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精益生产项目推行10年01月份总结
2010年1月精益生产项目为更好的跟进生产现场改善，将办公地点搬到了生产三楼车间，从生产现场的人、机、物、环、法等方面进行各项改善，对生产现场的工装夹具重新评估并制作、小时产量看板管理、工时及工位重新梳理及调整。在整月中对所有机型流程重新进行梳理、将生产及注塑丝印20余款机型的效率提升5%至20%不等。
1、 本月主要工作：

一）、插件车间：
1、  对前期PCBA设计改善的生产机型进行确认，并持续改善，继续对各机型的元件加工标准制定、对执锡线的工位重排、制作连板测试夹具并投入使用。
2、  便携充通过连板测试夹具及触发式电子负载测试、对工位重新排布（将分板及装箱工位合并为一个工位，在改善后的前期生产时作业员堆机严重，通过近半小时的工位观测及动作分解后上线操作并演示后员工作业正常）将执锡段在产能不便的前提下将原有的7人减少为5人作业。
二）、注塑丝印：
1、 继续对各机型的模具进行确认，手机电池框/支架电池框原拆剪水口较多及池框批锋位较多，通过讨论将胶框减少二个进胶流道、共减少四个进胶点；BST-40电池上/下盖/支架因下盖批锋位多及产品取出困难，将下盖两侧顶针位升高，并作垃圾钉处偷胶工艺处理。

2、 对摄充底壳、USB HUB面/底壳进行人机、动作分析后将工位重排、合理的调整设备参数，将原有的2人操作改为1 人操作，效率提升为100%及75%

3、 通过前期丝印车间增加移动物料车架方便物料及产品搬运，升降凳降低等辅助工具及规范作业手法、明确作业标准对数码宝面壳、NB7L/EL5/NP60/LP-E5电池等机型流程作梳理，其中数码宝面壳、NB7L/EL5/NP60/LP-E5电池单机型工时效率提升148.89%及13.64%，对数码宝面壳进行梳理后减少2人作业。

三）、充电器车间：

1、 车间现场问题发现找出突破点后，相对不同部门的问题点形成记录及报告并递交部门主管及公司高层，寻求问题改善方向及开展实施步骤。
2、 对生产现场的测试及工装夹具进行评估并改善，将所有的电子负载测试仪由原来的多点按键测试通过触点外接及程序重新设置后改为一键触发式测试，平均每次测试减少2秒；原包装线高週波后产品放置于打孔位时，由于速度过快，产品在放置时易滑落到地面造成外观不良增多，通过观测滑落产生点后在打孔位的工作台面前加多一高10CM的木挡外栏后改善此现象；老化作业区域原在单元内作业，作业时由于生产物料摆放及人员操作所占一定空间后老化操作相当不便且老化架要从仅60CM宽的单元通道拉进拉出，造成搬运浪费及空间占有造，通过模拟后将老化车统一移至单元线外的物料区，并规化区域，从而减少改善之前的不便，提高作业效率；测试读卡器操作员由于长期处于电脑操作状态，操作员反应长时间后眼睛会相当的难受，从而会造成产品测试时可能造成误测，通过同电脑管理员的观察后发现由于部分显示器的电磁辐射过大造成眼睛疲劳后决定申购防护保护屏；超声波作业由于部分光面产品易划伤需加盖保护膜（现有的收缩膜）再作业，由此带来操作时间间浪费及作业安全，经测量多产品规格后由采购打样出统一宽度的保护膜（已打样回来）。同时申请在超声设备上安装固定支架（制作中）。
3、 同生产等部门跟进产量看板填写状况两个工作日后发现现有的单元小看板均在单元线后且分布零乱造成无法及时显示生产状态，给现场管理带来不便，后与生产一同申请并制作成长2米高1.2米的看板放置于生产车间的中间位置（助理的办公台后），由各单元负责每小时填写（达到标准产能的用黑色笔填写，低于标准80%的用红色笔填写），同时生产及生产工程相关人员根据看板所显示的数据对生产作即时管理，对单元连续两小红色看板现象立即作出改善。
4、 通过对现有的作业流程及工时了解与看板的配合管理上线观测生产机型、并现场操作部分瓶颈工位、分解操作动作、改善产品设计、产品流程重排、工位位置重新布局等方面进行产品效率改善，对读卡器类的产品作业流程由原来的零乱式作业改为流线式作业（因测试较多、原有的拉线布局零乱，造成产品搬动带来的外观损伤过多）；对亮光面的产品在生产过程中易造成外观损伤采取在注塑及丝印对产品加贴保护膜作改善。分析机种物料并将产品组装后作剖开观测发现部分产品的螺丝过长（产生作业工时浪费及物料浪费）、模拟改用新规格物料、作产品性能测试后将数码宝、摄充等多类产品的螺丝重新评估并改良物料（已全部更改BOM）。
5、 通过各种改善后现已更改并发行工艺文件的产品有17款，分别将单机效率提升5%至20%不等，并发行多款产品设计变更联络单。
2、 后期主要工作：
1、  提升各车间的活动参与人员的积极性、分时间对各车间的人员进行理念及思维培训，让其了解精益生产。
2、  消除各环节的生产浪费、提倡资源重复利用，节约生产成本。（各包装材料的重复利用、区分好回收及报费物料，建立辅料使用指引及辅料生产用量表）
3、  从设备自动化、制程直通率、人员全理化等方面提升产品的直通率及生产效率。（产品一个流生产方式、减少不良品、制作自动打孔机、自动打螺丝设备及自动贴标设备，合理分配辅助人员及其它部门间接人员）
3、 总结：

01月份继续在公司领导的指示下自主进行项目活动开展， 期间的各项活动开展较顺利，这与上级领导的英明指导是离不开的，同时也说明只要我们每个人都积极主动的参与到活动中来，改善是永无止境。
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