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现场巡查制度

1 目的
1.1 检查、复核标准化执行情况

1.2 发掘现场管理、运作的盲点

1.3 检查部门改善项目的执行情况

1.4 促进现场自主管理
2 整体架构及流程图

[image: image4.wmf]
3 参与人员及职责

	参与人员
	职责
	备注

	统计及组织小组
	1、 人员召集

2、 检查表打印和发放

3、 负责签到表打印及签到

4、 检查评分表修改

5、 现场问题拍照

6、 改善进度追踪

7、 检查评分汇总
8、 现场发现问题记录、汇总、发布
	全程参加

	巡查小组
	1、 准时参与巡查

2、 发掘并提出跨板块不足点(3项/次.板块)
	

	评比小组
	1、 准时参与巡查

2、 对现场表现评分
	

	执行小组
	1、 落实跟进改善本部门不足点

2、 向厂办汇报项目进度
	各板块每周1人全程参加

	厂办
	1、 负责跟进并核实项目进度
	每周1人轮换参加
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巡查路线

5 周巡查结果月度发布及激励制度

· 发布时间：每月第一周周二下午

· 发布地点：彩盒自动车间

· 发布内容：上月度现场评比及改善板块排名

· 激励措施：

	激励项目
	一等奖
	二等奖
	三等奖
	落后奖

	名额
	1
	1
	1
	1

	排名奖
	￥800
	￥500
	￥300
	无奖金、通报


~全文结束~

附表一：检查内容及表格
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《现场评分结果汇总》

统计小组

《现场检查需改善项目跟进表》 执行小组

《现场检查需改善项目跟进表》 巡查小组

《现场评分结果汇总》 厂办

《现场检查需改善项目跟进表》 厂办

《现场评分表090414-1》

巡查小组

评分小组

记录 流程 责任人

《现场检查需改善项目跟进表》

《现场评分结果汇总》

统计小组

《现场检查需改善项目跟进表》 执行小组

《现场检查需改善项目跟进表》 巡查小组

《现场评分结果汇总》 厂办

《现场检查需改善项目跟进表》 厂办

《现场评分表090414-1》

巡查小组

评分小组

记录 流程 责任人

每周二巡查

/

评比

问题

/

评分

指派改善

执行改善

追踪改善进度

召开改善例会

现场管理及改善总负责人

厂长

巡查小组

评比小组

统计及组织小组

马先铎蒋小明任震宇

张俊海 张耀宗 方永

肖强

黄姝

执行小组

朱未来

杨井和

李剑波

欧阳富城

刘连社

许建碧

王相贵

杜 俊

厂长办

罗辉平

朱俊华

欧阳富城


附表二：现场评分结果


[image: image2.wmf]现场评价结果.xls


附表三：现场需改善问题点记录及改善进度表
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_1302958366.xls
彩盒自动车间

		总  分:

		评分人:

		序号		范围		检查项目		评价指标		评分

										39,924		39,924		39,924

		1		JIT		机台按流量自动调节生产速度		1、工序成品<=2板（含机上）
2、半成品<=3板（不含上机）		9		0		10

		2				生产信息的工序间准确/及时传递		即时录入看板数据		9		10		10

		3				快速装校版的执行情况		1、实施有效的改善措施
2、现场改善记录		8		8		6

		4		物料管理		原材料/WIP/剩余物料的定置		1、物品、工具摆放于定置区域，明确/有序
2、未超出限量		5		4		4

		5				物料标准储运单元的执行		1、成品3000张/板（尾板除外）
2、防护罩的规范使用		10		8		8

		6		设备管理		机台状态		清洁/无跑、冒、滴、漏等		4		4		4

		7				保养标准化的执行		1、维护计划及目视化齐全
2、保养认知及执行记录完整		8		8		6

		8				仪器仪表校准的执行		机台仪表仪器功能正常及标准范围目视		4		3		3

		9		品质管理		标准品质样板的展示		标样或OK样清晰展示于看样台指定位置		8		8		8

		10				正/次品的分隔与标识		分隔清晰		4		4		3

		11		持续改善		每周持续更新行动/优化行动方案		每周更新，并标示更新部分		4		1		1

		12				员工自主提案改善(每周>=3项)		改善展示于现场		8		8		0

										81		66		63
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印刷胶印

		总  分:

		评分人:

		序号		范围		检查项目		评价指标		评分

										39,924		39,924		39,924

		1		JIT		机台按流量自动调节生产速度		1、工序成品<=2板（含机上）
2、半成品<=3板（不含上机）		10		0		10

		2				生产信息的工序间准确/及时传递		即时录入看板数据		9		10		10

		3				快速装校版的执行情况		1、实施有效的改善措施
2、现场改善记录		6		4		6

		4		物料管理		原材料/WIP/剩余物料的定置		1、物品、工具摆放于定置区域，明确/有序
2、未超出限量		4		4		4

		5				物料标准储运单元的执行		1、成品3000张/板（尾板除外）
2、防护罩的规范使用		8		8		8

		6		设备管理		机台状态		清洁/无跑、冒、滴、漏等		4		4		4

		7				保养标准化的执行		1、维护计划及目视化齐全
2、保养认知及执行记录完整		8		8		6

		8				仪器仪表校准的执行		机台仪表仪器功能正常及标准范围目视		3		3		3

		9		品质管理		标准品质样板的展示		标样或OK样清晰展示于看样台指定位置		8		8		6

		10				正/次品的分隔与标识		分隔清晰		4		4		4

		11		持续改善		每周持续更新行动/优化行动方案		每周更新，并标示更新部分		3		0		3

		12				员工自主提案改善(每周>=3项)		改善展示于现场		6		10		6

										73		63		70
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印刷丝印&复合

		总  分:

		评分人:

		序号		范围		检查项目		评价指标		评分

										39,924		39,924		39,924

		1		JIT		机台按流量自动调节生产速度		1、工序半成品区
    复合：<=3卷
    丝印：<=3板
    横切/过胶：<=1卷/板
    平切：<=3板
2、工序成品区
    复合：<=1卷（含正在收纸的板）
    丝印：<=2板（含正在收纸的板）
    横切/过胶：<=2板（含正在收纸的板）
    平切：<=6板		9		10		10

		2				生产信息的工序间传递		即时录入看板数据（平切暂不需考评）		9		10		10

		3				快速装校版的执行情况		1、实施有效的改善措施
2、现场改善记录		6		0		4

		4		物料管理		原材料/WIP/剩余物料的定置		1、物品、工具摆放于定置区域，明确/有序
2、未超出限量		4		4		3

		5				物料标准储运单元的执行		1、成品3000张/板（尾板除外）
2、防护罩的规范使用		6		8		6

		6		设备管理		机台状态		清洁/无跑、冒、滴、漏等		4		2		4

		7				保养标准化的执行		1、维护计划及目视化齐全
2、保养认知及执行记录完整		8		0		2

		8				仪器仪表校准的执行		机台仪表仪器功能正常及标准范围目视		4		2		3

		9		品质管理		标准品质样板的展示		标样或OK样清晰展示于看样台指定位置		6		6		8

		10				正/次品的分隔与标识		分隔清晰		3		3		3

		11		持续改善		每周持续更新行动/优化行动方案		每周更新，并标示更新部分		3		0		1

		12				员工自主提案改善(每周>=3项)		改善展示于现场		4		8		4

										66		53		58
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彩盒手动车间

		总  分:

		评分人:

		序号		范围		检查项目		评价指标		评分

										39,924		39,924		39,924

		1		JIT		机台按流量自动调节生产速度		1、工序成品
     手动机：<=1板
2、半成品
     手动机：<=1板		9		10		10

		2				生产信息的工序间准确/及时传递		即时录入看板数据		8		10		10

		3				快速装校版的执行情况		1、实施有效的改善措施
2、现场改善成效记录		8		0		4

		4		物料管理		原材料/WIP/剩余物料的定置		1、物品、工具摆放于定置区域，明确/有序
2、未超出限量		4		4		4

		5				物料标准储运单元的执行		1、成品3000张/板（尾板除外）
2、防护罩的规范使用		8		8		8

		6		设备管理		机台状态		清洁/无跑、冒、滴、漏等		4		4		4

		7				保养标准化的执行		1、维护计划及目视化齐全
2、保养认知及执行记录完整		8		4		6

		8				仪器仪表校准的执行		机台仪表仪器功能正常及标准范围目视		4		2		3

		9		品质管理		标准品质样板的展示		标样或OK样清晰展示于看样台指定位置		8		8		6

		10				正/次品的分隔与标识		分隔清晰		4		4		4

		11		持续改善		每周持续更新行动/优化行动方案		每周更新，并标示更新部分		4		0		1

		12				员工自主提案改善(每周>=3项)		改善展示于现场		8		6		0

										77		60		60
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装配车间

		总  分:

		评分人:

		序号		范围		检查项目		评价指标		评分

										39,924		39,924		39,924

		1		JIT		产品拉自动调节上下工位的生产速度		1、工位成品<=2件（因工艺原因导致的间隔期内的属于在制品，不计入）
2、半成品<=2件		9		0		10

		2				生产信息的工序间准确/及时传递		即时录入看板数据		9		10		10

		3		物料管理		原材料/WIP/剩余物料的定置与标准记录		1、物品、工具摆放于定置区域，明确/有序
2、未超出限量		4		4		4

		4				物料标准储运工具的执行		1、未超限
2、防护罩的规范使用		8		4		8

		5		设备管理		小型机台状态		清洁/有序		4		2		4

		6				保养标准化的执行		1、维护计划齐全
2、保养记录完整		8		10		6

		7				平压机压力表、胶水机厚度调节键校准的执行		校准记录完整		4		3		3

		8		品质管理		标准品质样板的展示		标样清晰展示于视线内		8		2		8

		9				正/次品的分隔与标识		分隔清晰		4		4		4

		10		持续改善		每周持续IE改善行动/优化行动方案		展示在现场，每周更新，并标示更新部分		4		4		3

		11				员工自主提案改善(每周>=5项)		新改善展示于现场		8		8		6

										70		51		66



&R&"黑体,常规"2009年4月14日（第3版）



评价结果汇总

		月        日现场精益化评比结果

		板块		评价结果		排名

		印刷（胶印）

		印刷（丝印&复合）

		彩盒（自动车间）

		彩盒（手动车间）

		装配车间
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印刷胶印

		现场执行情况检查评分表（印刷胶印车间）

		总  分:

		评分人:

		序号		范围		检查项目		评价指标		评分

										好				中				差

		1		JIT		机台按流量自动调节生产速度		1、工序成品<=2板（含机上）
2、半成品<=3板（不含上机）		10		-		-		-		-		0

		2				生产信息的工序间准确/及时传递		即时录入看板数据		10		-		-		-		-		0

		3				快速装校版的执行情况		1、实施有效的改善措施
2、现场改善记录		10		8		6		4		2		0

		4		物料管理		原材料/WIP/剩余物料的定置		1、物品、工具摆放于定置区域，明确/有序
2、未超出限量		5		4		3		2		1		0

		5				物料标准储运单元的执行		1、成品3000张/板（尾板除外）
2、防护罩的规范使用		10		8		6		4		2		0

		6		设备管理		机台状态		清洁/无跑、冒、滴、漏等		5		4		3		2		1		0

		7				保养标准化的执行		1、维护计划及目视化齐全
2、保养认知及执行记录完整		10		8		6		4		2		0

		8				仪器仪表校准的执行		机台仪表仪器功能正常及标准范围目视		5		4		3		2		1		0

		9		品质管理		标准品质样板的展示		标样或OK样清晰展示于看样台指定位置		10		8		6		4		2		0

		10				正/次品的分隔与标识		分隔清晰		5		4		3		2		1		0

		11		持续改善		每周持续更新行动/优化行动方案		每周更新，并标示更新部分		5		4		3		2		1		0

		12				员工自主提案改善(每周>=3项)		改善展示于现场		10		8		6		4		2		0
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印刷丝印&复合

		现场执行情况检查评分表（印刷丝印/复合车间）

		总  分:

		评分人:

		序号		范围		检查项目		评价指标		评分

										好				中				差

		1		JIT		机台按流量自动调节生产速度		1、工序半成品区
    复合：<=3卷
    丝印：<=3板
    横切/过胶：<=1卷/板
    平切：<=3板
2、工序成品区
    复合：<=1卷（含正在收纸的板）
    丝印：<=2板（含正在收纸的板）
    横切/过胶：<=2板（含正在收纸的板）
    平切：<=6板		10		-		-		-		-		0

		2				生产信息的工序间传递		即时录入看板数据（平切暂不需考评）		10										0

		3				快速装校版的执行情况		1、实施有效的改善措施
2、现场改善记录		10		8		6		4		2		0

		4		物料管理		原材料/WIP/剩余物料的定置		1、物品、工具摆放于定置区域，明确/有序
2、未超出限量		5		4		3		2		1		0

		5				物料标准储运单元的执行		1、成品3000张/板（尾板除外）
2、防护罩的规范使用		10		8		6		4		2		0

		6		设备管理		机台状态		清洁/无跑、冒、滴、漏等		5		4		3		2		1		0

		7				保养标准化的执行		1、维护计划及目视化齐全
2、保养认知及执行记录完整		10		8		6		4		2		0

		8				仪器仪表校准的执行		机台仪表仪器功能正常及标准范围目视		5		4		3		2		1		0

		9		品质管理		标准品质样板的展示		标样或OK样清晰展示于看样台指定位置		10		8		6		4		2		0

		10				正/次品的分隔与标识		分隔清晰		5		4		3		2		1		0

		11		持续改善		每周持续更新行动/优化行动方案		每周更新，并标示更新部分		5		4		3		2		1		0

		12				员工自主提案改善(每周>=3项)		改善展示于现场		10		8		6		4		2		0
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彩盒手动车间

		现场执行情况检查评分表（彩盒手动车间）

		总  分:

		评分人:

		序号		范围		检查项目		评价指标		评分

										好				中				差

		1		JIT		机台按流量自动调节生产速度		1、工序成品
     手动机：<=1板
2、半成品
     手动机：<=1板		10		-		-		-		-		0

		2				生产信息的工序间准确/及时传递		即时录入看板数据		10		-		-		-		-		0

		3				快速装校版的执行情况		1、实施有效的改善措施
2、现场改善成效记录		10		8		6		4		2		0

		4		物料管理		原材料/WIP/剩余物料的定置		1、物品、工具摆放于定置区域，明确/有序
2、未超出限量		5		4		3		2		1		0

		5				物料标准储运单元的执行		1、成品3000张/板（尾板除外）
2、防护罩的规范使用		10		8		6		4		2		0

		6		设备管理		机台状态		清洁/无跑、冒、滴、漏等		5		4		3		2		1		0

		7				保养标准化的执行		1、维护计划及目视化齐全
2、保养认知及执行记录完整		10		8		6		4		2		0

		8				仪器仪表校准的执行		机台仪表仪器功能正常及标准范围目视		5		4		3		2		1		0

		9		品质管理		标准品质样板的展示		标样或OK样清晰展示于看样台指定位置		10		8		6		4		2		0

		10				正/次品的分隔与标识		分隔清晰		5		4		3		2		1		0

		11		持续改善		每周持续更新行动/优化行动方案		每周更新，并标示更新部分		5		4		3		2		1		0

		12				员工自主提案改善(每周>=3项)		改善展示于现场		10		8		6		4		2		0
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装配车间

		精益生产执行情况检查评分表（装配车间）

		总  分:

		评分人:

		序号		范围		检查项目		评价指标		评分

										好				中				差

		1		JIT		产品拉自动调节上下工位的生产速度		1、工位成品<=2件（因工艺原因导致的间隔期内的属于在制品，不计入）
2、半成品<=2件		10		-		-		-		-		0

		2				生产信息的工序间准确/及时传递		即时录入看板数据		10		-		-		-		-		0

		3		物料管理		原材料/WIP/剩余物料的定置与标准记录		1、物品、工具摆放于定置区域，明确/有序
2、未超出限量		5		4		3		2		1		0

		4				物料标准储运工具的执行		1、未超限
2、防护罩的规范使用		10		8		6		4		2		0

		5		设备管理		小型机台状态		清洁/有序		5		4		3		2		1		0

		6				保养标准化的执行		1、维护计划齐全
2、保养记录完整		10		8		6		4		2		0

		7				平压机压力表、胶水机厚度调节键校准的执行		校准记录完整		5		4		3		2		1		0

		8		品质管理		标准品质样板的展示		标样清晰展示于视线内		10		8		6		4		2		0

		9				正/次品的分隔与标识		分隔清晰		5		4		3		2		1		0

		10		持续改善		每周持续IE改善行动/优化行动方案		展示在现场，每周更新，并标示更新部分		5		4		3		2		1		0

		11				员工自主提案改善(每周>=5项)		新改善展示于现场		10		8		6		4		2		0
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彩盒自动车间

		现场执行情况检查评分表（彩盒自动车间）

		总  分:

		评分人:

		序号		范围		检查项目		评价指标		评分

										好				中				差

		1		JIT		机台按流量自动调节生产速度		1、工序成品<=2板（含机上）
2、半成品<=3板（不含上机）		10		-		-		-		-		0

		2				生产信息的工序间准确/及时传递		即时录入看板数据		10		-		-		-		-		0

		3				快速装校版的执行情况		1、实施有效的改善措施
2、现场改善记录		10		8		6		4		2		0

		4		物料管理		原材料/WIP/剩余物料的定置		1、物品、工具摆放于定置区域，明确/有序
2、未超出限量		5		4		3		2		1		0

		5				物料标准储运单元的执行		1、成品3000张/板（尾板除外）
2、防护罩的规范使用		10		8		6		4		2		0

		6		设备管理		机台状态		清洁/无跑、冒、滴、漏等		5		4		3		2		1		0

		7				保养标准化的执行		1、维护计划及目视化齐全
2、保养认知及执行记录完整		10		8		6		4		2		0

		8				仪器仪表校准的执行		机台仪表仪器功能正常及标准范围目视		5		4		3		2		1		0

		9		品质管理		标准品质样板的展示		标样或OK样清晰展示于看样台指定位置		10		8		6		4		2		0

		10				正/次品的分隔与标识		分隔清晰		5		4		3		2		1		0

		11		持续改善		每周持续更新行动/优化行动方案		每周更新，并标示更新部分		5		4		3		2		1		0

		12				员工自主提案改善(每周>=3项)		改善展示于现场		10		8		6		4		2		0
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