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操作标准化与精益生产操作标准化与精益生产
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操作标准化的内容操作标准化的内容

操作标准化操作标准化

BB

EE

CC

DD

AA操作程序标准化

操作方法标准化

工位布置标准化

作业时间标准化 物料处理标准化
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对操作标准化的理解对操作标准化的理解

目标目标
提高产品质量,减少浪费

内涵内涵
是一个改善和维持相结合的过程

感受感受
是一项长期的、艰苦的、细致的工作
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操作标准化和操作标准之间的关系操作标准化和操作标准之间的关系

管理问题管理问题

改善问题改善问题

管理问题管理问题

改善问题改善问题

改善问题改善问题

管理问题管理问题

标准标准

标准化标准化

标准标准

标准化标准化

标准化标准化

标准标准
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对精益生产的理解对精益生产的理解

AA
是企业追求卓越管理的体现

BB
彻底消除浪费

CC
用最少的投入去创造最大的利益
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操作标准化与精益生产的关系操作标准化与精益生产的关系

没有标准化
就没有改善

没有标准化
就没有改善

没有改善
就没有精益生产

没有改善
就没有精益生产
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操作标准化与精益生产的关系操作标准化与精益生产的关系

根据功能
进行管理

建立标准作业

彻底排除浪费后达到的成本降低

经济低成长下利润的增加利润的增加

总的质量控制 在制减少

有弹性的人力 系统
(最适宜的)

降低人力成本

对人性的
尊重

JIT生产方式

对不断变化的生产数量进行管理

多能工

自动化
小批量生产 在同步化下的一个流生产

降低生产LT时间

看板系统

平稳生产

Layout减少准备时间

作业员道德的
提高

质量保证

小集团的改善活动
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第一类原则第一类原则1.管理决策以长期理念为基
础,即使因此而牺牲短期利益

操作标准化与精益生产的关系操作标准化与精益生产的关系来自 www. 3722.cn 中国最大的资料库下载



第二类原则第二类原则正确的流程方能产生优异成果

操作标准化与精益生产的关系操作标准化与精益生产的关系

2.建立不间断的操作流程以使问题浮现

3.实施拉式生产制度以避免生产过剩

4.使工作负荷水准稳定(生产均衡化)

5.建立立即暂停以解决问题,从一开始就重

视品质管理的文化

6.工作的标准化是持续改进与授权

7.运用视觉管理使问题无处藏身

8.使用可靠的,已经过充分测试的技术以协

助员工及生产流程
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第三类原则第三类原则
发展员工与事业伙伴,为组织创造价值

操作标准化与精益生产的关系操作标准化与精益生产的关系

9.把彻底了解且拥护公司理念的员工培养
成为领导者,使他们能教导其他员工

10.培养与发展信奉公司理念的杰出人才与团队

11.重视事业伙伴与供货商网络,激励并助其改进
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操作标准化与精益生产的关系操作标准化与精益生产的关系

第四类原则第四类原则
持续解决根本问题是企业不断学习的驱动力

12.亲临现场查看以彻底了解情况(现场现地)

13.不急于作决策,以共识为基础,彻底所有可能的选择,并快速执行决策

14.通过不断省思与持续改进,建立一个学习型组织
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企业在操作标准化过程中容易出现的问题企业在操作标准化过程中容易出现的问题

没有建立有效的
工人培训体系

没有制订有效的
检查指引

对操作标准化理解不全面

对操作标准化不重视

没有建立有效的操
作规程

没有建立长期的
监控制度

问题问题
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如何在企业开展操作标准化的工作如何在企业开展操作标准化的工作

第一步第一步

3.指定相关成员,建立核心团队
2.明确开展操作标准化的目的和意义
1.统一思想,明确操作标准化的定义

第二步第二步

3.制订工作计划
2.明确工作重点
1.确定工作流程

第三步第三步

3.试点经验总结和全面推广和实施
2.选择试点工序开展操作标准化工作
1.分清重点工序和一般工序

第四步第四步

3.定期总结和改善
2.建立奖惩制度
1.建立长期监控计划

来自 www. 3722.cn 中国最大的资料库下载



实际经验分享实际经验分享——部门操作标准化的步骤部门操作标准化的步骤

列出部门所有工序列出部门所有工序 分选工序分选工序

制定计划制定计划 重点工序的标准化重点工序的标准化

总结与推广总结与推广

列出部门所有工序列出部门所有工序 分选工序分选工序

制定计划制定计划 重点工序的标准化重点工序的标准化

总结与推广总结与推广
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实际经验分享实际经验分享——重点工序的选择重点工序的选择
a b c d e 合 计 备 注

焊VC引线 20 10 10 10 5 55 S1
焊地针 20 6 8 10 5 49 S2
VC粘接 20 6 8 10 0 44

焊接线上工装 15 8 6 5 3 37 S5
点顶针胶 10 4 6 10 0 30 B
焊接（ USB） 15 8 10 10 5 48 S4
点胶 15 10 8 10 3 46 B
下工装排线 15 8 6 10 3 42 B
装轴承 15 10 8 15 3 51 S3
FVM I 20 8 10 10 0 48 B
电测 10 8 6 10 0 34
O C R 5 4 4 5 0 18

结果说明
1、备注 S1、 S2、 S3、 S4、 S5的工序是第一批需标准化的工序

2、备注B的工序是第二批

3、没选VC粘接工序是因为该工序的品质问题由与人操作的关系不大，设备影响较多

评分项目说明 :
1、 a表示对品质的影响程度（ 20分为影响很大， 15分为影响大， 10分为影响一般， 5分为影响小）

2、 b表示对 UPH的影响程度（ 10分为影响很大， 8分为影响大， 6分为影响一般， 4分为影响小）

3、 c表示操作动作的复杂程度（ 10分为很复杂， 8分为复杂， 6分为一般， 4分为不复杂）

4、 d表示工序操作一致性的现状（ 15分为很差， 10分为差， 5分为一般）

5、 e表示工序标准化的迫切程度（ 5分为急需， 3分为一般， 0分为不迫切）

100C R

工 段 工 序
评 分 项 目

AFA

10K
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实际经验分享实际经验分享——重点工序标准化流程重点工序标准化流程
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实际经验分享实际经验分享——操作指引的编制操作指引的编制
一、准备工作：

    日常检查

            1、检查手圈接地是否良好。

            2、检查工具、物料是否齐全。

    吸烟管道检查

          用一净化小纸片放于吸烟口，如小纸片被紧紧吸附在吸烟管口上， 图1 图2
         则OK，否则须通知设备维护人员维修。

         烙铁温度的监控（每班一次）。

             1、打开烙铁电源。待烙铁头加热至稳定。

             2、打开温度计电源。将测试头插到温度计测试插口。

             3、在烙铁尖上粘一点锡，轻轻压在温度计的探头上。（图1）

             4、测试温度为320+/-5度，如不对须调节烙铁温度后再测至合格为止。（图2） 图3

             5、取出锡线笔，检查锡线伸出长度是否在15-25mm，如不在此范围，须踩锡线笔气压开关，使锡线伸出长度符合要求如图3示；

二、操作标准手势

备注

其它动作

1 取焊线工装 左脚放在踏

板上不动

2 取锡线笔/ 踩一次锡线

烙铁头 烙铁头（图7）； 笔气压开关

好AFA的工装（图4）放于固定焊接工装下； 好后再合上手柄（图5）；

左手握焊线工装手柄由近及远从ESD垫上拿来已装 右手打开固定工装手柄，随行工装放

序号 动作简述
动作分解

左手动作 右手动作

踩一次锡线笔气压开关，锡线笔会自动送出一段锡 右手握烙铁手柄前部从烙铁架上取出

线，长度为~7MM，左手握锡线笔的上部取出锡线

笔（图6），手不可碰锡笔夹；

手握锡线笔上部

锡线伸出长度15-25mm
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实际经验分享实际经验分享——操作指引的编制操作指引的编制

按停止键，打开门 15.88S
收锡膏，卸刮刀 64.89S
洗钢网 37.60S
取下钢网 9.52S
工程师调机 174.30S
装新钢网  9.26S
上好刮刀 23.40S
测钢网的高度和刮刀的压力 174.33S
上锡膏 38.00S
调程序、按键、关门 33.92S
首件丝印 44.00S
拔飞达电源线 2.22S
按停止键，打开盖和压板 13.16S
取下飞达 103.08S
清扫Tabel 9.92S

上飞达，边上边插电源线 154.56S
辅助检查步距、吸料位置 88.56S
QA检查步距、吸料位置 88.56S
工程人员换吸嘴 52.92S
工程人员调轨道 64.28S
放下压板、盖子 4.83S
辅助人员对料 72.24S
QA人员对料 72.24S
工程人员确认吸嘴 12.60S
工程人员调顶针 22.20S
按开始键

打首件 37.00S

EVD-145MA-1ST → EVD-145MA-2ND 换线时间标准化

N
时间经过(分钟)

内容 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 17 1811 12 13 14 23 24 时间19 20 21 2215 16

整个周期

丝印机

HS50-1
第一区
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实际经验分享实际经验分享——操作标准化的检查指引操作标准化的检查指引

汤玲玲彭花平马庆李辉红彭洁徐莉蓉匡湘娟向梅芝刘富香朱赛花刘宇吴雪姚丽群马芬芬许清滕春燕杜娟刘新邓小香吴新微沈燕李姣熊小林谭文灿罗春梅

1、左手只能拿工装手柄 A 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10

2、右手只能碰控制cover升降的手柄 B 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10

1、两手要同时动作 C 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10

2、左手握锡线笔的上半部 D 10 10 9 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10

3、手不能碰锡笔夹和支架 E 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 9 10 10 10 10 10 10 10

4、右手握烙铁手柄的前部 F 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10

5、当锡笔在锡架上时踩锡线 G 10 8 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10

6、锡线长度控制在15-25mm H 10 10 10 9 10 10 7 10 10 10 10 8 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 9

1、每个焊点焊接时间控制在0.5-1秒 I 10 8 10 10 10 10 10 9 10 7 10 10 10 10 10 10 8 10 10 10 10 10 10 9 10

2、烙铁头靠住焊针顶部 J 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10

3、锡线尾端靠焊针从下接触烙铁头尖 K 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10

4、进锡时向焊针方向移动约3毫米 L 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10

5、锡线不能碰除焊针以外的其它位置 M 10 10 10 10 10 10 10 9 10 10 10 10 10 10 10 10 8 10 10 10 10 10 8 9 10

6、烙铁的方位(见IC附图8) N 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10

7、锡线的方位(见IC附图8) O 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10

8、焊完锡线向左拉出 P 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10

9、焊第一点向前上方拉出烙铁 Q 10 10 10 10 10 10 10 8 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10

10、焊第二点向后上方拉出烙铁 R 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 9 10 10 10

11、不能用镊子返修锡碎 S 10 10 10 10 10 10 10 9 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10

备注：绿色代表达标。（单个项目在9以上，总达标在95%以上）第三次

作业要素 动作要点 代码
检查记录（标准操作请填1，非标操作请填0）检查人数：34人

一、Load

二、取锡笔

和烙铁

三、焊接地

针
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实际经验分享实际经验分享——奖惩制度奖惩制度
二、考级制：（在焊接线试运行） 

2.1 考级制：根据员工对本岗位标准化操作掌握的程度，分为不同

的级别，按标准化操作动作分解成岗位”标准化操作检查表”，

由培训员对照岗位”标准化操作检查表”检查后,按不同通过率

定级别。 

2.2 考核项目：所有已实行标准化操作岗位。 

2.3 考核级别划分：根据须掌握的岗位标准化知识，从 A 级到 E 级，

将考核项目的内容分为 5 级： 

2.3.1A 级为本岗位标准化操作检查全部通过 

2.3.2B 级为本岗位标准化操作检查通过率＞99% 

2.3.3C 级为本岗位标准化操作检查通过率＞98% 

2.3.4D 级为本岗位标准化操作检查通过率＞97% 

2.3.5E 级为本岗位标准化操作检查通过率＜96% 

2.4 考核方法：每个季度对标准化岗位进行一次检查定级。 

2.4.1 因客户需求、工艺流程更新和巩固操作技能的需要，每月检

查一次，每一个季度培训考核定级一次。并且培训纠正错误项。

2.4.2 原则上一季度一次,但 IE、工艺按岗位”标准化操作检查表”检

查出违规项将列进考核单。 

2.5 奖励制度： 

2.5.1 按季度通过岗位”标准化操作检查表”内容考核的员工，培训组

张贴表扬,并且前 10 位员工发放奖金 50 元，同时颁发部门

标准化操作荣誉证书。 
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实际经验分享实际经验分享——常见问题与解决方法常见问题与解决方法

AA、员工有抵触情绪、员工有抵触情绪

11、加强交流让员工理解工序标准化的意义和必要性、加强交流让员工理解工序标准化的意义和必要性

22、让员工代表参与现状分析和标准操作动作的商讨，多听取、让员工代表参与现状分析和标准操作动作的商讨，多听取

员工的意见员工的意见

33、标准、标准ICIC的试运行及时发现不足及时改进的试运行及时发现不足及时改进

44、培训出标准操作员工，充分发挥榜样的作用、培训出标准操作员工，充分发挥榜样的作用

55、标准化操作作为员工考核指标之一、标准化操作作为员工考核指标之一

BB、某些动作员工普遍达标率不好、某些动作员工普遍达标率不好

11、通过更深入的调查详细了解员工不能按标准动作操作的原因、通过更深入的调查详细了解员工不能按标准动作操作的原因

22、如是工装、设备等原因影响操作，要联系相关人员尽快解决、如是工装、设备等原因影响操作，要联系相关人员尽快解决

33、如是工艺标准太严造成的，和工艺协商尽量放宽标准、如是工艺标准太严造成的，和工艺协商尽量放宽标准

44、如是操作技巧方面的原因，改进培训方式加强培训、如是操作技巧方面的原因，改进培训方式加强培训
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实际经验分享实际经验分享——常见问题与解决方法常见问题与解决方法

CC、个别员工老习惯老是改不了、个别员工老习惯老是改不了

11、思想教育，让他明白工序标准化是必须的没有任何理由可以避免的、思想教育，让他明白工序标准化是必须的没有任何理由可以避免的

22、耐心指导，使他相信自己的努力加上大家的帮助，他一定会成功的、耐心指导，使他相信自己的努力加上大家的帮助，他一定会成功的

33、现场观摩标准操作员的动作并由标准操作员向他传授经验，掌握操作、现场观摩标准操作员的动作并由标准操作员向他传授经验，掌握操作

技巧。技巧。

DD、有些标准员工不好掌握（如：长度、缝隙、时间等）、有些标准员工不好掌握（如：长度、缝隙、时间等）

11、采用实物做标尺以强化员工对标准的认识、采用实物做标尺以强化员工对标准的认识

22、将相关图片挂在醒目的位置时刻提醒员工、将相关图片挂在醒目的位置时刻提醒员工

33、帮助员工树立时间概念，如：滴、帮助员工树立时间概念，如：滴----答答----一下就是一下就是 一秒种，人眨一下一秒种，人眨一下

眼睛约为眼睛约为0.30.3秒等。秒等。
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充分发挥操作标准化的作用充分发挥操作标准化的作用

将操作标准化落到实处

建立不断改善的操作标准化体系

扩大操作标准化的范围

将操作标准化与IE改善相结合
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谢谢谢谢!!

来自 www. 3722.cn 中国最大的资料库下载


