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空白表格

		产品工时报价单																																								评估依据												□物料清单												□测试资料												□样品												□参考资料

																																																						□装配图												□包装图												□流程图

																																										评估人										刘雄伟								版本						评估结果						SMT								工时								工具/测试费用

		移动充电宝电源线																																								评估日期										7月10号								1																pin										S										RMB

		加工作業				序号						1				2				3				4				5				6				7				8				9				10				11				12				13				14				15				16				17				18				19				20								累计工时

						作業說明

						工時

		插件作业										元件总数:																Pcs						矫正作业:																点						总工时：																S				作业人数：																人

		执锡作业																																																																																						总工时:												S

		执锡作业				序号						1				2				3				4				5				6				7				8				9				10				11				12				13				14				15				16				17				18				19				20								累計工時

						工位

						时间

						人数

						节拍

		装配作业				序号						1				2				3				4				5				6				7				8				9				10				11				12				13				14				15				16				17				18				19				20								累计工时

						工位						拆卸母插头				装SR卡				焊接母插头线				装母插座上下盖子				打螺丝				通电测试				全检装箱

						时间						33.2				9				40				40				13				13				12

						人数						2				1				3				3				1				1				1

						节拍

						管理

		包装作业				序号						1				2				3				4				5				6				7				8				9				10				11				12				13				14				15				16				17				18				19				20								累计工时

						工位

						时间

						人数

						节拍

		治具測架費用																治具类																												测试架类																												其他

																		1				2				3				4				5				6				7				1				2				3				4				5				6				7				1				2				3				4				5				6				7

						名称

						单价

						个数






封面

		

																								作业指导书

		文件编号										PIE-WI-023-01-0701

		产品名称										便携充电器(装配)																																		编   制												审   核												批   准

		产品型号										TS-UC004(便携充电器)

		版    本										R01/00																																		刘雄伟

		生效日期										2010.03.22

		总 页 数										13页
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作业指导书

														作 业 指 导 书												文件编号						PIE-WI-023-01-0701

																										产品型号						TS-UC004(便携充电器)

																										作业工序						1

																										作业名称

																										版    本						R01/00

																										制 作 人						刘雄伟

																										制作日期						2010.03.22

																										审 核 人

																										审核日期

		一、作业前准备

		所  用  物  料		物料名称				物料型号/编码				用量

		设  备   /   工  夹  具		设备名称				设备编号				用量

		设  备  参  数

		二、质控点

		三、作业步骤

		1.按照图示说明作业

		2.作业完毕检验无误产品流入下工序

														作 业 指 导 书												文件编号						PIE-WI-023-01-0701

																										产品型号						TS-UC004(便携充电器)

																										作业工序						1

																										作业名称

																										版    本						R01/00

																										制 作 人						刘雄伟

																										制作日期						2010.03.22

																										审 核 人

																										审核日期

		一、作业前准备

		所  用  物  料		物料名称				物料型号/编码				用量

		设  备   /   工  夹  具		设备名称				设备编号				用量

		设  备  参  数

		二、质控点

		三、作业步骤

		1.按照图示说明作业

		2.作业完毕检验无误产品流入下工序

														作 业 指 导 书												文件编号						PIE-WI-023-01-0701

																										产品型号						TS-UC004(便携充电器)

																										作业工序						1

																										作业名称

																										版    本						R01/00

																										制 作 人						刘雄伟

																										制作日期						2010.03.22

																										审 核 人

																										审核日期

		一、作业前准备

		所  用  物  料		物料名称				物料型号/编码				用量

		设  备   /   工  夹  具		设备名称				设备编号				用量

		设  备  参  数

		二、质控点

		三、作业步骤

		1.按照图示说明作业

		2.作业完毕检验无误产品流入下工序

														作 业 指 导 书												文件编号						PIE-WI-023-01-0701

																										产品型号						TS-UC004(便携充电器)

																										作业工序						1

																										作业名称

																										版    本						R01/00

																										制 作 人						刘雄伟

																										制作日期						2010.03.22

																										审 核 人

																										审核日期

		一、作业前准备

		所  用  物  料		物料名称				物料型号/编码				用量

		设  备   /   工  夹  具		设备名称				设备编号				用量

		设  备  参  数

		二、质控点

		三、作业步骤

		1.按照图示说明作业

		2.作业完毕检验无误产品流入下工序

														作 业 指 导 书												文件编号						PIE-WI-023-01-0701

																										产品型号						TS-UC004(便携充电器)

																										作业工序						1

																										作业名称

																										版    本						R01/00

																										制 作 人						刘雄伟

																										制作日期						2010.03.22

																										审 核 人

																										审核日期

		一、作业前准备

		所  用  物  料		物料名称				物料型号/编码				用量

		设  备   /   工  夹  具		设备名称				设备编号				用量

		设  备  参  数

		二、质控点

		三、作业步骤

		1.按照图示说明作业

		2.作业完毕检验无误产品流入下工序

														作 业 指 导 书												文件编号						PIE-WI-023-01-0701

																										产品型号						TS-UC004(便携充电器)

																										作业工序						1

																										作业名称

																										版    本						R01/00

																										制 作 人						刘雄伟

																										制作日期						2010.03.22

																										审 核 人

																										审核日期

		一、作业前准备

		所  用  物  料		物料名称				物料型号/编码				用量

		设  备   /   工  夹  具		设备名称				设备编号				用量

		设  备  参  数

		二、质控点

		三、作业步骤

		1.按照图示说明作业

		2.作业完毕检验无误产品流入下工序

														作 业 指 导 书												文件编号						PIE-WI-023-01-0701

																										产品型号						TS-UC004(便携充电器)

																										作业工序						1

																										作业名称

																										版    本						R01/00

																										制 作 人						刘雄伟

																										制作日期						2010.03.22

																										审 核 人

																										审核日期

		一、作业前准备

		所  用  物  料		物料名称				物料型号/编码				用量

		设  备   /   工  夹  具		设备名称				设备编号				用量

		设  备  参  数

		二、质控点

		三、作业步骤

		1.按照图示说明作业

		2.作业完毕检验无误产品流入下工序

														作 业 指 导 书												文件编号						PIE-WI-023-01-0701

																										产品型号						TS-UC004(便携充电器)

																										作业工序						1

																										作业名称

																										版    本						R01/00

																										制 作 人						刘雄伟

																										制作日期						2010.03.22

																										审 核 人

																										审核日期

		一、作业前准备

		所  用  物  料		物料名称				物料型号/编码				用量

		设  备   /   工  夹  具		设备名称				设备编号				用量

		设  备  参  数

		二、质控点

		三、作业步骤

		1.按照图示说明作业

		2.作业完毕检验无误产品流入下工序

														作 业 指 导 书												文件编号						PIE-WI-023-01-0701

																										产品型号						TS-UC004(便携充电器)

																										作业工序						1

																										作业名称

																										版    本						R01/00

																										制 作 人						刘雄伟

																										制作日期						2010.03.22

																										审 核 人

																										审核日期

		一、作业前准备

		所  用  物  料		物料名称				物料型号/编码				用量

		设  备   /   工  夹  具		设备名称				设备编号				用量

		设  备  参  数

		二、质控点

		三、作业步骤

		1.按照图示说明作业

		2.作业完毕检验无误产品流入下工序

														作 业 指 导 书												文件编号						PIE-WI-023-01-0701

																										产品型号						TS-UC004(便携充电器)

																										作业工序						1

																										作业名称

																										版    本						R01/00

																										制 作 人						刘雄伟

																										制作日期						2010.03.22

																										审 核 人

																										审核日期

		一、作业前准备

		所  用  物  料		物料名称				物料型号/编码				用量

		设  备   /   工  夹  具		设备名称				设备编号				用量

		设  备  参  数

		二、质控点

		三、作业步骤

		1.按照图示说明作业

		2.作业完毕检验无误产品流入下工序

														作 业 指 导 书												文件编号						PIE-WI-023-01-0701

																										产品型号						TS-UC004(便携充电器)

																										作业工序						1

																										作业名称

																										版    本						R01/00

																										制 作 人						刘雄伟

																										制作日期						2010.03.22

																										审 核 人

																										审核日期

		一、作业前准备

		所  用  物  料		物料名称				物料型号/编码				用量

		设  备   /   工  夹  具		设备名称				设备编号				用量

		设  备  参  数

		二、质控点

		三、作业步骤

		1.按照图示说明作业

		2.作业完毕检验无误产品流入下工序

														作 业 指 导 书												文件编号						PIE-WI-023-01-0701

																										产品型号						TS-UC004(便携充电器)

																										作业工序						1

																										作业名称

																										版    本						R01/00

																										制 作 人						刘雄伟

																										制作日期						2010.03.22

																										审 核 人

																										审核日期

		一、作业前准备

		所  用  物  料		物料名称				物料型号/编码				用量

		设  备   /   工  夹  具		设备名称				设备编号				用量

		设  备  参  数

		二、质控点

		三、作业步骤

		1.按照图示说明作业

		2.作业完毕检验无误产品流入下工序

														作 业 指 导 书												文件编号						PIE-WI-023-01-0701

																										产品型号						TS-UC004(便携充电器)

																										作业工序						1

																										作业名称

																										版    本						R01/00

																										制 作 人						刘雄伟

																										制作日期						2010.03.22

																										审 核 人

																										审核日期

		一、作业前准备

		所  用  物  料		物料名称				物料型号/编码				用量

		设  备   /   工  夹  具		设备名称				设备编号				用量

		设  备  参  数

		二、质控点

		三、作业步骤

		1.按照图示说明作业

		2.作业完毕检验无误产品流入下工序
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产品成本预估复核表-1

		旧产品标准成本复核表

		产品名称/编号：																												总成本：						0.54						RMB										分析：				刘雄伟														确认：				____________														分析日期：						2009.07.10

		材料项目												SMT								加工								插件								执锡								装配								老化								包装								丝印								冲压								注塑

		生产数据				编排人数																12

						节拍																40

						损耗（不良）

		物料数据				物料																锡丝

						单价																80

						用量																0.00002																																																																																										288

		物料费用												0.00								0.00								0.00								0.00								0.00								0.00								0.00								0.00								0								0

		人工成本												0.00								0.45								0.00								0.00								0.00								0.00								0.00								0.00								0.00								0.00

		制造费用				生产管理费用								0.00								0.09								0.00								0.00								0.00								0.00								0.00								0.00								0.00								0.00

						使用设备																																照明		流水线		铬铁																																												照明		注塑机

						折旧费用率																																																																																		855

						功率																																400		85		650																																												40		10000

						加工时间								/																/								/								/								/								/								/								/								/								/

						制造费用								0.00		0.00		0.00		0.00																		0.00		0.00		0.00		0.00																																										0.00		0.00		0.00		0.00

														0.00								0.09								0.00								0.00								0.00								0.00								0.00								0.00								0.00								0.00								0.00

		累    计												0.00								0.54								0.00								0.00								0.00								0.00								0.00								0.00								0.00								0.00

		说明：				1>未列出的物料的成本未计入内，水口料按原价30%打折；																																																																												人工费用率=								6.77				RMB/人工时

						2>人工费用率按每天加班4H，周六加班12H计算；																																																																												电费率=								1.00				RMB/KwH

						3>制造部门人员的管理费用按人工费用的20%与以提取，设备折旧数据由财务提供，单价低于RMB2000元的设备/工具计入当期管销费用，不计算折旧费；

						4>未明列的其他管销费用未与计算；






[image: image1.emf]



改善提案分析报告 

产品名称/型号:             提出日期:       完成日期:                               

		1、现状描述：          



		



		2、现状分析：



		



		3、改善历程：



		



		4、效果评估：



		



		5、协作部门:



		6、结果确认：



		生产部：



		研发部：  　

　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　



		品管部：

                                              



		审计部: 　

　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　



		7、最终判定：       



		□  OK                   □  NG                    □ 重试



		备注：完成文件变更的，必须有文件制作部门与审计部签字确认（并附上改善前与改善后文件复印件）确认使用效果的必须有使用部门与品质部签字确认                                                 





方案制定:                      审核：                         批准:                                           

现状是贴在挂卡上







现状是贴在挂卡上















































































现状是贴在挂卡上











现状是贴在挂卡上







现状是贴在挂卡上







现状是贴在挂卡上
















便携充

		

		标准工时统计表

		单元		装配						品名		便携充电器																		测量日期		2010.05.07						测量人员		刘雄伟

		工序		工序名称						每次操作时间（s）										标准差		偏离比率		制程
性能		平均操作时间   (sec/次)		生产数量
(set/次)		宽放系数		宽放率		标准工时
(sec/pcs)		目前工装夹具（台）		建议设备数（台）		建议人数		平衡工时   （sec/pcs）

										1		2		3		4		5

		1		1.装导光柱				1.装导光柱		3.28		3.16		2.72		4.25		2.62		0.65		0%		75%		3.20		1		1		1%		3.2						1		3.20

		2		2.面壳装五金（触片五金）				2.面壳装五金（触片五金）		39.66		45.53		36.57		39.77		38.73		3.32		0%		88%		40.10		1		1		1%		40.5						1		40.50

		3		3.烫五金/修五金				3.烫五金/修五金		5.25		7.14		8.29		8.2		7.19		1.22		0%		87%		7.20		1		1		1%		7.3						1		7.30

		4		4.面壳五金加锡/焊导线				4.面壳五金加锡/焊导线		41.18		49.4		43.31		43.12		43.95		3.09		0%		89%		44.20		1		1		1%		44.6						1		44.60

		5		5.红黑导线焊接在PCBA				5.红黑导线焊接在PCBA		8.65		10.19		7.9		7.56		7.56		1.11		0%		82%		8.40		1		1		1%		8.5				-		1		8.50

		6		6.底壳组装插头弹片/打螺丝				6.底壳组装插头弹片/打螺丝		93.48		100.21		94.78		103.37		100.98		4.24		0%		95%		98.60		1		1		1%		99.6						2		49.80

		7		7.PCBA打胶				7.PCBA打胶		2		1.44		1.34		1.31		1.43		0.28		0%		75%		1.50		1		1		1%		1.5						1

		8		面壳打胶				面壳打胶		3.06		2.47		2.56		3.12		2.18		0.40		0%		86%		2.70		1		1		1%		2.7

		9		贴胶纸				贴胶纸		8.38		8.25		7.22		7.87		7.4		0.51		0%		93%		7.80		1		1		1%		7.9

		10		PCBA入底壳				PCBA入底壳		2.46		2.06		2.22		2.5		1.44		0.43		0%		85%		2.10		1		1		1%		2.1

		11		8.插头五金加锡				8.插头五金加锡		2.62		2.99		3.08		2.39		3.61		0.47		0%		81%		2.90		1		1		1%		2.9						1

		12		插头五金焊接导线				插头五金焊接导线		5.13		5.42		4.64		5.74		5.5		0.42		0%		92%		5.30		1		1		1%		5.4

		13		9.合盖				9.合盖		3.25		3.66		4.09		3.03		3.47		0.41		0%		86%		3.50		1		1		1%		3.5						1

		14		打螺丝				打螺丝		6.25		5.63		4.72		5		5.34		0.59		0%		86%		5.40		1		1		1%		5.5

		15		10.外观检验				10.外观检验		4.06		3.28		3.25		3.57		4.03		0.39		0%		90%		3.60		1		1		1%		3.6						1

		16		充电测试				充电测试		2.03		1.93		2.03		1.81		2		0.09		0%		97%		2.00		1		1		1%		2								-

		17		11.上老化架				11.上老化加		43		54.78		87.56		50.28		67.6		17.51		0%		69%		60.60		1		1		1%		61.2						1		61.20

		18		装负载				装负载		83.75		79.47		70.43		86.31		78.64		6.07		0%		92%		79.70		1		1		1%		80.5								-

																				-		0%		-		-								-				-				-

																				-		0%		-		-								-				-

																				-		0%		-		-								-				-

																				-		0%		-		-						-		-				-				-

																				-		0%		-		-						-		-				-				-

																				-		0%		-		-						-		-				-				-

		平均or合计																				0%		86%		378.80						1.0%		382.50		0		0		12		215.10

		总结资料

		1.周期时间：				382.50		秒		3.瓶颈时间：				61.20		sec		5.每小时生产数量：						58.8				PCS/H		7.总人数﹕				12		人		9.生产每K需求小时：				17.0

		2.瓶颈工序：				17				4.生产效率：				52.00%				6.治具数量：						0				PCS/H		8.每班日产能﹕				0.45		K		10.生产治具套数：				0

		备注

																																						T:代表"夹具/机器"








流程 新

		

		标准工时/产能/流程一览表

		产品名称				电霸				标准产能		210PCS/H				流 水 号				装配-004

		型  号				TS-D009				标准人数		14人				发行日期				2010.03.29

		组合线排拉图										工时产能表								配置表

												作业名称				人数
（个）		标准
工时（S)		设备/治具

												装AC插头/打螺丝				2		18.0		电批/润滑油

												AC弹片加锡焊接AC线				1		11.0		烙铁/烙铁架/锡线架

												贴电芯顶端海绵胶/装电芯				1		12.0		剪刀

												高压测试				1		11.0		高压测试仪器

												焊接红黑线与保护板				1		13.0		烙铁/烙铁架/锡线架

												缠胶带固定红黑线/测试灯亮				1		12.0		胶纸机/带LED的电阻

												贴变压器/电芯面海绵胶				1		10.0

												装烫导光柱				1		10.0		烙铁

												理线/装壳组合				1		13.0

												打螺丝				1		10.0		电批

												QC测试				1		14.0		测试仪

												外观检验/敲击测试				1		11.0

												装负载上老化架				1		10		老化架

																14		155

		备 注：

		标准产能/H=3600/瓶颈工时								线平衡（%）				0.79

		210PCS/H

		标准工时＝观测时间*评定系数*（1+宽放率）												宽放率						10%

		　　编制：刘雄伟								审核:						批准:



装AC插头/打螺丝

面壳装烫导光柱

AC弹片加锡焊接AC线

贴电芯顶端海绵胶/装电芯

贴变压器/电芯面海绵胶

焊接红黑线与保护板

缠胶带固定红黑线

理线/装壳组合

QC测试

打螺丝

外观检验/敲击测试

装负载上老化架

高压测试

下次就是05版



老化

		

		标准工时/产能/流程一览表

		产品名称				所有适配器				标准产能		按机种				流 水 号				老化/超声-001

		型  号								标准人数		按机种				发行日期

		组合线排拉图										工时产能表								配置表

												作业名称				人数
（个）		标准
工时（S)		设备/治具

												装配

												装配完毕盖超声前老化专用章								超声前印章

						装配						老化

						装配完毕盖超声前老化专用章						超声

						老化						老化

						超声						盖超声后老化专用章								超声后印章

						老化

						盖超声后老化专用章

		标准产能/H=3600/瓶颈工时								线平衡（%）

		按机种

		标准工时＝观测时间*评定系数*（1+宽放率）												宽放率						10%

		　　编制：								审核:						批准:



下次就是05版
























Sheet1

		工作日报

		Item		工作事项及问题描述		状况		开始时间		预结束时间		实际结束时间		责任人		相关部门

		1

		2

		3

		4

		5

		6

		7

		8

																`

								进行中

								未开始

								结束





Sheet2

		





Sheet3

		






001

		

		文件编号				版本/修订				发出部门				生效日期				总页数

		文件更改履历

		更改日期						版本号		更改内容

		.

		编制

		审核								日　期

		批准								日　期				受控印台
受控文件印章为蓝色有效
未经授权，本程序不得拷贝










表单

		治具制作/维修申请单

		申请类型								□新产品夹具制作																								□新产品测具制作																												□旧产品夹具新增																								□旧产品测具新增

										□旧夹具维修																								□旧测架维修																												□其他非生产作业治具

		产品型号												适合各类需要安装五金片的机种																														治具名称												装五金夹																																制作数量												6

		发出申请日期																				2009.09.10																		（相关制作/维修天数规定：新治具制作时限一般为7个工作日，旧治具新增/更改为3个工作日，旧治具维修为1个工作日）

		要求完成日期																				2009.09.15

		申请原因及要求：

		申请								刘雄伟												确认																				加签																				（非生产作业治具申请制作及维修均需分管副总加签）

		PIE受理																								计划开始日期																																				预计使用工时																												计划完成日期

		工作分派																								实际开始日期																																				实际使用工时

		备注：（如中途有更改方案或失误，请说明）（如属维修，则无需进行验证）

		最后提交使用部门确认日期和时间																																																																				治具编号

		验收						实际交付治具数量：																																																				验收结果：																□OK  □NG

								验收完成日期和时间：																																																				验收确认人：

		PIE单据存档：

		PIE-QR-005     R01/00

















MBD001D05C3.unknown



MBD001D05C4.unknown




试产异常汇总

		

		试产总结记录报告

		产品名称:																																																						试产总结参与部门								研发部:

		产品型号:																																																														PIE部:

		试产结束时间:																																																														品管部:

		试产会议时间:																																																														生产部:

						不良说明																						生产数量								不良数量								不良比例								改善跟进项目																																																备注

		1

		2

		3

		4

		5

		6

		7

		8

		9

		10

		11

		改善跟进周期：

		备注:

		结论				□试产通过

						□改善通过

						□试产失败

		会   签  栏

										有参与试产会议的部门 领导请在此签字

		PIE-QR-002   R01/00









