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课题计划书

课题名 缩短物流周期

编号 PMC002

主导部门 生管部

课题组长 蒋祖波

活动周期 2017年7-12月

定期活动
原则

日期：每周1次

时间： 16:00~17:00

场所：二楼会议室

选定背景

1、降低批量性不良；
2、减少库存压力；
3、加速多机种、少批量的订单纳期对应能力；
4、加速部门的信息反馈速度

主要内容 推进时间

现状调查 7月10日 ～ 8月10日

原因分析 8月10日 ～ 9月10日

对策实施 9月10日 ～ 10月10日

维持管理 10月10日 ～ 12月10日

课题目标

指标名 提升率

  缩短物流周期时间 100%

缩短产品处理时间 100%

减少批量 100%

高层意见

审批日期 签字
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分类 姓名 部门名 课题活动职责

课题组长 蒋祖波 生管 组织、协调活动的展开

课题书记 邹燕　 生管 整理课题资料

课题成员

赵小花 生管 编制二次加工部品生产计划

陈金波 生管 编制成型生产计划

张辉 生管 领料、入库

王雄 生管 收货、过账、发料、出货

余凡　 生管 收货、过账、发料、出货

■ 组织架构

课题计划书
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现状问题点

1、部品批量性不良事件多发；

2、库存多，造成仓库库存压力大；

3、客户由OEM转型到ODM类型时，多机种、少批量的订单纳期对应能力不

     足，部分不能满足客户要求；

4、跨部门的信息反馈速度慢。
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现状调查
序号 工序名 符号
1 原料出库 □
2 原料搬运到拌料房 →
3 拌料房存放 ▼
4 拌料房拌料 ○
5 拌料区搬运到加料区 →
6 原料投入 ○
7 注塑件加工 ○
8 注塑员工自检 ○◊
9 注塑件贴保护膜 ○
10 注塑件包装箱搬运 →
11 注塑件包装箱存放 ▼
12 注塑件IPQC检验（合格/不合格） ◊
13 注塑件合格品搬运到注塑部周转区 →
14 注塑件合格品搬运入库 →
15 四楼半成品仓保管 ▼
16 注塑件出库 □
17 从四楼仓库搬运到七楼喷油收货区 →
18 七楼喷油收货区搬运到七楼喷油生产区 →
19 撕保护膜 ○◊
20 贴胶纸 ○
21 装盖模并装入胶盆 →
22 装盖模件包装箱搬运
23 装盖模件包装箱存放 ▼
24 喷油 ○
25 喷油品IPQC检验（合格/不合格） ◊
26 喷油合格品搬运到真空加工周转区 →
27 喷油合格品搬运入库到四楼成品仓 →
28 喷油合格品入库 □
29 喷油合格品存放 ▼
30 QA检查（合格/不合格） ◊
31 喷油合格品存放 ▼
32 喷油合格品搬运（出库） →

实物流
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信息流
计划表的当天计划确认
及计划生产时间的了解，
订单数量的了解。

1

现状调查
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仓库备好各部门当天计
划的物料后，打完材料
出库单后，物料员拿出
库单的数量与发料实物
对数确认

2
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各生产部门当天完成品
的打产品入库单入库，
当天的不良品打制令退
料单处理。

3
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当天领料及入库的数据
汇总，做好账本或电脑
帐的出入库记录

4
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原因分析

为
什
么
物
流
周
期
长

日系

客户

ERP系统

产品 

方法

打印机
（OA系列）

塑胶品

大量搬运

物

生产计划

成品

集中搬运

半成品
OEM

暂放区
域多

周转楼
层多

人工操作
随意性

提前生产
粗放性

F/C Schedule

Order
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目标设定

       通过缩短物流周期，使生产出来的产品可以得到及时

的入库及出货，最终保证客户的交期及品质。
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对策树立

序号 项 目 对   策 实施时间 责任担当

1
入库时间、检查时
间长

1.注塑部生产产品每班入库3次（即每4H入库一次）；

2.IPQC判定盖章周期为2H/次；

3.IPQC检查为过程检查。

8.1

麻经理

覃经理

余凡

2 搬运批量改善

1.根据物流计划表，按多品种、少批量原则进行各工
序之间的物料流通；

2.新制作车辆，能方便快捷的把物料拉到各车间.

8.1

余凡

王雄

张辉

3 存放区域改善
根据客户及产品种类，完成品存放于指定楼层及位置
，减少等电梯时间。

8.1 余凡

4
二次加工部品入库
流程改善

需二次加工部品，成型后不用再入到半成品仓，直接
入到二次加工现场，二次加工后再入到成品仓，安排
出货即可。

8.1
余凡
王雄
张辉
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活 动 前 活 动 后

1.注塑部生产产品为每班（12H）入库
一次；
2.IPQC判定盖章周期为4H/次；
3.IPQC检查为结果检查。

1.注塑部生产产品每班入库3次（即每
4H入库一次）；
2.IPQC判定盖章周期为2H/次；
3.IPQC检查为过程检查。

入库时间、检查时间缩短改善
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活 动 前 活 动 后

      满足一卡板才搬运
新制作车辆，能方便快捷的把物料拉到
各车间.

物流工具的开发利用改善
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改善前流程图：  

注塑半成品/PA03603-Y141-I

喷油半成品/PA03603-Y141-S

丝印成品/PA03603-Y141

喷
油

丝
印

出
货

入
库

                仓库

                
仓库

走
单

入
库

                
仓库

注塑车间

喷油车间

丝印车间

物流方式变更  

 改善后流程图： 
注塑半成品/PA03603-Y141-I

喷油半成品/PA03603-Y141-S

  

丝印成品/PA03603-Y141

喷
油

丝
印

出
货

入
库

     注塑车间现场仓

     喷油车间现场仓

入
库

                
仓库

注塑车间

喷油车间

丝印车间

入
库
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完成品固定区域
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效果确认

项目 1月 2月 3月 4月 5月 6月 7月 8月 9月

仓库库存周转天数 36� 33� 27� 25� 31� 25� 26� 29� 26�

    通过半年来所有人员的努力，从下表可以看出，截止9月底，仓库库存周转天数为26天，目标20天，
目标未达成。
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后续改善计划

1、搬运路线的优化；

2、社外物流的活动展开；

3、连动计划的推广。


