MOM项目生产模块调研与专题讨论
1、 报工方式说明
CO11N - 确认的单一屏幕输入项，进行产品报工，输入订单号XXX，点击工序，根据工序条数逐条报工保存即可
[image: ]

2、 委外加工流程图（计划提供）、外协发料/收料单（仓库提供）


[bookmark: _MON_1848655935]
[image: D:\weixin\xwechat_files\wxid_9lu7pme1e38822_52af\temp\RWTemp\2026-08\8253457145516c81b402464f0dd2274c.jpg]   [image: D:\weixin\xwechat_files\wxid_9lu7pme1e38822_52af\temp\RWTemp\2026-08\787fa86309983187a5a2f56be0e53a4d.jpg]
3、 提供产线、工位主数据清单（周博）



4、 提供人员资质矩阵表（班组提供）

[bookmark: _GoBack]

5、 现场生产执行涉及到的纸质表单（班组提供）
工序流程卡、拉力试验表、点检表、状态标示卡

6、 现场硬件清单（工业平板/PDA/PC）



7、 明确所需的具体看板与报表类型（8月18号讨论时已涉及）
[image: ]  [image: ]
生产现场4M变化点管理看板，生产管理看板
周度计划缺料表看板、日入库产值报表、月度入库工时报表、产能评估报表、月度超领料报表、月度检修产品充新报表、月度生产计划完成率报表、流水线运行报告

8、 当前痛点及核心管理诉求（8月18号讨论时已涉及）
1) 物料：市场订单变更、插单时，面临大批量物料交期的变更。希望在市场订单变更通过后，相关在途物料交期不满足时能有提醒功能或者有自动在途物料变更申请功能。
2) 月产能评估后的当月新增对于当月产能影响部分，无法系统识别。（再不能调整的情况下需人工识别影响范围与市场沟、确认、变更）。
3) 周任务锁定后的新增订单对当周影响范围需人工识别。
4) 无纸化，列：流程卡。
5) 产品入库的仓库过账以及质量流程进度是否完成，需人工检查跟催。
6) 产前准备时，图纸工艺寻找困难。
7) 常发生产品有图纸，但缺少配套工艺，包装规范未匹配的现象。
8) 计划插单会导致班组生产安排被动，排产调整难度大。
9) 物料时常缺料滞后，领料、补料配送过程人力消耗大。
10) 生产检修插头对时检修电缆实物与账目不符需人工核对再调账。
11) 拉力试验表单取消，与流程卡合并。
12) 工艺内容图片有很多都是旧版本，未及时更新。
13) 部分返工产品标准不明确。
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业务流程文件

生产组装工序委外流程


文件编号：NJKNT/LC-P-005                        版本：A版

编制：


审核：


会签：


批准：


发布日期： 2025年06月27日


实施日期： 2025年07月01日

南京康尼科技实业有限公司


1 流程基本信息

		流程编号

		NJKNT/LC-P-005



		流程名称

		生产组装工序委外流程



		流程说明

		本流程适用于生产组装工序委外相关的运行要求



		流程编制者

		宋雷





2 目的

为了规范生产组装工序委外过程管理，特制定本流程。

3 范围


    本流程适用于生产组装工序委外业务日常管理。

4.职责

4.1 生产计划负责将工序流程卡打印传递至各班组。

4.2 生产班组长负责打印领料单传递仓库并负责与仓库管理员、委外供方人员核对物料及产品。

4.3 仓库管理员负责拣配物料。

4.4 采购员负责与委外供方对账结算。

5 流程图


    无

6 流程步骤说明

		步骤

		步骤详述

		涉及岗位

		备注



		1

		将产品工序流程卡传递至班组长（事物代码：ZPP007）。

		生产计划

		每周二



		2

		根据产品工序流程卡打印SAP领料清单（事物代码：ZPP003）并注明拣配完成日期，传递至仓库管理员。

		班组长

		每周五前



		3

		按照生产领料单完成物料拣配。

		仓库管理员

		



		4

		根据SAP领料单与仓库管理员核实物料数量，并移动至产线。

		班组长、仓库管理员

		



		5

		根据SAP领料单与委外供方人员清点物料，物料移交前需签字确认，一式两份各自留存。

		班组长、委外供方人员

		发料当天



		6

		根据SAP产品工序流程卡的生产数量，与委外供方人员交接清点成品到货数量，供方送货清单一式两份，签字确认各自留存。

		班组长

		到货当天



		7

		如有内部生产工序时由班组执行。

如无内部生产工序时转至流程步骤8。

		班组长

		



		8

		报质量出厂检测，合格后包装入库（ZPP001、ZPP002）。

		班组长

		



		9

		与委外供方进行对账并结算。

		采购员

		





7 相关文件

    无

8 相关记录

无

修改控制页

		序号

		章节号

		修改条款

		修改单号

		审批人

		审批日期
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工位产线数据.docx
产线工位主数据

流水线1
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具有的特殊工序能力：

工位1：具备铆接专用台面，可进行铆接

工位4：具备具备弹簧压缩工装，可压缩弹簧

工位7：具备插座调整工装，可进行互换性检验并调整摇臂组件

工位10：具备电性能检验能力

工位11：进行产品包装

范围：常用于生产已实现流动化的插头、插座(以下型号及其衍生产品)

[image: ]

流水线2

[image: ]
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具有的特殊工序能力：

工位1/工位5：具备铆接专用台面，可进行铆接

工位2、3：具有智能拧紧枪，可对KC20跨接线进行高效率扭力校核

工位2、3：具有波纹管压缩工装，可进行波纹管压缩

工位5：具有接头拧紧工装，可进行J04跨接线的接头紧固工序
工位5：具备电性能检验能力

工位6：进行产品包装

范围：常用于生产已实现流动化的跨接线(以下型号及其衍生产品)

[image: ]

流水线3(皮带线)

[image: ]

具有的特殊工序能力：

工位1/：具备铆接专用台面，可进行铆接

末端工位：进行产品包装

范围：常用于生产城轨项目的小型连接器

产品的工序工位分配逻辑：

1. 根据工序逻辑进行初步排序

[image: ]

2. 根据测算，赋予各工序工步不同的工时

[image: ]

3. 优先将特殊工序分配在具有相应工序能力的工位

4. 根据工序逻辑与工时，将剩下工序分配在其余工序中
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能力技能矩阵（生 产部-产线）.xlsx


能力技能矩阵（生产部-产线）.xlsx
工段（装配）

		能力矩阵表

		部门/班组名称： 生产部/工段										制作日期：2026年07月20日     审批人：徐华   版本号：2024  

		知识/能力										辅导他人				敏锐学习				协同增效				严谨细致				有效沟通				安全生产知识				办公软件使用				信息平台应用				计划能力				设备保养				工艺规程				识图能力				铆接				移印				端子压接				粘接				布线扎线				标记打印				通断检验				扭矩拧紧				评价

作者: 是否胜任，是否需要再培训。

		序号		工号		入职日期		岗位名称		姓名		目标		实际		目标		实际		目标		实际		目标		实际		目标		实际		目标		实际		目标		实际		目标		实际		目标		实际		目标		实际		目标		实际		目标		实际		目标		实际		目标		实际		目标		实际		目标		实际		目标		实际		目标		实际		目标		实际		目标		实际

		1		30100		9/9/10		操作工(组长)		刘祥飞		4		4		4		4		4		4		4		4		4		4		3		3		3		3		3		3		3		3		3		3		4		4		4		4		4		4		4		4		4		4		4		4		3		3		4		4		4		4		4		4		胜任

		2		30682		11/1/13		操作工		赵旭东		3		3		3		3		3		3		3		3		3		3		3		3		2		2		3		3		3		3		3		3		3		3		3		3		3		3		3		3		3		3		3		3		3		3		3		3		3		3		3		3		胜任

		3		30416		4/5/12		操作工		胡挺		3		3		3		3		3		3		3		3		3		3		3		3		2		2		3		3		3		3		3		3		3		3		3		3		3		3		3		3		3		3		3		3		3		2		3		3		3		3		3		3		胜任

		4		30964		3/8/16		操作工		唐为进		3		2		3		2		3		2		3		2		3		2		3		3		2		2		3		2		0		0		3		3		3		3		3		3		3		3		3		3		3		3		3		3		3		2		3		2		3		3		3		3		胜任

		5		30758		5/9/14		操作工		孙家红		3		2		3		2		3		2		3		2		3		2		3		3		2		2		3		2		0		0		3		2		3		3		3		3		3		3		3		3		3		3		3		3		3		2		3		2		3		3		3		3		胜任

		6		30098		2/22/11		操作工(组长)		颜春文		4		4		4		4		4		4		4		4		4		4		3		3		3		3		3		3		3		3		3		2		4		4		4		4		4		4		3		3		4		4		4		4		3		4		4		4		4		4		4		4		胜任

		7		100119		6/1/22		操作工		朱毛芹		3		3		3		3		3		3		3		3		3		3		3		3		2		2		3		3		3		3		3		3		3		3		3		3		3		3		3		3		3		3		3		3		3		3		3		3		3		3		3		3		胜任

		8		100392		4/1/23		操作工		焦庆斌		3		3		3		3		3		3		3		3		3		3		3		3		2		2		3		3		3		3		3		3		3		3		3		3		3		3		3		3		3		3		3		3		3		3		3		2		3		3		3		3		胜任

		9		100159		7/1/22		操作工		胥东昇		3		2		3		3		3		3		3		3		3		3		3		3		2		2		3		3		3		3		3		3		3		3		3		3		3		3		3		3		3		3		3		3		3		3		3		2		3		3		3		3		胜任

		10		100395		4/1/23		操作工		黄超		3		3		3		3		3		3		3		3		3		3		3		3		2		2		3		3		3		3		3		3		3		3		3		3		3		3		3		3		3		3		3		3		3		3		3		3		3		3		3		3		胜任

		13

		14

		15

		填写说明				1、岗位技能等级共设6级，分别由1-6阿拉伯数字表示。

						2、数字1，入门级（了解工作要素）；数字2，初级（可在辅导下完成）；数字3，中级（可独自完成）；数字4，高级（可辅导他人完成）；数字5，资深级（中层管理）；数字6，专家级 （高层管理）                                 

						3、不需要的技能用“0”表示。

						4、与岗位强相关的技能等级≥对应等级数字，非强相关的技能等级可以＜对应等级数字。
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生产设备工控机统 计.xls


生产设备工控机统计.xls
辅助设备

		南京康尼科技实业有限公司设备台账（辅助设备）               QKNT.C机04

		序
号		使用单位		设备编号		设备名称		型号规格		设
备
类
别		设
备
用
途		使用
年月		设备
状态		备注

				部门

		1		生产部		02050032		皮带输送流水线		5M		B		0204|工具器具		2016.7		良好

		2		生产部		02050035		热缩套管切割机		HRG-100		B		0204|工具器具		2017.3		良好

		3		生产部		02050048		装配工作台		L6		B		0204|工具器具		2021.12		良好

		4		生产部		02050049		端子自动化生产装置(非标定制)				B		0204|工具器具		2021.12		良好

		5		生产部		02050012		无刷电动起子		MB-5319PB		B		0204|工具器具		2014.6		良好

		6		生产部		02050013		气动四点压钳		AM-016		B		0204|工具器具		2014.6		良好

		7		生产部		02050025		自动放线架		HC-608		B		0204|工具器具		2015.1		良好

		8		生产部		02050030		立式剥皮机		HC-4F		B		0204|工具器具		2015.11		良好

		9		生产部		02040016（2）		打包机		KZB-Ⅱ		B		0204|工具器具		2016.5		良好

		10		生产部		02040027（2）		打包机		GM-PACK		B		0204|工具器具		2016.5		良好

		11		生产部		02050047		空压机		JB-1800WX3		B		0204|工具器具		2021.10		良好

		12		生产部		02040002		攻丝机		SWJ-16		B		0204|工具器具		2007.6		良好

		13		生产部		02040003		电动起子		SK-9250PB		B		0204|工具器具		2007.6		良好

		14		生产部		02040015		旋铆机		MZXM-30S		B		0204|工具器具		2009.10		良好

		15		生产部		02040026		电子秤				B		0204|工具器具		2010.10		良好

		16		生产部		02040029		台钻		Z512-2		B		0204|工具器具		2010.11		良好

		17		生产部		02040028		气动起子		ML-611PB		B		0204|工具器具		2010.12		良好

		18		生产部		02040030		气动起子		ML-611PB		B		0204|工具器具		2010.12		良好

		19		生产部		02040031		气动起子		ML-611PB		B		0204|工具器具		2010.12		良好

		20		生产部		02040032		气动起子		ML-611PB		B		0204|工具器具		2010.12		良好

		21		生产部		02040025		压接工具		HARTING		B		0204|工具器具		2010.7		良好

		22		生产部		02040039		压钳		M22520/1-01		B		0204|工具器具		2011.11		良好

		23		生产部		02040042		压线钳		W2Q		B		0204|工具器具		2013.9		良好

		24		生产部		02050015		压接机		AM-016		B		0204|工具器具		2014.8		良好

		25		生产部		02040049		压钳		9990000110		B		0204|工具器具		2015.10		良好

		26		生产部		02040050		压接工具		M22520/1-01		B		0204|工具器具		2015.10		良好

		27		生产部		02040048		压线钳		W2Q		B		0204|工具器具		2015.4		良好

		28		生产部		02040051		气动扭力起子		TDIS-40SD		B		0204|工具器具		2016.5		良好

		29		生产部		02040060		扭力扳手		1.5-30NM		B		0204|工具器具		2017.10		良好

		30		生产部		02040062		手提电动压钳		EK12042L		B		0204|工具器具		2017.10		良好

		31		生产部		02040061		电缆工装车(定制)				B		0204|工具器具		2017.11		良好

		32		生产部		02040052		气动四点压钳		HRG-3S		B		0204|工具器具		2017.3		良好

		33		生产部		02040053		气动四点压钳		HRG-3S		B		0204|工具器具		2017.3		良好

		34		生产部		02040054		气动四点压钳		HRG-3S		B		0204|工具器具		2017.3		良好

		35		生产部		02040055		气动四点压钳		HRG-3S		B		0204|工具器具		2017.3		良好

		36		生产部		02040056		线号管打印、切割一体机		M-4026 Mark Ⅱ		B		0204|工具器具		2017.3		良好

		37		生产部		02040057		气动起子		TDIS-50SD		B		0204|工具器具		2017.5		良好

		38		生产部		02040058		工装台(定制)				B		0204|工具器具		2017.5		良好

		39		生产部		02040059		气动扭力起		TDIS-50SD		B		0204|工具器具		2017.5		良好

		40		生产部		02040066		气动扭力扳手		TDIS-50SD		B		0204|工具器具		2018.5		良好

		41		生产部		02040067		气动压钳		LSN-1.2T		B		0204|工具器具		2018.5		良好

		42		生产部		02040068		捆扎机		KZ-8060/D		B		0204|工具器具		2018.5		良好

		43		生产部		02040069		气动四点压钳		LSN-W3Q		B		0204|工具器具		2018.5		良好

		44		生产部		02040070		气动四点压钳		LSN-W3Q		B		0204|工具器具		2018.5		良好

		45		生产部		02040071		气动扭力扳手		TDIS-50SD		B		0204|工具器具		2018.5		良好

		46		生产部		02040074		四点气动压钳		LN-W2Q		B		0204|工具器具		2019.12		良好

		47		生产部		02040073		工业吸尘器		A70		B		0204|工具器具		2019.9		良好

		48		生产部		02040079		哈挺压接钳		61036000020		B		0204|工具器具		2020.11		良好

		49		生产部		02040075		无刷直插电动起子		SK-B5222L		B		0204|工具器具		2020.4		良好

		50		生产部		02040076		工作台		4m*0.8m		B		0204|工具器具		2020.7		良好

		51		生产部		02040077		工作台		5m*0.8m		B		0204|工具器具		2020.7		良好

		52		生产部		02040078		导通测试仪工装(订制)				B		0204|工具器具		2020.8		良好

		53		生产部		06020008（2）		防爆柜		90加伦		B		0299|其他生产设备		2016.5		良好

		54		生产部		06020011		手推式洗地机		GT50B50		B		0299|其他生产设备		2017.3		良好

		55		生产部		02040080		手持式电动打包机		JDC13-16		B		0299|其他生产设备		2021.9		良好

		56		生产部		04020002（2）		叉车		CPD20		B		生产辅助设备		2016.5		良好

		57		生产部		02020018（2）		空压机系统		JB-25A-0.8Mpa		B		生产辅助设备		2016.5		良好

		58		生产部		02050035		热缩套管切割机		HRG-100		A		生产设备类		2016.4		良好

		59		生产部		02050037		同轴电缆剥线机		LSN-2818)		A		生产设备类		2016.11		良好

				质量部		20300000031		福禄克电缆认证分析仪		DSX2-5000IEKIT		A		检测设备		2025.4.15		良好

				质量部		20300000032		16A插孔拔力检测机		XL-CBL		A		检测设备		2025.4.14		良好

						1、“设备类别”的填写：A—重要关键设备；B—一般设备

						2、“设备状态”的填写：根据设备实际情况，填写“良好”、“维修”、“停用”、“报废”





生产设备

		南京康尼科技实业有限公司设备台账（生产主要设备）            QKNT.C机04

		序
号		使用单位		资产编码		设备编号		设备名称		型号规格		设
备
类
别		设
备
用
途		使用
年月		设备
状态		工业平板		PDA		PC		备注

		1		生产部		20200000061		02010014		全自动锯切机		SDY-Q350		A		生产设备类		2022.1		良好

		2		生产部		20200000063		02010015		车铣复合数控机床		YK46X		A		生产设备类		2022.7		良好

		3		生产部		20200000065		02010016		数控机床		YK4546-30°		A		生产设备类		2022.12		良好

		4		生产部		20200000066		02010017		数控机床		YK3630		A		生产设备类		2022.12		良好

		5		生产部		20200000024		02020018（2）		空压机系统		JB-25A-0.8Mpa		A		生产设备类		2016.5		良好

		6		生产部		20200000030		02050002		电脑剥线机		HRG-2830		A		生产设备类		2013.1		良好

		7		生产部		20200000011		02050006		气液增压机		JY-F10TG
JY-10T		A		生产设备类		2014.5		良好

		8		生产部		20200000012		02050007		气液增压机		YJ-20T		A		生产设备类		2014.5		良好

		9		生产部		20200000013		02050008		光纤激光打标机		QL-FL20(A)		A		生产设备类		2014.5		良好						√

		10		生产部		20200000014		02050009		气液增压机		JQ-5T
JY-5T		A		生产设备类		2014.6		良好

		11		生产部		20200000017		02050014		移印机		RWP-86AC		A		生产设备类		2014.8		良好

		12		生产部		20200000020		02050028		双层组装生产线		16*0.6*2		A		生产设备类		2015.1		良好						√

		13		生产部		20200000023		02050031		插头对流水线		17*2*0.6		A		生产设备类		2015.4		良好						√

		14		生产部		20200000030		02050034		自动放线下线机		HRG-2830-2E		A		生产设备类		2015.11		良好

		15		生产部		20200000049		02050038		护套线自动放线裁线机		BZW-8820DH/K-70		A		生产设备类		2017.3		良好

		16		生产部		20200000053		02050042		六边形免换模端子压接机		BZW-6D		A		生产设备类		2019.4		良好

		17		生产部		20200000057		02050045		激光打标机		YLP-HM20		A		生产设备类		2021.3		良好						√

		18		生产部		20200000062		02050050		铣床		HY-4H		A		生产设备类		2021.5		良好

		19		生产部		20200000064		02050051		六边形免换模压接机		BZW-5C		A		生产设备类		2021.5		良好

		20		生产部		40100000000		04020002（2）		叉车		CPD20		A		生产辅助设备		2016.5		良好

		21		生产部		20200000079		20200000079		波纹管修剪机		GB/RN-160		A		生产设备类		2023.12		良好

		22		生产部		20200000082		20200000082		单芯线加工一体机		LN-2830-U		A		生产设备类		2024.12		良好						√

		23		生产部		20200000084		20200000084		智能拧紧枪		PTC-ASF-0800N-0-S30-000-G3		A		生产设备类		2025.09		良好						与双层组装生产线共用一台

		24		生产部		20200000085		20200000085		智能拧紧枪		PTC-ASF-0800N-0-S30-000-G3		A		生产设备类		2025.09		良好						与插头对流水线共用一台

		25		生产部		20200000087		20200000087		伺服端子压接机		LN-30T		A		生产设备类		206.05		良好						√

								1、“设备类别”的填写：A—重要关键设备；B—一般设备

								2、“设备状态”的填写：根据设备实际情况，填写“良好”、“维修”、“停用”、“报废”






image9.jpeg




image10.jpeg
|
————
BERREERUARATHAIMERREER

ML MBS ERE aM»
wARR AMTHCHRE R TEAEG R
wem | xems





image1.png
WAEFTRENTTE
LS )

T 000102576362 #1#)
IR 3l

Rl 5
Ifehis iz,

WA BEhEERIL v

A B

= frlk

A B R

frik 1
frik 2
1Rk 3
frik 4
1Rk S

frik 6
—_——

BIREE

A Op.. Wi TRFSE 6 TREXA WANSE WARS BIHE Tfda I Mst
(00100 24.000 PC #¥4FZl  0.000 0.000  0.000 7001002 7000 X
0020 0 24.000 PC REEHHE  0.000 0.000  0.000 7001002 7000 X
0030 0 24.000 PC igighdE  0.000 0.000  0.000 7001002 7000 X





image2.emf
业务流程图2025.4. 25宋雷02.docx


