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1 绪论
1.1企业介绍
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    创维集团有限公司是以香港创维数码控股有限公司为龙头，跨越粤港两地，生产消费类电子、网络及通讯产品的大型高科技上市公司。 

创维成立于1988年，经过近二十年的奋斗，创维已成长为蜚声国际的中国家电巨子，出口额持续9年居全国领先行列，成功挺进世界彩电十大品牌之列，成为中国电子百强名列第16位的优秀企业。
围绕数码显示技术核心，创维组建了深圳创维-RGB电子有限公司、海外发展公司、移动通信公司、数字技术公司、显示技术公司等十多家产业公司，并在全球拥有美国硅谷研究室、香港研发中心、深圳数字研究中心等六大科研机构，在墨西哥、俄罗斯设立了控股生产基地，逐步形成了“前瞻开发在美国、应用开发及生产在深圳、销售在全世界”的国际化经营模式。研制的主要产品有：等离子、液晶电视、各类纯平电视、数字电视机顶盒、手机、汽车电子、安防产品以及与数字电视产业链相关的产品。同时，继25万平方米公明制造基地后，在深圳石岩已建成面积超过65万平方米的创维平面显示科技工业园，以及在内蒙古呼和浩特建成占地245亩大型电视生产基地，这将是中国最现代化的数字显示产业基地。
    深圳石岩大型生产基地——“创维平面显示科技工业园”投资10亿元人民币，资金由创维公司自筹。占地面积占地600多亩，建筑总面积为65万平方米，是国内最大的平面显示技术基地。主要生产以平面显示技术为主体的高科技产品，如液晶电视、等离子电视、高清数字电视等，生产能力为年产1000万台。此外，创维年产数百万台的手机、汽车电子产品等也在这里生产。
    创维正在努力实现着她的美好愿景：令创维视听产品进入亿万家庭，在不同国家，让不同民族的人们享受数字视听生活的美妙和乐趣。
1.2扬声器简介及其主要构件

扬声器在全世界每年的产量数以亿计，它在通信、广播、教育、日常生活等方面有广泛的用途，和布、帛、菽、栗一样成为人们不可须夷离开的东西。

扬声器的工作原理：把电信号转化为声信号，对于和磁场直角相交的导体，通过电流使导体与磁场和电流的直角方形，承受力量造成运动而发出声音。

声音的产出原理：任何一种声音都是由物体振动而产生的，物体的振动使周围空气传播媒体接口发生相应的疏密变化，空气的这种疏密变化传到人耳的鼓膜发生相应的振动，从而使我们听到声音。

扬声器的主要构成部件及其用途原理：

（1）鼓纸：振动时振动空气发音

（2）弹波：控制音圈居于磁隙中间位置，同时可以用来调节喇叭的F0，防止灰尘进入

（3）音圈：通电后磁场内上下振动带动鼓纸振动发音

（4）支架：喇叭的支架骨架

（5）华司：与T铁的中柱形成还旧磁场

（6）磁石：提供磁场与音圈通电后产生的磁场相互作用

（7）T铁：与华司形成还回磁场

（8）端子板：连接音圈引线起到与电流连结了接线柱作用

（9）防尘帽：防止灰尘进入磁隙，可以改善交频，同时起到美观作用
2 扬声器制造车间生产现状概述
2.1 生产过程描述
根据公司安排，本次生产实习主要在元件厂的扬声器制造车间进行，该车间工作内容为对扬声器进行装配，产品主要有两种型号，型号编码分别为5600—108154—0000（图2.1），5600—108124—0010（图2.2）。
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图2.1
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图2.2
装配扬声器，需要通过三条流水线，名称分别为“一流水”、“二流水”、“三流水”，该生产流程见图2.3、图2.4、图2.5所示。
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一流水   图2.3
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二流水   图2.4


[image: image6]
三流水   图2.5

2.2生产日产量现状
该车间共有两条生产线装配扬声器，计划日产量达到18000个，下面取两个星期（2009.06——2009.07）的数据概述车间生产现状，如图2.6、图2.7。
	日期
	24
	25
	26
	27
	28
	29
	30
	31

	规划日产量
	18000
	18000
	18000
	18000
	18000
	18000
	0
	0

	计划日产量
	18000
	18000
	18000
	18000
	18000
	18000
	0
	0

	实际入库产量
	13909
	5512
	8000
	24060
	18936
	19597
	0
	0

	累计入库产量
	274816
	280328
	288328
	312388
	331324
	350921
	350921
	350921


图2.6
	日期
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8

	规划日产量
	21000
	21000
	21000
	21000
	21000
	21000
	21000
	21000

	计划日产量
	18000
	18000
	18000
	18000
	18000
	18000
	18000
	18000

	实际入库产量
	5064
	7053
	9382
	18480
	12400
	25971
	4311
	19198

	累计入库产量
	5064
	12117
	21499
	39979
	52379
	78350
	82661
	101859


图2.7
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图2.8
2.3 数据分析
由图2.8所示，概述出该生产情况的四个特点：

（1）日产量数目大，每天的生产任务重，计划日产量为18000个。如7月6日的实际入库产量则达到25971。
（2）实际入库产量远远偏离计划日产量，大多数实际入库产量没有达到计划日产量水平。如7月1日的实际入库产量为5064，严重偏离计划日产量。
（3）曲线呈现波状型，日产量波动情况大，基本没有按照计划日产量的水平直线安排均衡生产，而是以流水线为侧重点。如7月7日大多数员工被安排在一流水和二流水上，被安排到三流水上的员工人数少，所以实际入库产量就低；相反，如果安排在三流水上的员工人数多，则实际入库产量就高。
（4）有一部分员工没有固定的工位，有少部分员工工作内容也没有固定，主管根据产量情况经常调动员工。
3 生产实习的任务

3.1公司提出的要求
（1）对装配扬声器流水线各个工位进行工时测定，完成人员最合理的排配。

（2）利用工业工程的基础知识，对扬声器的整个流程进行改善，对每个工位的操作工艺、工装治具进行改善，对检验方法进行改善，对班组长、员工进行IE培训。 

根据技术品质部翟冲宇经理的要求，该实习主要跟进两种产品，型号编码分别为5600—108154—0000，5600—108124—0010；（规格型号分别为：SKY—YDA421—8A，SKY—YDT415—ACD）

（3）在实习过程中，定期向品质部经理汇报自己的学习过程和完成任务情况。
3.2自己对自己提出的要求
（1）利用工业工程知识完成扬声器生产流程图；

（2）利用秒表和模特法综合完成工时测定，保存数据；

（3）完成改善后的流程图，分析可节省多少人工、时间；

（4）发现扬声器车间生产过程中存在的一些不合理现象和问题，并提出对策和解决方法；

（5）若干工序的分析改善；

（6）根据工时初步估算每条生产线的日产量，并分析计划日产量和实际入库产量之间的差异原因，从提高产量方面考虑，寻找产量不高的原因；

（7）查找直通率不高的原因，针对原因提出对策；

4 扬声器生产流程图（两种型号）和工时测定情况

4.1型号一的具体情况
5600—108154—0000
SKY—YDA421—8A
	说明
	距离m
	秒表测的平均时间（s/个）
	人数
	备注

	点胶
	
	2
	1
	

	铜套套进T铁
	
	1.8
	2
	此两步能否合并？

	压紧铜套
	
	2.6
	2
	

	→
	
	7
	
	

	打AB胶
	
	2.3
	1
	

	→
	
	
	
	

	放磁钢（打胶）
	
	2.1
	1
	

	→
	
	
	
	

	放盆架
	
	2.4
	1
	

	→
	
	
	
	需要3个人那么多吗？

	摆正
	
	
	3
	

	→
	
	
	
	

	放磁规
	
	
	1
	

	→（烘烤）
	9.2
	8：05
	
	

	拔磁规
	
	3
	1
	

	→
	
	
	
	

	吸尘
	
	2.4
	1
	经常堆积

	→
	
	
	
	

	打弹波胶
	
	2.7
	1
	胶机经常坏

	→
	
	
	
	

	插音圈放弹波
	
	4
	2
	

	→
	
	
	
	

	打中心胶
	
	2.7
	1
	胶机经常坏

	→
	
	
	
	

	打纸盆胶
	
	2.4
	1
	胶机经常坏

	→
	
	
	
	

	划纸盆胶
	
	3
	2
	

	→
	
	
	
	

	放纸盆
	
	2
	1
	距离下一个工位3.8m，

这么远？

	→
	3.8
	
	
	

	排板上架
	
	1.9
	1
	（此工位控制流水线速度）

	→
	20
	
	
	

	风干
	
	一天
	
	

	→
	18
	
	
	

	拔规
	
	2.5
	1
	

	→
	
	
	
	

	穿上线
	
	2.4
	1
	锦丝线长短可靠？

	→
	
	
	
	

	穿后线
	
	4.9
	2
	

	→
	
	
	
	

	焊后线
	
	4.1
	2
	

	→
	
	
	
	

	调后线
	
	2.4
	1
	

	→
	
	
	
	

	点松香
	
	2.1
	1
	

	→
	
	
	
	

	焊前线
	
	5.3
	2
	

	→
	
	
	
	

	剪线
	
	2.8
	1
	此员工座椅很高，舒服？

	→
	
	
	
	此 4个工位可以考虑重排。

	检查去杂
	
	3
	1
	

	→
	
	
	
	

	点黑胶
	
	2.6
	1
	

	→
	
	
	
	

	弄直后线
	
	2.5
	1
	

	→
	
	
	
	

	打纸帽胶
	
	2.5
	1
	

	→
	
	
	
	

	打八字胶
	
	1.9
	1
	单手操作

	→
	
	
	
	

	盖帽子
	
	4.6
	2
	

	→
	
	
	
	

	粘黄胶
	
	4.2
	2
	

	→
	
	
	
	

	排板装架
	
	2.5
	1
	（此工位控制流水线速度）

	→
	
	
	
	

	风干
	
	一天
	
	

	→
	22
	
	
	

	放板（取上流水线）
	
	2.2
	1
	

	→
	3.7
	1：51
	
	搬运路程3.7m和6.3m，这得用多长时间？

	充磁
	
	2
	1
	

	→
	6.3
	2：59
	
	

	测极性
	
	1.8
	1
	检出不良品的概率非常小

	→
	
	
	
	

	检查
	
	2.3
	1
	此两工位能不能由一个人来操作？

	→
	
	
	
	

	修外观
	
	
	1
	

	→
	
	
	
	

	纯音检听一
	
	2.8
	1
	

	→
	
	
	
	

	纯音检听二
	
	1.8
	1
	

	→
	
	
	
	

	装箱
	
	2.1
	1
	

	贴标签、打包
	
	
	1
	


4.2改善方案
（1）T铁磁钢组合，如图4.1、图4.2所示。
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           图4.1                            图4.2
分析现状：

此工位分为三部分，1）点胶  2）铜套套进T铁  3）压紧铜套
第1部分1个人操作，第2、3部分均由2个人操作，总人数为5人。
“点胶”部分完成一个部件所用时间为2.04S左右，“铜套套进T铁”部分所用时间为2.6s左右，“压紧铜套”部分所用时间为1.8s左右，由此可以估算，不需要将第2）、3）部分操作分别为2个人来操作。
改善方法：
合并第2）、3）部分，由1个人同时完成此2个操作。
即：“点胶”（2.04S）由1人操作，“将铜套套进T铁并压紧铜套”（4.4s）由2人操作。

改善后：总人数为3人，比之前5人节省2人！

（2）摆正，如图4.3所示
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图4.3                              图4.4
分析现状：
此工位共3人，负责对扬声器形状的摆正，前2人操作内容相同，先从线上取下来半成品，摆正之后再放回流水线上，半成品的移动距离如图4.4所示，由工时可知，此工位人员冗余，半成品移动距离远。
改善方法：
1）在流水线上面设置桥式操作台，缩短半成品移动距离。如图4.5所示。
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图4.5

2）设计一种夹具，专门对盆架、磁钢、T铁的位置进行摆正；
改善后：总人数为2人，比之前3人节省1人。

（3）三流水的“放板（取上流水线）”工位与“充磁”工位，如图4.6。
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图4.6
分析现状：

两者之间的传输路程为3.7m，该距离太远，使生产交期变得愈长，等待和出现错误的概率愈大。（另外，在流程图中，凡是标明距离的搬运，都要考虑减短传输路程）
改善方法：
缩短两者之间的距离，使它们的距离为1m；在产量不大的情况下，两个工位可以合并，由一个人来操作，即“充磁”的员工直接从车上取下需充磁的“喇叭”直接充磁，而不用经过“放板”这一道工序。
改善后：距离减少2.7m，效率明显提高。

（4）二流水的“剪线”——“检查去杂”——“点黑胶”——“弄直后线”四个工位情况，如图4.7、图4.8所示。
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              图4.7                            图4.8
分析现状：
“剪线”： 剪完线后将喇叭翻置； 
“检查去杂”：通过观察，该工位很少检查出不良半成品，检查后翻置；

“点黑胶”：右手操作，左手闲置；
“弄直后线”：左手将喇叭翻过来，右手弄直后线，该工位常有等待。
改善方法：
重排工位，改为“点黑胶”——“剪线”——“弄直后线检查”
“点黑胶”：左手将喇叭翻置，右手点胶；“剪线”：剪完线后将喇叭翻置；

“弄直后线检查”：左手将喇叭摆放整齐协助检查，右手弄直后线。

改善后：节省1人，且每个员工都双手操作，避免出现单手操作现象。
4.3型号二的具体情况
5600—108124—0010
SKY—YDT415—ACD
	说明
	距离m
	秒表测的平均时间（s/个）
	人数
	备注

	放盆架
	
	2.2
	1
	

	→
	
	
	
	

	打AB胶
	
	2.3
	1
	

	→
	
	
	
	

	放磁铁
	
	1.9
	1
	

	→
	
	
	
	

	插磁规
	
	1.7
	1
	

	→（烘烤）
	
	
	
	

	拔磁规
	
	2.2
	1
	

	→
	
	
	
	

	吸尘
	
	2.4
	1
	

	→
	
	
	
	

	插音圈放弹波
	
	2.7
	2
	

	→
	
	
	
	

	打弹波胶
	
	2.5
	1
	

	→
	
	
	
	

	划纸盆胶
	
	3.4
	2
	

	→
	
	
	
	

	放纸盆
	
	2
	1
	

	→
	3.8
	
	
	搬运时间长。

	排板装架
	
	2
	1
	

	→
	20
	
	
	

	风干
	
	一天
	
	

	→
	18
	
	
	

	拔规
	
	2.8
	1
	（此工位控制速度）

	→
	
	
	
	

	穿上线
	
	2.0
	1
	

	→
	
	
	
	

	穿后线
	
	3.6
	2
	

	→
	
	
	
	

	焊后线
	
	1.6
	1
	

	→
	
	
	
	

	调后线
	
	4
	2
	

	→
	
	
	
	

	点松香
	
	2.3
	1
	

	→
	
	
	
	

	焊前线
	
	5.4
	2
	

	→
	
	
	
	

	剪线
	
	2.4
	1
	

	→
	
	
	
	

	检查补剪
	
	3.0
	1
	

	→
	
	
	
	

	点黑胶
	
	2.4
	1
	

	→
	
	
	
	

	弄直后线
	
	1.9
	1
	

	→
	
	
	
	

	盖帽子
	
	3.3
	2
	此工位导致帽子漏气

	→
	
	
	
	

	充磁
	
	2.1
	1
	

	→
	
	
	
	

	排板装架
	
	2.5
	1
	

	→
	
	
	
	

	风干
	
	一天
	
	

	→
	
	
	
	

	放板（取上流水线）
	
	2.4
	1
	

	→
	5.6
	2：32.2
	
	这段路程太远了，缩短路程

	测极性
	
	1.8
	1
	

	→
	2.8
	1：21.1
	
	

	检查
	
	1.7
	1
	

	→
	
	
	
	

	修外观
	
	
	1
	

	→
	
	1：16.2
	
	

	纯音检听一
	
	2
	1
	

	→
	
	
	
	

	纯音检听二
	
	1.8
	1
	

	→
	
	
	
	

	装箱
	
	2.1
	1
	

	贴标签，打包
	
	
	1
	


型号二与型号一的装配流程基本相同，型号二的改善点与型号一的改善点一样，在此不再累赘。
4.4改善后最合理的人员排配

经过对生产流程的改善，完成人员最合理的排配，如图4.9.1、图4.9.2所示。

5600—108154—0000

SKY—YDA421—8A
	一流水
	
	二流水
	
	三流水
	

	说明
	人数
	说明
	人数
	说明
	人数

	点胶
	1
	拔规
	1
	放板（取上流水线）
	1

	套进T铁压紧
	2
	穿上线
	1
	充磁
	1

	打AB胶
	1
	穿后线
	2
	测极性
	1

	放磁钢（打胶）
	1
	焊后线
	2
	检查
	1

	放盆架
	1
	调后线
	1
	修外观
	1

	摆正
	2
	点松香
	1
	纯音检听一
	1

	放磁规
	1
	焊前线
	2
	纯音检听二
	1

	→（烘烤）
	
	点黑胶
	1
	装箱
	1

	拔磁规
	1
	剪线
	1
	贴标签、打包
	1

	吸尘
	1
	弄直后线检查
	1
	→（入库）
	1

	打弹波胶
	1
	打纸帽胶
	1
	
	

	插音圈放弹波
	2
	打八字胶
	1
	
	

	打中心胶
	1
	盖帽子
	2
	
	

	打纸盆胶
	1
	粘黄胶
	2
	
	

	划纸盆胶
	2
	排板装架
	1
	
	

	放纸盆
	1
	→
	
	
	

	排板上架
	1
	风干
	
	
	

	→
	
	→
	
	
	

	风干
	
	
	
	
	

	→
	
	
	
	
	

	人数合计（人）
	20
	
	20
	
	10


图4.9.1
5600—108124—0010
SKY—YDT415—ACD
	一流水
	
	二流水
	
	三流水
	

	说明
	人数
	说明
	人数
	说明
	人数

	放盆架
	1
	拔规
	1
	放板（取上流水线）
	1

	打AB胶
	1
	穿上线
	1
	测极性
	1

	放磁铁
	1
	穿后线
	2
	检查
	1

	插磁规
	1
	焊后线
	1
	修外观
	1

	→（烘烤）
	
	调后线
	2
	纯音检听一
	1

	拔磁规
	1
	点松香
	1
	纯音检听二
	1

	吸尘
	1
	焊前线
	2
	装箱
	1

	插音圈放弹波
	2
	剪线
	1
	贴标签、打包
	1

	打弹波胶
	1
	弄直后线检查
	1
	→（入库）
	

	划纸盆胶
	2
	点黑胶
	1
	
	

	放纸盆
	1
	盖帽子
	2
	
	

	排板装架
	1
	充磁
	1
	
	

	→
	
	排板装架
	1
	
	

	风干
	
	→
	
	
	

	→
	
	风干
	
	
	

	
	
	→
	
	
	

	人数合计
	13
	
	17
	
	8


图4.9.2
5 分析生产现场存在的问题并提出改善意见

5.1原料的补给
问题：在流水线上，某一个工位的原料消耗殆尽，负责此工位操作的员工要自己去原料库取料，由于该工位的原因，导致流水线停止运行，其它工位的员工都处于等待状态。如一流水的盆架，消耗速度很快，一流水经常断流都由此而生。    

改善方法：安排一个机动人员专门负责对原料的补给，该机动人员时刻检查每个工位的原料情况，哪里缺原料就迅速补给哪里。该机动人员可以是QC、QA，或者另外请一个员工负责。
5.2装盆架的箱子进行改善
问题：装盆架的箱子，使用了一个大纸箱，如图5.1所示，该纸箱不容易搬运，循环使用周期短，而且盆架触碰纸箱内测，容易损坏纸箱内侧，导致纸屑粘在盆架上，这些纸屑一旦进入音圈内，就会出现不良品。
[image: image16.jpg]



图5.1
改善方法：订购统一的方便提携的塑料箱子，既方便搬运，又可以长久的循环利用。

5.3打胶机存在的问题

问题：这是一流水的重大瓶颈，“打中心胶”使用的机器（图5.2）和“打纸盆胶”使用的机器（图5.3），这两台机器几乎每天都需要维修，维修过程中一流水其它工位的员工都处于等待状态。
[image: image17.jpg]
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              图5.2                            图5.3
下面详细分析这两台机器存在的问题和提出改善方法：

（1）“打中心胶”机：该机器几乎每天都坏，主要原因：出胶嘴塞胶、堵胶，出胶不良。此机打的是A、B胶混合胶，当两种胶混合时立刻发生反应并发热，随后产生凝结趋势。

改善方法：出胶嘴处敷用一些冷却剂或一些能降温的液体；使A、B胶在出胶嘴外面混合，避免两者在机器内部混合。
（2）“打纸盆胶”机：此机出现故障多为人为操作因素，胶是HD483号胶，不容易凝固，但在打胶的过程中出胶嘴如果碰到在制品，或在制品放置不好，出胶嘴很容易变形或变歪；HD483号胶调得不均匀，也会出现堵胶现象。

    改善方法：更换出胶嘴，将其改为硬度大的塑胶管；固定该工位员工，实行“一人一机”制度，不随便由其他人员操作该工位，因为每人使用机器的习惯不同，导致机器需要维修的概率大。
总改善方法：
1）购置一批性能好的机器设备；
2）对该工位的员工进行培训，遇到机器需要维修时，在自己能力范围内能解决问题的则自己解决，节省等待维修人员所浪费的时间。
5.4  5S实施情况
问题：地面上清洁问题突出，物品摆放混乱，如图5.4、图5.5所示。总体上说，部分员工不够重视5S的实施，没有积极的意识动态，在车间，一般是由主管、组长随意安排员工搞清洁，地面杂质满地、桌面灰迹斑斑情况经常出现。
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图5.4
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图5.5
改善方法：加强员工5S意识，早上会议重点强调。制定生产现场清洁责任制，即轮流值班定时打扫。实行流水线5S效果评比，实施奖罚制度。或者由5.1中提到的机动人员全场负责现场清洁。
5.5 “盖帽子”工位物料的改善

问题：该工位的操作为：先将帽子拿起（使用针，扎在帽子上）——醮胶——套进音圈，如图5.6所示。使用针，对“盖帽子”操作时，出现针孔，如图5.7所示，该针孔导致“帽子漏气”，听音异常。
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图5.6
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图5.7
改善方法：对物料进行形状改善，将“帽子”形状改为如图5.8所示，即圆圈带一个“耳朵”（长方形），使用针时直接扎在“耳朵”上，避免针孔出现在圆圈内。
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图5.8
5.6 二流水的问题

问题：该段流水线经常出现产品断流现象，直接影响该线的产量，问题严重。原因有多方面：
（1） 第一个工位员工的操作。该工位受其它工位影响显著，线中某一工位出现问题，该工位都必须停止“下喇叭”，如果线中某一个员工有怨言，抱怨速度太快，第一个工位员工碍于情面，导致减速；
（2） 最后一个工位员工的操作。如图5.9所示，该工位经常因为塑料板不够，喇叭没有位置摆放，该员工经常到其它工位“借”塑料板，导致流水线断流。
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图5.9
分析现状：对流水线而言，第一个工位员工的作用尤为重要，合理的投入生产速度由此工位控制。成品堆积，装成品的箱子供应不足，只能采用“车、板、塑料筒”来装，如图5.10所示，这样的结果导致恶性循环，影响到某些工位没“车、板、塑料筒”装半成品，最后越积越多。
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图5.10

改善方法：对员工加强管理，采取“压力与动力并存、奖励与惩罚共施”的策略。关于流水线速度和排板装架，详见5.9节和6.3节。
5.7不良率的控制，提高直通率。
产品出现不良有多种原因，主要表现在以下几种情况：
（1）中心缺胶
（2）弹波翘（缺胶）
（3）打底（音圈打底、弹波打底）

（4）铁屑、磁屑

（5）磁路歪

（6）防尘帽缺胶、漏气

（7）锦丝线短

取6月20日的不良统计数据作为分析对象，如图5.11所示。
	不良数量（个）
	不良描述
	导致不良的原因

	113
	尖叫：纸盆酮体缺胶
	来料

	59
	打底：弹波偏软
	来料

	18
	弹波翘：变形
	来料

	214
	盆架与纸盆接触部缺胶，产生摩擦音，30%为纸盆不对称
	操作、来料

	14
	音小：磁性不足
	来料

	

	产量
	8316
	

	不良统计
	418
	

	直通率
	95.21%
	

	来料导致不良
	64.11%
	

	操作导致不良
	35.89%
	


                              图5.11
分析现状：由上表可以看出，导致产品不良的原因可以归结为两个方面，来料和操作。

改善方法：针对不良品产生原因，在操作方面，实行责任制，组长和QC对以上列出的几个情况分工负责控制；在来料方面，由物料组负责控制。

5.8建立烘烤房库存表
问题：烘烤房中的半成品摆放没有分区，烘烤房中半成品的数量也没有统计记录，只是简单的用一张纸条记录每车的数量，在烘烤房中，一旦产品堆积严重，出现错误的概率非常高。什么时候该生产什么，都是由主管和组长主观推测，没有明确的库存表。
[image: image26.jpg]



图5.12
改善方法：制作一个库存表贴在烘烤房门前，库存表包括：半成品型号、时间、数量（由搬运者统一记录）。

搬运车的不足，板的不足，主要原因是半成品的堆积严重，而导致流通阻塞，建立一个库存表可以让主管和组长更加明确知道该生产什么和什么时候投入生产，从而更加合理安排生产。
5.9流水线速度的控制
分析：产量主要由两个方面决定，流水线的速度和扬声器的距离。如果产品下得太快，则员工太忙乱，如果下得太慢，则效率太低，且员工容易产生疲劳现象。所以最合适的速度与最合理的在制品排放距离尤为重要，经过员工的反映和对生产线的认真观察，得出以下结论：

一流水：速度（43—45），两个扬声器的排放距离（3—5cm）。
有几个工位都要从流水线上取下在制品到操作区完成操作，再放回到流水线上，如图5.13所示，故两个在制品的排放距离不应太小。 
二流水：速度（25—26），两个扬声器的排放距离（3—5cm）。
此流水线上的员工几乎都在线上完成操作，所以可以适当缩短两个在制品的排放距离，最佳距离为3cm左右。
三流水：速度（31—32），两个扬声器的排放距离（1.5—2.5cm）。
考虑到此线每个工位的操作都相对简单，明显速度可以适当加快，两个扬声器的排放距离不可太近，因为在制品有磁性。
提出意见：由此可知，每条流水线上都有一个人控制“产量”，那个人就是——第一个工位的员工。加强培训教育，以重视的心态对待该员工，让该员工意识到该工位的重要性。
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                        图5.13

5.10原材料分区
问题：原材料区处没有明确的分区，如图5.14所示，原料摆放凌乱，领料时非常不方便，且容易出错。

[image: image28.png]



图5.14
改善方法：对各种原材料的摆放位置进行分区，用标签标明“弹波”、“压边”、“防尘帽”、“鼓纸”等。

5.11音规的问题

问题：理论上不同型号的扬声器要求使用不同的音规，车间由于音规数量有限，通常情况下不同型号的扬声器使用同种音规，或者同种型号的扬声器使用不同的音规。有部分音规在使用的过程中会出现如下情况：

如图5.15所示，将音规插在盆架上，由于尺寸不合，操作难度大；

如图5.16所示，将音圈套在音规上，由于尺寸不合，操作难度大。
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图5.15
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图5.16
改善方法：1）根据尺寸大小，购置一批符合尺寸的音规；2）在使用音规的时候，留意每个音规的使用情况，挑出操作起来难度大的音规，反复使用时如果出现同样的情况，可认定此音规尺寸异常，该音规即为不合格音规。
5.12夹钳的摆放改善

如图5.17所示夹钳的摆放，使用时拿取不方便，且摆放在操作台上手臂会不小心碰到。
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图5.17
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图5.18

改善方法：将夹钳插在支架套筒中，存取方便，如图5.18所示。

5.13流水线产量问题的探索

选用型号为5600—108124—0010的扬声器作为探索对象，根据每条流水线的瓶颈时间，算出每天的产量如下。
一流水：

一天工作的分钟数：60×10-47=553（分） 
（47=30+17，30为休息时间，17为一个产品从线头流到线尾的时间）
每分钟生产的个数：60÷2.4=25（个/分）     
（2.4为流水线的工位的瓶颈时间，即所有工位完成一个产品操作中某一个工位要用到的最长时间）
一天此线的产量：25×553=13825（个）
二流水：（计算过程如同一流水）
60×10-41=559（分）
60÷2.5=24（个/分）

24×559=13416（个）

三流水：

60×10-37=563（分）

60÷2.1=28.57（个/分）

28.57×563=16085（个）

根据对车间生产状况的了解，每天实际产量：“一流水：12500个左右；二流水：12000个左右；三流水：15000个左右。”
理论产量与实际产量之间差异的原因：

（1）员工操作上的失误；
（2）上述分析的种种原因的综合，如：来料供应的速度，机器的问题等等；
（3）员工提高产量的观念不强。
需要解决的问题：

（1）平衡生产，安排一种最合理的生产人员排配，使各生产线平衡生产；

（2）提高产量，使实际产量与理论产量趋向接近；
（3）缩短流水线的瓶颈时间。
6 若干工位的分析改善

6.1三流水的“充磁”工位
问题：“充磁”工位的布置图如图6.1所示，充磁时员工将扬声器从流水线上取到充磁机处充磁，充完磁后再放回流水线上，该工位员工操作时动作跨度大，操作台的宽度为30cm，该工位为典型的单手操作，除此之外，充磁机与流水线的高度不一致，充磁机略高于流水线高度。
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图6.1
改善方法：将充磁机镶嵌在操作台上，员工的操作可以节省30cm，降低充磁机的高度，使之与流水线高度一致。

6.2“套音圈”工位
问题：用镊子将线插入音规里面，如图6.2所示，镊子的宽度比音规的口径小，而且线很细，如图6.3所示，经常出现插几次才将线插入的情况，造成动作的浪费。
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              图6.2                                图6.3

改善方法：弃用镊子，制作一根木条，宽度与音规口径尺寸适合，减少动作的浪费。
6.3 二流水的“排板装架”工位
问题：使用“板和塑料筒”构成装架，如图6.4所示，每次装架时都要排放，并且需要使用较多的塑料筒，排板不方便。
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图6.4

改善方法：将装架做成四个脚可摆动的“桌子型”装架，收缩方便且不占用空间；为了节约成本，可以在板的四个角处钉上四个木脚，排板方便。
6.4一流水的“拔磁规”工位
问题：左手扶住盆架，右手抓住磁规上部垂直拔出，拔出后要移到操作区的纸框内，如图6.5所示，手移动的距离为30cm，且是弧状的移动，容易疲劳。
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图6.5
改善方法：在操作台处打一个孔，引出一个滑槽，如图6.6所示，拔出磁规后直接放进孔里，磁规顺势滑下工件箱，改善后手移动的距离为10cm，比之前距离节省20cm。
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图6.6

6.5一流水的“吸尘”工位
问题：显著的单手操作，由于其它工位的影响，此工位在制品经常堆积如山。按照工艺表，手拿半成品朝下，将其对准吸尘机口放下，如图6.7所示，然后上、下移动最少两次。实际上，很少做到上下移动至少两次，原因是流水线速度很快，没时间完成。
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图6.7
改善方法：增加一台吸尘器，员工左右手同时操作，保证操作要求。
6.6一流水的“插音圈放弹波”工位
问题：由于受天气环境的影响，弹波（如图6.8）太软或者太硬都可能会导致不良品的产生，因为弹波的质量直接影响扬声器的发音情况。
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                          图6.8
改善方法：让员工有意识的培养手感，对感觉上太软的或者太硬的弹波直接弃用，尽量避免不良品的出现。
6.7“测极性”工位
问题：此工位右手主要测试喇叭的“＋、—”极性，如图6.9所示，左手多数情况下闲置，偶尔摆正流水线上的在制品。根据员工反馈，对于某种型号的扬声器，测极性时出现不良品的概率非常低。
[image: image42.jpg]



图6.9
改善方法：让此工位的员工留意，总结经验，对于一些出现不良的概率非常低的型号，取消其“测极性”工位操作。

7 IE讲座

根据公司方面的要求，我们对主管、班组长进行了IE培训，该讲座主要内容有：

（1）七大浪费

（2）改善的概念、思路和手法

（3）5S概念、操作
（4）模特排时法

（5）作业分析、动作分析的意义和方法

（6）经典IE案例
该讲座主要特色：结合生产车间实际情况，用最合适的现象解释理论知识，通俗易懂。该讲座得到了大家的一致认可。
8 实习体会
非常感谢创维集团给我这么一个难得的机会完成生产实习，感谢闵雁老师和饶中老师的悉心指导，感谢创维集团翟冲宇经理在元件厂对我的现场指导，感谢我在创维认识的每一个人，让我在元件厂度过一个美好的夏天。一直以来，可以说都没有将在学校学到的东西用到实际中，通过这次创维的实习，我尝试到运用知识的乐趣，更重要的是，我学到了很多东西：大到一家公司的文化、管理过程，小到组装扬声器时一个小小的动作。
两个月的时间，弹指一挥间，我基本完成公司方面提出的要求和自己对自己的要求，完成了扬声器车间每个工位工时的测定，对一些工位进行了分析改善，发现生产现场的一些问题并提出解决的方法。顺利完成对主管、班组长的IE培训。
这是一次难忘的生产实习，它让我走进新的文化环境，感受不一样的学习氛围，创维集团的确是一间不错的公司！它告诫我无论身在何处，都要懂得沟通、主动、多思。实习期间，通过一步步对生产车间的了解，取得了较完整的数据资料，我受益匪浅。
总而言之，这次实习能够得到预期的效果，离不开指导老师和创维集团的帮助，学生铭记于心，最后祝愿创维的明天会更好！
附录
5600—108154—0000

SKY—YDA421—8A
	说明
	工时1/s
	工时2/s
	工时3/s
	工时4/s

	
	个数
	工时
	个数
	个数
	工时
	工时
	个数
	工时

	一流水
	
	
	
	
	
	
	
	

	点胶
	63
	129.5
	74
	137.8
	65
	135.2
	70
	145.6

	铜套套进T铁
	10
	18.9
	18
	35.6
	
	
	
	

	压紧铜套
	46
	122.4
	12
	31.4
	12
	29.6
	
	

	打AB胶
	63
	180.5
	44
	126.1
	10
	20.2
	52
	119.6

	放磁钢（打胶）
	52
	114.7
	50
	120.1
	12
	27.6
	
	

	放盆架
	43
	118.6
	20
	47.8
	20
	40.0
	
	

	摆正
	
	
	
	
	
	
	
	

	放磁规
	24
	66.9
	24
	71.0
	20
	45.3
	20
	46.1

	→（烘烤）
	
	480.5
	
	481.2
	
	
	
	

	拔磁规
	24
	74.4
	10
	33.8
	32
	82.5
	10
	29.4

	吸尘
	20
	71.7
	14
	63.5
	10
	23.8
	
	

	打弹波胶
	50
	135.0
	24
	62.4
	30
	81.3
	
	

	插音圈放弹波
	28
	143.3
	32
	134.4
	30
	30
	114.0
	

	打中心胶
	16
	43.9
	20
	52.1
	20
	60.3
	
	

	打纸盆胶
	23
	57.4
	16
	35.5
	20
	47.3
	
	

	划纸盆胶
	20
	64.2
	20
	60.0
	20
	68.2
	20
	59.3

	放纸盆
	30
	67.2
	30
	57.8
	30
	57.5
	
	

	排板上架
	54
	104.6
	54
	92.1
	20
	38.0
	
	

	→
	
	
	
	
	
	
	
	

	风干
	
	一天
	
	
	
	
	
	

	→
	
	
	
	
	
	
	
	

	二流水
	
	
	
	
	
	
	
	

	拔规
	20
	49.4
	20
	45.9
	20
	54.2
	20
	49.3

	穿上线
	20
	57.7
	20
	48.2
	20
	48.4
	20
	52.4

	穿后线
	20
	89.9
	10
	57.5
	10
	62.7
	10
	45.6

	焊后线
	20
	34.3
	20
	49.2
	21
	50.7
	
	

	调后线
	20
	43.6
	20
	53.6
	20
	43.4
	
	

	点松香
	9
	30.2
	10
	29.5
	10
	23.6
	10
	21.2

	焊前线
	20
	105.5
	20
	120.6
	20
	94.8
	20
	100.7

	剪线
	20
	55.3
	20
	58.7
	20
	58.4
	
	

	检查去杂
	20
	59.0
	20
	60.5
	20
	58.7
	20
	59.4

	点黑胶
	20
	49.0
	20
	54.8
	20
	52.4
	
	

	弄直后线
	20
	58.5
	20
	40.9
	20
	46.7
	
	

	打纸帽胶
	20
	42.7
	20
	62.6
	20
	41.3
	
	

	打八字胶
	20
	48.8
	20
	49.6
	20
	40.2
	20
	39.1

	盖帽子
	14
	65.0
	14
	81.0
	20
	126.2
	
	

	粘黄胶
	20
	41.0
	20
	48.4
	20
	37.1
	20
	40.9

	排板装架
	56
	94.1
	62
	123.5
	31
	86.9
	
	

	→
	
	
	
	
	
	
	
	

	风干
	
	一天
	
	
	
	
	
	

	→
	
	
	
	
	
	
	
	

	三流水
	
	
	
	
	
	
	
	

	放板（取上流水线）
	93
	186.9
	93
	199.1
	93
	161.2
	93
	189.3

	充磁
	40
	87.8
	40
	84.4
	40
	76.7
	
	

	测极性
	20
	28.3
	20
	34.5
	20
	33.7
	20
	39.5

	检查
	20
	44.4
	20
	47.4
	20
	53.5
	20
	48.9

	修外观
	
	
	
	
	
	
	
	

	纯音检听一
	25
	68.9
	25
	36.5
	25
	77.8
	30
	93.3

	纯音检听二
	25
	43.3
	25
	56.5
	25
	44.8
	25
	60.0

	装箱
	28
	72.2
	28
	54.5
	28
	59.1
	28
	57.2

	贴标签、打包
	
	
	
	
	
	
	
	

	→（入库）
	
	
	
	
	
	
	
	


5600—108124—0010
SKY—YDT415—ACD
	说明
	工时1/s
	工时2/s
	工时3/s
	工时4/s

	
	个数
	工时
	个数
	个数
	工时
	工时
	个数
	工时

	一流水
	
	
	
	
	
	
	
	

	放盆架
	29
	68.3
	20
	43.6
	20
	45.3
	20
	48.2

	打AB胶
	20
	46.4
	20
	38.6
	10
	23.1
	10
	21.3

	放磁铁
	10
	15.3
	10
	20.1
	20
	39.6
	20
	42.1

	插磁规
	20
	39.3
	20
	35.1
	20
	34.6
	
	

	→（烘烤）
	
	
	
	
	
	
	
	

	拔磁规
	25
	40.2
	26
	55.8
	20
	40.6
	20
	42.1

	吸尘
	26
	38.1
	20
	48.2
	20
	44.3
	20
	46.2

	插音圈放弹波
	20
	56.3
	20
	59.3
	20
	70.9
	20
	57.8

	打弹波胶
	20
	50.0
	10
	26.9
	10
	24.1
	
	

	划纸盆胶
	20
	70.6
	20
	67.3
	20
	68.2
	20
	71.0

	放纸盆
	28
	56.4
	26
	50.7
	20
	45.6
	
	

	排板上架
	54
	109.7
	54
	102.1
	54
	112.0
	54
	126.8

	→
	
	
	
	
	
	
	
	

	风干
	
	一天
	
	
	
	
	
	

	→
	
	
	
	
	
	
	
	

	二流水
	
	
	
	
	
	
	
	

	拔规
	20
	54.8
	29
	84.1
	22
	65.5
	20
	56.1

	穿上线
	20
	58.2
	20
	40.1
	20
	39.5
	2.
	37.6

	穿后线
	1
	4.3
	1
	4.4
	1
	5.5
	1
	3.7

	焊后线
	1
	2.8
	1
	2.1
	10
	24.3
	10
	23.1

	调后线
	1
	3.0
	1
	3.7
	1
	5.5
	1
	4.7

	点松香
	20
	46.1
	20
	43.1
	1
	2.5
	1
	2.2

	焊前线
	1
	4.4
	1
	6.1
	1
	5.4
	1
	5.5

	剪线
	20
	48.6
	10
	25.0
	10
	23.6
	10
	23.9

	检查补剪
	1
	2.9
	1
	3.7
	1
	2.8
	1
	3.2

	点黑胶
	1
	2.6
	1
	1.9
	1
	2.7
	1
	2.0

	弄直后线
	10
	16.7
	10
	19.5
	20
	40.3
	20
	51.3

	盖帽子
	20
	66.8
	20
	70.3
	20
	65.4
	20
	69.3

	充磁
	20
	45.3
	20
	39.7
	20
	50.6
	20
	47.3

	排板装架
	64
	156.9
	64
	168.7
	64
	156.2
	
	

	→
	
	
	
	
	
	
	
	

	风干
	
	一天
	
	
	
	
	
	

	→
	
	
	
	
	
	
	
	

	三流水
	
	
	
	
	
	
	
	

	放板（取上流水线）
	20
	48.6
	20
	46.5
	20
	46.8
	20
	50.1

	测极性
	20
	36.5
	20
	36.9
	20
	42.1
	20
	40.3

	检查
	20
	35.0
	20
	45.3
	20
	36.9
	22
	49.8

	修外观
	10
	19.6
	10
	24.6
	20
	45.2
	20
	41.0

	纯音检听一
	20
	45.2
	20
	38.7
	10
	22.1
	10
	25.7

	纯音检听二
	20
	39.6
	20
	34.2
	20
	45.3
	20
	35.6

	装箱
	20
	62.3
	20
	42.5
	20
	42.0
	20
	41.8

	贴标签、打包
	
	
	
	
	
	
	
	

	→（入库）
	
	
	
	
	
	
	
	


……
其实改善案例 最主要的是一目了然，让领导看了就知道是怎么回事

最主要体现的不是公司简介 不是目录 是改善点

因此 建议用Excel 表格，前边可以将改善的概要写下来

然后新插入表格，每个新插入的表写一个改善案例 

比如：[image: image43.jpg]30
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要用统一的格式体现 比如在表格首页加上公司的LOGO  或者表明实习报告

每个表格里的改善分为： 改善前，改善后  下边标注改善点 为什么要改善等

其次一个问题是：你这个现场改善表太大了，我刚拿来以为里面内容很多很多，预计在300页左右，仔细一看才知道 你的几张图片就占用了30M左右，这个要压缩下 ：双击图片  选择全部压缩（现在在这个我为了发送方便已经压缩了）
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这份报告缺乏的东西有：数据  某些问题你发现了，提出了，有没有改善，改善后的效果带来的效益 或者保证品质 或者提高生产效率，或者保证了作业人员的安全 这些都属于数据，作为一个企业，你的主管可能最希望看到的不是报告，而是数据

我给你插入一个简单的表格 ，你看看



总体评价：在实习期能发现这些问题 说明你很用心。后续参加工作这也是一个优秀面，做为IE 就要看见这些细节，但是也别忘记大局，比如参与设计。
入库





外观检查





纯音检听一





QA检验





包装





推进烘烤房，风干一天





纯音检听二





推进烘烤房，风干一天





贴标签





排板装架





排板上架





调后线





焊前线





盖防尘帽





打八字胶





整线





剪线





点黑胶





焊后线





穿后线





穿上线





拔规、放板





板





塑料筒





塑料板





针孔





帽子





损坏纸箱内测

















测极性





充磁





放板





拔磁规








吸尘








放纸盆





划纸盆胶





打中心胶





打弹波胶








插音圈放弹波





烘烤





插磁路规





放盆架





T铁磁钢组合





车





纸条





充磁机





操作台





流水线





线





音规





镊子





塑料筒





板





吸尘机





测极性
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_1331551797.xls
注塑人力及效率改善

		精益生产注塑改善状态总表

		序号		改善日期		机型         类别		改善前										改善后										人员变动		效率改善提升

								啤注数		注塑人力		标准工时(S)		产能(PCS/H)		产出工时/S		啤注数		注塑人力		标准工时(S)		产能(PCS/H)		产出工时/S

		1		10月		FT1摄充面壳		1*1		2		22		160		45.00		1*1		1		25		140		25.71		-1		42.9%

		2		10月		NP60摄充面壳		1*1		2		22		160		45.00		1*1		1		25		140		25.71		-1		42.9%

		3		10月		FP70摄充面壳		1*1		2		22.5		160		45.00		1*1		1		23.2		155		23.23		-1		48.4%

		4		10月		L160摄充面壳		1*1		2		23		160		45.00		1*1		1		25		140		25.71		-1		42.9%

		5		10月		NB2L摄充面壳		1*1		2		24		150		48.00		1*1		1		25		140		25.71		-1		46.4%

		6		10月		BP511摄充面壳		1*1		2		24		150		48.00		1*1		1		25		140		25.71		-1		46.4%

		7		10月		FM50摄充面壳		1*1		2		23		160		45.00		1*1		1		25		140		25.71		-1		42.9%

		8		10月		D08S摄充面壳		1*1		2		23		160		45.00		1*1		1		24		150		24.00		-1		46.7%

		9		10月		F550摄充面壳		1*1		2		27		130		55.38		1*1		1		27		130		27.69		-1		50.0%

		10		10月		DU07摄充面壳		1*1		2		27		130		55.38		1*1		1		27		130		27.69		-1		50.0%

		11		10月		CNP40摄充面壳		1*1		2		23		160		45.00		1*1		1		24		150		24.00		-1		46.7%

		12		10月		EL3摄充面壳		1*1		2		24		150		48.00		1*1		1		25		140		25.71		-1		46.4%

		13		10月		EL5摄充面壳		1*1		2		24		150		48.00		1*1		1		25		140		25.71		-1		46.4%

		14		10月		FNP40摄充面壳		1*1		2		24		150		48.00		1*1		1		25		140		25.71		-1		46.4%

		15		10月		NP20摄充面壳		1*1		2		23		157		45.86		1*1		1		24		150		24.00		-1		47.7%

		16		10月		002E摄充面壳		1*1		2		24		150		48.00		1*1		1		25		140		25.71		-1		46.4%

		17		10月		NB4L摄充面壳		1*1		2		24		150		48.00		1*1		1		25		140		25.71		-1		46.4%

		18		10月		LI-40B摄充面壳/主配件		2*1		2		22.5		160		45.00		2*1		1		25		140		25.71		-1		42.9%

		19		10月		EL9摄充面壳/主配件		2*1		2		22.5		160		45.00		2*1		1		25		140		25.71		-1		42.9%

		20		10月		VF808摄充面壳/主配件		2*1		2		22.5		160		45.00		2*1		1		25		140		25.71		-1		42.9%

		21		10月		BCE10摄充面壳/主配件		2*1		2		24		150		48.00		2*1		1		25		140		25.71		-1		46.4%

		22		10月		SLB-1137D摄充面壳/主配件		2*1		2		24		150		48.00		2*1		1		25		145		24.83		-1		48.3%

		23		10月		SLB-10A摄充面壳/主配件		2*1		2		24		150		48.00		2*1		1		24		150		24.00		-1		50.0%

		24		10月		NB6L摄充面壳/主配件		2*1		2		22.5		160		45.00		2*1		1		24		150		24.00		-1		46.7%

		25		10月		S007E摄充面壳/主配件		3*1		2		25		144		50.00		3*1		1		25		140		25.71		-1		48.6%

		26		10月		BG1摄充面壳/主配件		2*1		2		21.2		170		42.35		2*1		1		25		140		25.71		-1		39.3%

		27		10月		NB5L摄充面壳/主配件/小配件		3*1		2		24		150		48.00		3*1		1		25		140		25.71		-1		46.4%

		28		10月		BP808摄充面壳/主配件		2*1		2		22.5		160		45.00		2*1		1		24		150		24.00		-1		46.7%

		29		11月		LSM80摄充面壳/主配件		2*1		2		24		150		48.00		2*1		1		24		150		24.00		-1		50.0%

		30		11月		KLIC7000摄充面壳		1*1		2		24		150		48.00		1*1		1		25		140		25.71		-1		46.4%

		31		11月		S005E面壳/主配件		2*1		2		22		164		43.90		2*1		1		24		150		24.00		-1		45.3%

		32		11月		NB3L摄充面壳/小配件		2*1		2		23		160		45.00		2*1		1		25		140		25.71		-1		42.9%

		33		11月		CF读卡器上/下盖/顶盖		2*1		3		28		260		41.54		2*1		2		28		260		27.69		-1		33.3%

		34		11月		标准充面/底壳		1*1		2		25.5		140		51.43		1*1		1		25.5		140		25.71		-1		50.0%

		35		11月		NB5L电池胶框/支架		1*1		2		20		180		40.00		1*1		1		23		160		22.50		-1		43.8%

		36		11月		多功能读卡器面壳		4*1		3		22		660		16.36		4*1		2		22.5		640		11.25		-1		31.3%

		38		11月		FP70电池底壳		1*1		2		18		220		32.73		1*1		1		20		200		18.00		-1		45.0%

		39		11月		BG1电池框及支架		1*1		2		22		164		43.90		1*1		1		23		160		22.50		-1		48.8%

		40		11月		注塑USB内模		2*1		1		31.3		230		15.65		2*1		1		25		290		12.41		0		20.7%

		41		11月		D28S电池底壳		1*1		2		24		150		48.00		1*1		1		24		150		24.00		-1		50.0%

		42		11月		全能王读卡器USB插头		2*1		2		40		180		40.00		2*1		2		25		290		24.83		0		37.9%

		43		12月		摄充活页长钩/短钩		4*2		3.5		180		800		15.75		4*2		2		180		800		9.00		-1.5		42.9%

		44		12月		爱充底壳		1*4		2		49		290		24.83		1*4		1		48		300		12.00		-1		51.7%

		45		12月		FT1电池胶框		1*1		2		21		171		42.11		1*1		1		21		170		21.18		-1		49.7%

		46		12月		NB6L电池头尾框架		3*1		1		23		160		22.50		3*1		1		20		180		20.00		0		11.1%

		47		12月		SLB-07A电池框/支架		3*2		3		22		330		32.73		3*2		3		20		360		30.00		0		8.3%

		48		12月		FNP50摄充面壳/主配件		2*1		2		22		160		45.00		2*1		1		24		150		24.00		-1		46.7%

		49		12月		0837B摄充面壳/主配件		2*1		2		23		157		45.86		2*1		1		25		140		25.71		-1		43.9%

		50		12月		LI78摄充面壳/主配件		2*1		2		24		150		48.00		2*1		1		25		140		25.71		-1		46.4%

		51		12月		瓷SD读卡器面/底壳		2*2		2		28		260		27.69		2*2		2		26		280		25.71		0		7.1%

		52		12月		摄充卡簧		1*5		1		19		947		3.80		1*8		1		17		1700		2.12		0		44.3%





丝印人力及效率改善

		精益生产丝印机种改善状态总表

		序
号		作业工段		机型         类别		改善前										改善后										人员变动		效率改善提升

								产能				人力				产出工时/S		产能				人力				产出工时/S

		1		丝印		圆珠笔(笔帽/主身)		750				4				19.2		700				3				15.43		-1		19.64%

		2				摄充/数码充面壳		800				3.5		3.5		15.75		700				2				10.29		-1.5		34.69%

		3				便携充电器面壳		750				2.5		2.5		12		700				2				10.29		-0.5		14.29%

		4				车易充面壳		750				2.5				12		720				2				10.00		-0.5		16.67%

		5				车易充底壳		750				2.5				12		720				2				10.00		-0.5		16.67%





插件车间人力及效率改善

		精益生产充电器插件执锡段改善状态总表

		序号		机型         类别		改善前										改善后										人员变动		效率改善提升

						产能		人力		产能		人力		产出工时/S		产能		人力		产能		人力		产出工时/S

		1		快易充		420		21		500		14		280.80		420		24		420		7		265.71		-4		5.37%

		2		标准充		450		19		600		9		206.00		450		22		450		3		200.00		-3		2.91%

		3		小灵充		380		21		470		13		298.52		400		24		400		7		279.00		-3		6.54%

		4		数码宝		660		19		700		9		149.92		660		22		660		5		147.27		-1		1.77%

		5		摄充一代		600		17		620		14		183.29		600		20		600		9		174.00		-2		5.07%

		6		数码充 一代		660		18		680		11		156.42		660		21		660		6		147.27		-2		5.85%

		7		MP3二代		660		16		550		12		165.82		660		20		660		7		147.27		-1		11.18%

		8		9v数码宝		560		16		580		10		164.93		580		20		580		6		161.38		0		2.15%

		9		如意充		560		22		400		11		240.43		580		25		580		11		223.45		+3		7.06%

		10		便携充		600		16		560		11		166.71		600		20		600		7		162.00		0		2.83%





SMT人力及效率改善

		精益生产SMT机种改善状态总表

		序号		机型         类别		改善前										改善后										人员变动		效率改善提升

						产能				人力				产出工时/S		产能				人力				产出工时/S

		1		摄充一代		320				4				45.00		3430				3.5				3.67		-0.5		91.84%

		2		数码宝		555				4				25.95		570				3.5				22.11		-0.5		14.80%

		3		快易充		195				4				73.85		207				3.5				60.87		-0.5		17.57%

		4		易充		210				4				68.57		220				3.5				57.27		-0.5		16.48%

		5		标准充		300				4				48.00		315				3.5				40.00		-0.5		16.67%

		6		USB-HUB（A）		450				4				32.00		510				3.5				24.71		-0.5		22.79%

		7		USB-HUB（B）		400				4				36.00		450				3.5				28.00		-0.5		22.22%

		8		VF815（A面）		380		380		4				37.89		430		430		3.5				29.30		-0.5		22.67%

		9		VF815（B面）		450		450		4				32.00		500		500		3.5				25.20		-0.5		21.25%

		10		易充USB面		210		210		4				68.57		340		340		3.5				37.06		-0.5		45.96%

		11		爱充（A面）		1500		1500		4				9.60		1600		1600		3.5				7.88		-0.5		17.97%

		12		车易充（B面）		371		371		4				38.81		375		375		3.5				33.60		-0.5		13.43%

		13		便携充		155		371		5				116.13		160		375		4.5				101.25		-0.5		12.81%






