		拉平衡		工程数		时间		人数

		1		高压测试		8.2		8.2		8.2		8.2		8.2		8.20		8.20		1.00		8.20		1		2		92.7%		工序11		14.08		1

		2		QC测试		8.2		8.2		8.2		8.2		8.2		8.20		8.20		1.00		8.20		1		5				工序10		8.50		1

		3		外检/贴标		9.1		9.2		9.2		9.1		9.1		9.14		9.14		1.00		9.14		1		10				工序9		9.32		1

		4		外检		8.2		8.3		8.3		8.4		8.4		8.32		8.32		1.00		8.32		1		5				工序8		9.56		1

		5		装电池/装底吸塑		8.2		8.2		8.2		8.2		8.2		8.20		8.20		1.00		8.20		1		5				工序7		8.76		1

		6		装面吸塑/装产品		9.1		9.2		9.2		9.1		9.1		9.14		9.14		1.00		9.14		1		5				工序6		9.14		1

		7		贴防伪标/折挂卡		8.9		8.6		8.9		8.9		8.5		8.76		8.76		1.00		8.76		1		5				工序5		8.20		1

		8		装面吸塑/贴型号标		9.6		9.7		9.7		9.4		9.4		9.56		9.56		1.00		9.56		1		10				工序4		8.32		1

		9		高周波压合		9.2		9.1		9.6		9.5		9.2		9.32		9.32		1.00		9.32		1		10				工序3		9.14		1

		10		打孔/装袋		8.5		8.5		8.5		8.5		8.5		8.50		8.50		1.00		8.50		1		5				工序2		8.20		1

		11		装箱/盖章		14.2		14.2		14.0		14.0		14.0		14.08		14.08		1.00		14.08		1		10				工序1		8.20		1

																87.34		87.34												单件时间		101.4		11.00

		合  计				87.34										87.34		87.34		1.00		87.34				72				拉平衡		92.7%

																														节拍		10.9

				改善前后数据对比

				比较项目				改善后				改善前				变化数				变化比例

				单机生产工时				87.34				100.4				-13.06				-13.0%

				单机小时产量				330				300				30				10.0%

				生产线数量				1				1				0				0.0%

				单元人数				11				14				-3				-21.4%

				人均小时产量				30.0				21.4				8.6				40.0%

				在制品数量				72				90				-18				-25.0%



改善前

改善后

S006E,DU07,D08S,FP50,FH70,FH90,602E,002E

通用

S006E,DU07,D08S,FP50,FH70,FH90,602E,002E

通用

实测数据是24.06，人员为2人作业，因此，瓶颈是12.03



电池包装

		1



#REF!

1



		





		





		

		(C类包装)流水线作业生产工序平衡表

		№		工序名称		测1		测2		测3		测4		测5		平均时间		正常时间		每次加工数量		单次加工时间		作业人数		在制品		拉平衡		工程数		时间		人数

		1		涂防锈油于五金		6.00		6.00		6.00		6.00		6.00		6.00		6.00		1.00		6.00		1		5		122.7/(11*18)=62%		工序18		6.00		1.00

		2		高压测试		8.20		8.20		8.20		8.20		8.20		8.20		8.20		1.00		8.20		1		5				工序17		6.50		1.00

		3		包装成品测试		6.00		6.00		6.00		6.00		6.00		6.00		6.00		1.00		6.00		1		5				工序16		6.50		1.00

		4		贴标签贴纸		6.00		6.00		6.00		6.00		6.00		6.00		6.00		1.00		6.00		1		10				工序15		6.50		1.00

		5		外观清洁		6.00		6.00		6.00		6.00		6.00		6.00		6.00		1.00		6.00		1		5				工序14		6.00		1.00

		6		包装外观QC		6.00		6.00		6.00		6.00		6.00		6.00		6.00		1.00		6.00		1		5				工序13		11.00		1.00

		7		投放内吸塑		6.00		6.00		6.00		6.00		6.00		6.00		6.00		1.00		6.00		1		5				工序12		11.00		1.00

		8		内吸塑吹净/装产品		6.00		6.00		6.00		6.00		6.00		6.00		6.00		1.00		6.00		1		5				工序11		6.50		1.00

		9		装电池		6.00		6.00		6.00		6.00		6.00		6.00		6.00		1.00		6.00		1		5				工序10		6.50		1.00

		10		贴防伪贴纸/放挂卡		6.50		6.50		6.50		6.50		6.50		6.50		6.50		1.00		6.50		1		10				工序9		6.00		1.00

		11		投放外吸塑/检查		6.50		6.50		6.50		6.50		6.50		6.50		6.50		1.00		6.50		1		5				工序8		6.00		1.00

		12		半自动高周波热封		11.00		11.00		11.00		11.00		11.00		11.00		11.00		1.00		11.00		1		5				工序7		6.00		1.00

		13		全自动高周波热封		11.00		11.00		11.00		11.00		11.00		11.00		11.00		1.00		11.00		1		5				工序6		6.00		1.00

		14		打孔		6.00		6.00		6.00		6.00		6.00		6.00		6.00		1.00		6.00		1		5				工序5		6.00		1.00

		15		贴超能芯贴纸		6.50		6.50		6.50		6.50		6.50		6.50		6.50		1.00		6.50		1		5				工序4		6.00		1.00

		16		装胶袋/装箱		6.50		6.50		6.50		6.50		6.50		6.50		6.50		1.00		6.50		1		5				工序3		6.00		1.00

		17		内箱成型、封启		6.50		6.50		6.50		6.50		6.50		6.50		6.50		1.00		6.50		1		10				工序2		8.20		1.00

		18		外箱包装		6.00		6.00		6.00		6.00		6.00		6.00		6.00		1.00		6.00		1		10				工序1		6.00		1.00

																122.70		122.70												单件时间		122.7		18.00

		合  计				122.70										122.70		122.70		1.00		122.70		18.00		110				拉平衡		62.0%

																														节拍		11

		(C类包装)单元作业生产工序平衡表

		№		工序名称		测1		测2		测3		测4		测5		平均时间		正常时间		每次加工数量		单次加工时间		作业人数		在制品		拉平衡		工程数		时间		人数

		1		高压测试		9.0		9.0		9.0		9.0		9.0		9.00		9.00		1.00		9.00		1		2		92/(10*10)=92%		工序10		13.90		1

		2		QC测试		9.2		9.2		9.2		9.2		9.2		9.20		9.20		1.00		9.20		1		5				工序9		8.50		1

		3		外检/贴标		9.0		9.0		9.0		9.0		9.0		9.00		9.00		1.00		9.00		1		10				工序8		9.80		1

		4		外检		8.2		8.6		8.3		8.9		8.4		8.48		8.48		1.00		8.48		1		5				工序7		12.30		1

		5		装电池/装底吸塑		9.5		9.5		9.5		9.5		9.5		9.50		9.50		1.00		9.50		1		5				工序6		10.00		1

		6		装元素表/挂卡		10.0		10.0		10.0		10.0		10.0		10.00		10.00		1.00		10.00		1		10				工序5		9.50		1

		7		装面/底吸塑/检验		12.0		13.0		12.0		12.5		12.0		12.30		12.30		1.00		12.30		2		5				工序4		8.48		1

		8		高周波压合		9.8		9.8		9.8		9.8		9.8		9.80		9.80		1.00		9.80		1		5				工序3		9.00		1

		9		打孔/装袋		8.5		8.5		8.5		8.5		8.5		8.50		8.50		1.00		8.50		1		5				工序2		9.20		1

		10		包装		14.0		13.5		14.0		14.0		14.0		13.90		13.90		1.00		13.90		1		10				工序1		9.00		1

																85.78		85.78												单件时间		99.7		10.00

		合  计				85.78										85.78		85.78		1.00		85.78		11.00		62				拉平衡		99.7%

																														节拍		10.0

				改善前后数据对比

				比较项目				改善后				改善前				变化数				变化比例

				单机生产工时				85.78				122.7				-36.92				-30.1%

				单机小时产量				340				360				-20				-5.6%

				生产线数量				1				1				0				0.0%

				单元人数				11				18				-7				-38.9%

				人均小时产量				30.9				20.0				10.9				54.5%

				在制品数量				62				110				-48				-77.4%



改善前

改善后

装一箱盖一个印章



		1



#REF!

1



		





		





		

		电池装配改善前作业生产工序平衡表

		№		工序名称		测1		测2		测3		测4		测5		平均时间		正常时间		每次加工数量		单次加工时间		作业人数		在制品		拉平衡		工程数		时间		人数

		1		保护板加锡		5.53										5.53		5.53		1.00		5.53		1.00		20		81.8%		工序13		5.96		2.00

		2		保护板焊镍片及PTC		17.02										17.02		17.02		1.00		17.02		3.00		18				工序12		8.00		2.00

		3		撕保护膜剪镍片		3.66										3.66		3.66		1.00		3.66		1.00		0				工序11		9.74		2.00

		4		贴小胶纸及双面胶		6.5										6.50		6.50		1.00		6.50		2.00		20				工序10		5.65		1.00

		5		点焊电池负极		3.87										3.87		3.87		1.00		3.87		1.00		20				工序9		34.30		6.00

		6		贴绝缘纸		3.50										3.50		3.50		1.00		3.50		1.00		0				工序8		5.23		1.00

		7		点焊正极		8.775		5.05		6.125						6.65		6.65		1.00		6.65		2.00		0				工序7		6.65		2.00

		8		贴胶纸(胶纸座)		5.36		5.10								5.23		5.23		1.00		5.23		1.00		10				工序6		3.50		1.00

		9		套胶壳,撕胶纸(入面盖)		32.00		35.00		37.50		32.00		35.00		34.30		34.30		1.00		34.30		6.00		10				工序5		3.87		1.00

		10		半成品检查		5.65										5.65		5.65		1.00		5.65		1.00		5				工序4		6.50		2.00

		11		贴绝缘纸,装底盖		9.7352941176										9.74		9.74		1.00		9.74		2.00		20				工序3		3.66		1.00

		12		超声		8										8.00		8.00		1.00		8.00		2.00		20				工序2		17.02		3.00

		13		QC检查		5.96										5.96		5.96		1.00		5.96		2.00		0				工序1		5.53		1.00

		14																				115.60		25.00						单件时间		115.6		25.00

		15																												拉平衡		81.8%

		16																												节拍		5.7

		17

		18

																115.60		115.60

		合  计				115.60										115.60		115.60		1.00		115.60				143

		电池装配改善后作业生产工序平衡表

		№		工序名称		测1		测2		测3		测4		测5		平均时间		正常时间		每次加工数量		单次加工时间		作业人数		在制品		拉平衡		工程数		时间		人数

		1		贴小胶纸及双面胶		6.5										6.50		6.50		20.00		6.50		1.00		20		76.5%		工序10		5.96		1

		2		点焊电池负极		3.87										3.87		3.87		5.00		7.36		1.00		5				工序9		8.00		1

		3		贴绝缘纸		3.50										3.50		3.50		1.00						0				工序8		9.74		1

		4		点焊正极		8.775		5.05		6.125						6.65		6.65		1.00		6.65		1.00		0				工序7		5.65		1

		5		贴胶纸(胶纸座)		5.36		5.10								5.23		5.23		1.00		9.88		4.00		2				工序6		34.30		4

		6		套胶壳,撕胶纸(入面盖)		32.00		35.00		37.50		32.00		35.00		34.30		34.30		1.00						2				工序5		5.23

		7		半成品检查		5.65										5.65		5.65		1.00		5.65		1.00		2				工序4		6.65		1

		8		贴绝缘纸,装底盖		9.7352941176										9.74		9.74		10.00		9.74		1.00		2				工序3		3.50		1

		9		超声		8										8.00		8.00		1.00		8.00		1.00		2				工序2		3.87		1

		10		QC检查,装袋		5.96										5.96		5.96		5.00		5.96		1.00		0				工序1		6.50		1

																83.43		83.43												单件时间		89.4		12.00

		合  计				83.43										83.43		83.43		1.00		83.43		11.00		35				拉平衡		76.5%

																														节拍		9.9

				改善前后数据对比

				比较项目				改善后				改善前				变化数				变化比例

				单机生产工时				83.43				115.6				-32.17				-27.8%

				单机小时产量				380				637.1681415929				-257.1681415929				-40.4%

				生产线数量				1				1				0				0.0%

				单元人数				12				25				-13				-52.0%

				人均小时产量				31.7				25.5				6.2				24.2%

				在制品数量				35				143				-108				-308.6%



改善前

改善后
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		电池包装改善前作业生产工序平衡表

		№		工序名称		测1		测2		测3		测4		测5		平均时间		正常时间		每次加工数量		单次加工时间		作业人数		在制品		拉平衡		工程数		时间		人数

		1		喷码		2.15										2.15		2.15		1.00		2.15		2.00		20		64.5%		17工程		0.20		1

		2		测试		6.00										6.00		6.00		5.00		1.20		2.00		10				16工程		4.00		1

		3		外观清洁		15.00										15.00		15.00		5.00		3.00		3.00		20				15工程		4.00		1

		4		五金清洁		4.50										4.50		4.50		1.00		4.50		1.00		20				14工程		10.00		2

		5		QC检查		5.00										5.00		5.00		1.00		5.00		1.00		1				13工程		4.00		1

		6		吹吸塑		3.00										3.00		3.00		5.00		0.60		1.00		10				12工程		10.00		2

		7		放电池		3.00										3.00		3.00		1.00		3.00		0.00		1				11工程		5.00		1

		8		放说明书		3.00										3.00		3.00		1.00		3.00		1.00		1				10工程		5.00		1

		9		放挂卡		3.00										3.00		3.00		1.00		3.00		0.00		1				9工程		3.00		0

		10		盖底盖		5.00										5.00		5.00		1.00		5.00		1.00		1				8工程		3.00		1

		11		检查		5.00										5.00		5.00		1.00		5.00		1.00		1				7工程		3.00		0

		12		压高周波		10.00										10.00		10.00		1.00		10.00		2.00		5				6工程		0.60		1

		13		冲飞机孔		4.00										4.00		4.00		1.00		4.00		1.00		1				5工程		5.00		1

		14		贴贴纸		10.00										10.00		10.00		1.00		10.00		2.00		5				4工程		4.50		1

		15		装PE袋		4.00										4.00		4.00		1.00		4.00		1.00		1				3工程		3.00		3

		16		装箱		4.00										4.00		4.00		1.00		4.00		1.00		1				2工程		1.20		2

		17		入库		4.00										4.00		4.00		20.00		0.20		1.00		100				1工程		2.15		2

						90.65										90.65		90.65		200.00		0.45		21.00						单件时间		67.7		21

																181.30		181.30												拉平衡		64.5%

		合  计				181.30										181.30		181.30		1.00		181.30				199				节拍		5

		电池包装改善前后作业生产工序平衡表

		№		工序名称		测1		测2		测3		测4		测5		平均时间		正常时间		每次加工数量		单次加工时间		作业人数		在制品		拉平衡		工程数		时间		人数

		1		测试		6.5										6.00		6.00		1.00		6.00		1.00		20		82.2%		9工程		10.0		1

		2		清洁(外观+五金)		3.87										10.00		10.00		1.00		10.00		1.00		10				8工程		10.0		1

		3		吹吸塑(放电池/说明书/挂卡)		3.50										6.00		6.00		1.00		6.00		1.00		1				7工程		10.0		1

		4		盖底盖(检查)		8.775										8.00		8.00		1.00		8.00		1.00		1				6工程		4.0		1

		5		压高周波		5.36										10.00		10.00		1.00		10.00		1.00		10				5工程		10.0		1

		6		打孔(改脚踩)		32.00										4.00		4.00		1.00		4.00		1.00		1				4工程		8.0		1

		7		贴贴纸		5.65										10.00		10.00		1.00		10.00		1.00		2				3工程		6.0		1

		8		装PE袋/装箱		9.7352941176										10.00		10.00		1.00		10.00		1.00		10				2工程		10.0		1

		9		入库/盖印/辅助		8										10.00		10.00		10.00		1.00		1.00		30				1工程		6.0		1

		10

																74.00		74.00												单件时间		74.0		9.00

		合  计				74.00										74.00		74.00		1.00		74.00		9.00		85				拉平衡		82.2%

																														节拍		10.0

				改善前后数据对比

				比较项目				改善后				改善前				变化数				变化比例

				单机生产工时				181.3				74				107.3				145.0%

				单机小时产量				400				720				-320				-44.4%

				生产线数量				1				1				0				0.0%

				单元人数				9				21				-12				-57.1%

				人均小时产量				44.4				34.3				10.2				29.6%

				在制品数量				85				199				-114				-134.1%
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