2009年精益生产项目年度总结报告
     2009年7月至12月精益项目分别从前期调研、项目启动、项目执行、项目总结分阶段开展。在整个时间段中的工作得到了公司领导多次指引、协作部门有积极支持，使我从中不断地学习及创新，更顺利的开展各项工作。
     2009年精益项目从公司中高层思维转变到实体活动开展的过程、是整个项目的一个重要的奠基石；通过不断的培训及实精益工作人员扎实负责的工作态度、协作部门的积极配合、上级领导的正确指引下，精益活动在注塑、SMT、插件等车间的现场改善及产品评审、替代料的选用等体系流程上取得了可喜的效果。
时至新的一年已经来临、为了更好的开展下一步工作，特将2009年度精益项的开展具体情况逐一总结如下：
1、 精益前期调研及项目准备：
A、 前期调研：

同生产、品质、PIE、研发、注塑、工模、PMC等职能部门主管负责人学习公司的现有运作流程并了解其对精益生产的的理念及意识；深入车间现场、物料及成品仓库的观察分析，对现有的生产、品质、物流系统的充分学习及了解,对精益活动在全公司开展有了前期的准备及目标.
B、 项目前期准备： 
1、  引荐顾问老师同部门负责人了解部门情况、部门成员对精益生产的认识、探讨品胜精益生产的方向及目标。

2、  同顾问老师对精益项目可量化指标的计算方式方法的起稿、定稿，交部门负责人研讨后交于公司高层批阅；

3、  精益项目指标部门达成责任权重制定。

4、  精益项目部门责任状初稿、定稿、研讨；

5、  各可量化指标的基础数据收集、分析、上报；

2、 精益项目执行主体计划及结果输出：

A、 项目执行主体计划：

1、  精益项目启动大会；
2、  精益前期思维的宣导、活动规则的形成；
3、  精益项目各项应用技能及现场改善培训；
4、  5S体系+实战与设备TPM保养维护活动开展并运行；
5、  SMT、插件、注塑、丝印、五金冲压车间现场效率改善提升；
6、  车间小时产量看板管理计划及实施；
7、  新产品开发及生产输出之设计过程及替代料导入评审流程规则形成及运行；
8、  供应商交期与品质提升辅导。
9、  PMC与协作部门关联问题收集汇总；

10、  PMC订单运行BOM异常反馈及异常源沟通处理；
11、  PMC与采购间生产计划加急物料看板知会、运行。
B、 项目活动结果输出：

1、  项目培训课程：
1） 10大课培训分别为：精益生产的基本理念、TPS现场的7大浪费、问题理解与改善的基本精神、5S的有效理解与改善技术、全面生产性维护TPM的概念、时间测量法、SMED快速转模、设备保养基本知识与三级保养指导书、Design 评审工程实务、工程设计理念.
2） 汪老师3节，严老师2节，魏老师2节，张老师一节（汪补一次），熊老师2节

2、  SMT车间改善：
1） SMT车间重新布局清走不用的拉台、规范区域。
2） 产品PPM状态统计分析、落实改善结果，建立改善进度一览表，持续分析并改善。
3） 整合部分设备、调整设备将半自动印刷机投用于生产中；将贴片机、回流焊连接为一个流方式、减少员工取放板作业引发的元件偏移不良。
4） 人机工程配合分析，分清操作员的作业范围及事项、已将现有的41款机型从1人操作一台机改为0.5人操作两台机，从而每班次2台机减少1人作业。
5） 贴片机取料就近原刚扩出料程序时间优化，已将14款机型不同程度的提升效率5%-40%.
3、  插件车间改善：
1） 对所的产品的锡点进行分析找出制造、设计、工艺不良并进行分析，同生产、生工程、研发共同商议出改善方案。

2） 对不同产品的前加工元件制作免剪脚标准、从而使炉后执锡线减少手工剪脚作业，细化执锡线剪脚指引（标注剪脚点及质控点）。
3） 对各产产品采用外壳实装、进行结构分析合理制定元件剪脚、元件贴板（浮高）标准，细分执锡区域、明确作业标准，减少执锡作业人数及提升产品品质。
4） 调整一个流生产方式，将执锡段作业直接移至波峰焊炉后面、直接波峰焊接效果进行监控，做到及时发现及时改善问题。
5） 制作物料周转车、放置架、换料架等物料搬运放置工装设备、减少物料搬运工时及降低作业劳动强度，初步制作出多板测试夹具、减少测试时取放板时间及降低作业劳动强度。
6） 作流程梳理、工时分析、动作分析及综全车间各项改善，现已将10款常生产之机型作了不同程度的效率提升及人员减少。
4、  注塑丝印车间改善：
1） 对所有生产机型进行工时梳理、工时测量建立机型工时基础数据表。
2） 对生产机型作样板测试及作业动作现场分析、对29款机型因批峰、水口太多的模具同工模、注塑、生产工程一同商议后进行修改及改良。

3） 进行SMED快速转模培训、演练，现场将转模时间划分出内及外转模，提前准备、将转模时间减少2-3分钟。

4） 制作物料周转搬运车及产成品放置架、规范作业区域及人作台面，实行产量小时看板管理。

5） 丝印车间增加移动物料车架方便物料及产品搬运，根据机台高度及员工劳动强度计算制作升降凳、降低因人机匹配不适带来的浪费及效率降低，从规范作业手法、明确作业标准、工时分析等方面进行了流程梳理，产能重排。
6） 通过系列改善活动注塑车间共52款机型分别从人力减少、产能提升方面作了产出效率7%-50%不等的改善。
7） 丝印车间对圆珠笔(笔帽/主身)、摄充/数码充面壳、便携充电器面壳、车易充面底壳等5款机型进行了流程梳理，单机型工时效率提升15%-35%，人力平均减少0.5人。
5、  五金冲压车间改善：
1） 结合PMC达成报表及IE标准工时现场查找问题存在点及改善方向。
2） 在现场进行DV摄像达两小时（生产状况、换模、换料、异常过程）并记录问题产生点及关键异常时间，结合DV列出两台机的过程产生不同点，召集相关部门对所存在的问题点作商讨改善。
3） 对现有的作业环境、休息时间、机台配置、员工考核、作业标准，由各负责人落实改善，最终形成各项制度及体系文件。
4） 过程中将现有的机台脚踏式开关由设备改为自动点动式开关、改善作业过程中员工长时间工作强度及停机检查产品现象。
5） 规范员工定时休息制度及绩效方案、换模换料流程。
6） 活动将原有的冲压工时利用率50-70%提升为现有的90%以上。
6、  研发工程改善：
1） 进行了部门设计思维及理念培训、讲解设计通用标准，并运用到实际的设计工作中，根据近段时间的开发样品反应已经运用通用标准。
2） 制定讲解新产品开发评审输出表，并试运行新产品评审活动，形成产品评审体系文件并执行。
3） 组织生产工程、生产、品质、PMC、采购作替代料选用流程及评审细则培训，根据培训内容制定执行替代料评审体系文件及各种评审表格。
4） 参于生产及生产工程对产品锡点、结构的改良讨论并实施。
7、  PMC改善：
1） 由PMC助理对订单运行中的因BOM异常引起的无法计算的列出来，由精益办找研发了解异常过程，回复主要为部门负责人开会没有及时审批、外单BOM与使用PCB板同品胜，品胜PCB前期已升版，而此外单一直未有订单从而导致未及时更新及发放BOM时胶壳未最终确认合格，并同时回复改善OK, 运行到12月中旬后PMC没有提出异常原因。

2） 由PMC部MC每周提供材料进料异常、同时由IQC对主要不良供应供商（变压器、电芯）作8D改善回复。

3） 同采购共同商讨生产计划物料需求状态及通知主式，确定由精益办制作通知看板挂于办公区后由PMC提供生产计划中加急物料动态状况，由采购专项人员填写进度及异常原因。
8、  供应商管理改善：
1） 制定并修改供应商评审项目输出表。

2） 参与现场评审供应商、由品质落实评审结果、针对不良点进行回复改善并确认。

3） 根据MC提报的进料异常作分类处理、从规范规格资料及供应商作8D改善回复，加大来料抽检力度方面作来料品质改善，前期主要对变压器及PCB板的供应商作改善跟踪，效果较为明显。

9、  5S+TPM改善:
1） 制定生产车间、办公室5S检查评分表，并运行修正。
2） 对车间及办公室作5S阶段性评比并作奖项颁发并总结。

3） 进行车间三定、区域规范、红牌管理活动及车间专项辅导改善。
4） 设备保养基本知识与三级保养指导书专项培训。
5） 编写并试运行各种设备的三级保养作业指导书。
C、 总体总结：

   2009年度精益生产再次在全公司全面推行、 从项目开始至今，公司各部门逐步改变对精益项目的认识，从最初的观望到现在的主动完成及要求各项工作，这是取得最大的成绩，也是精益带来的思维革新；在公司各级领导的英明决策、各协作部门的通力合作下，精益生产如期开展并在部分项目上取得了突破性的收获。
因此我们不得不相信，个人思维的转变是第一位的，公司各部门通力合作，才能实现公司与个人双赢的局面。
                                                                      报告人：梅红建

                                                                      2010年1月15日
