TUE  正盟電子（深圳）有限公司

改善項目：TELA-41-060500U机种工序改善计划表
                                                                  表單編號：
	一、反映機種：TELA-41-060500U机种工序改善计划表

	二、目的： 工序变更，方法变更

	減少由於工藝流程增加的成本，减少人力物资损失

	三、時間： 2006-8-19

	四、現象：现在生产此机种所需要的时间以及工序属于正常，但是存在可以简化合并的工序


	五、過程及原因：

	1. 绕初级线的时候将引线拉至14cm 左右，初级绕线时间为85S/3PCS。

2. 在第一个工序有这样的一个 动作：将8cm  左右的引线进行浸锡。时间需要6S ，需要配置2人作业。
3.缠绕线 ，将已经浸好的锡线缠绕在U 形弹片挂线处。将保险丝引脚缠在右侧引脚，3人作业

4.剪去余线6cm 左右。

5.浸助焊剂，并浸锡焊接引线和U 形弹片。

	六、改善方案：

	1.绕线，将尾线直接缠绕在U 形弹片挂线处（留余线）作业需要时间90S /3PCS ,熟练1天时间即可回复为现状85S/3PCS。
2.缠绕保险丝脚于线架U形弹片右侧挂线处。

2.浸助焊剂，并浸锡焊接引线和U 形弹片

3.剪去余线1cm 左右。

	七、变更后状态：

	        1.从工序上时间上减少了3人，时间计算，由于改变方法后绕线比改前增加6s ，6s为一个 缠绕线的时间 ，等于减少2人作业，减少锡的浪费。

在工序上需要调整 :剪脚现在要安排在浸锡后。


	八、结果确认：

	· 生技課：               

                                                 確認：

	□ 工程部：

    　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　 確認：

	· 品管課：

                                                 確認：

	· 制　課：

　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　 確認：　　

	九、最終判定：       

	□  OK                   □  NG                    □ 重試


   核准：                           審查：                            制定：

















































































