福田戴姆勒奔驰工厂
联明包装器具周转操作培训回执单
1、 培训目的
· 此培训为了确保各包装流转节点正确使用及管理福田戴姆勒奔驰工厂周转包装器具，提高CTPMS系统账务及时率及正确率，提高供应商对BFDA周转包装器具的重视程度，确保盘点准确性，确保各环节点妥善储存及保管BFDA周转包装器具，无人为损坏，无露天存放，无挪作他用，无丢失。

2、 培训内容
1. TO1、TO2管控&职责宣贯
[image: ]

2. H6项目计划及包装器具用途标准
TO1标准塑料箱及标准围板箱计划12月31前发放完成，标准金属箱计划1月10日前发放完成；
TO2标准塑料箱及标准围板箱计划12月31前发放完成，标准金属箱计划4月30日前发放完成；
所发放至零部件供应商的包装器具只能用于福田戴姆勒奔驰工厂H6项目订单周转使用，不可用于其他工厂及任何项目，包装器具使用需做到无人为损坏，无露天存放，无挪作他用，无丢失；

3. 福田戴姆勒奔驰工厂包装器具介绍
H6项目周转包装器具分为标准塑料箱7种、标准金属箱13种、标准围板箱4种；
4. TO1，TO2项目阶段包装器具发放流程
[image: ]
零部件供应商包装器具申请单
[image: ]
5. 项目阶段管控异况处理
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6． CTPMS系统操作
[image: ]
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3、 零部件供应商培训确认回执

零部件供应商公司名称：                                  


零部件供应商培训人：                                     
 

零部件供应商物流经理：                                   


培训时间：                                               


公司公章盖章：
image4.png
& Bk, TR

1 RHAERH , TRl0s (SEHTRE ) FEEIE
. EESPLEIAHAHHTIRE , AR HARAS
3. MEHAWARY  FHEIZISKOTRENER , B0

& BRL, BN, BERER:

1. RHAERH , TRl (SEHHIRS ) WRIRASSETY | Sl BRI ER
IHERELHRIEEEIPL ;
eI

2. BESPLEBHAMHTIRGE , MIARHARAEER | SPLIREETS T EHT:
N SRS EITHNRESES |

3. MEHAWARHTES  HCREEENITEROERIER , NiFErRsamas

& SR3PLEXFA :

BN 2R = FEEAEA DR
BEEAR : 15071037890 BEZU5 1 18345680000
HRAEHEAL : guogiong@shanghailm.com R : fenghao@shanghailm.com

. SEEEKS RS RIREESPL
AN ;
ZRHBEPHTRSNE |





image5.png
CTPMS RLHEME-NFE

TO1, TOZREMERIT p
B e i BIEE R R R TS iy ooav
FHOFSRONTEE |
FENE-EIRA Dxsnve
BEEAEEH (i | Smesea —
2, e ) Daitagn AERS() Pl
NERTRERSSE | Onssn s v )
(RN ) arass i e
FBERERSIREEIE | ssans . S
SRESRHESHESE [ =smaza

= rasRass | ro 25 T arss e v ]
BRE  ASEFES | Jwes —

BT RIS FagzuRIE ame ‘
BE, ASEMTIRNE | Sow

sama g | e
T BRSBTS caswe
25 ) AR e

ot
anee
s
aerrre

Sw)\tﬁl\‘ RS




image6.png
CTPMS RZeiR{E-tHEE

TO1, TO2IREMERR::
ATHEERRELISR
BFDA-H6IE&TTEZET
HiE

REHE-FIRA
HHESIRAE ( SSNERRIE
BEHESE, B
HESETE), HEsseRE ¢
ShpiEE

o a1 maks ecemes  eense

zscamse PR o — O
::a,e- =) T3
anesEs





image7.png
CTPMS RGRME-EEE A L

RERIEE , Bt
EEIE | S m
RO
(iRl )
BER® (=),  OemmE
HIESHA RS OEussew  BeRE WABARR() 151 WAPASH AZRMANECER)RRAT
(5iH) T ﬁ sshARg (oot omBAGH Fuen
v ngwaREAY
Brasm o
(Dwaee nx0 10 W00
B <BN AN> X>> e n
Sue ‘
Cnmnnn
tasee
samensa
Byt
TEEEs
iR

TpankEnsEn
FEid)




image1.png
1 EFEBEERHRIBNFEEEAN. ARZESESTY it
2 BSEERISIERTOL, TO2MERTHEKRREFRHITCTPMSRFEHNEKS

TEHENT 3.ORBERETRRBRSASEER  BEKSHIERS | RARFRESEXEREEN

AITER T RIER AERERIERSINEIEEN , FEEIR2E | UEEHRERRSHT

5 EEBRETHRMENER  AIBERER , ARRNESRE A EBFDAGEEERTR
BFDATT 23X (G LAGMIY AR,

1ZBFDATT St R BB BRI PR S

IBL
2. E T R R RN BRI RERE SRS —
1701, TO2IMBEMBRHNEFEREEEETIRER
BEE3PL

2 ISR R R H NS

WHEE | DOCKKIRARIZERHEESITE—H





image2.emf
包装

3PL

根据生产计划计

算出《标准包装投放计划

表》

BFDA

确定生产计划

包装

3PL

将《标准包装投

放计划表》及《料箱申请

单》邮件逐一告知供应商

BFDA

确认发箱计划

供应商按《标准包装投放计

划表》填写《料箱申请单》

并由物流经理签字且盖公司

公章邮件回传至包装

3PL

否

是

3PL

按照《标准包装投放

计划表》进行发箱并完成

CTPMS

系统出库

供应商确认收货包装数量并

目视检查箱子外观的完整性

将签收单确认签字盖公章回

传至包装

3PL

后完成

CTPMS

系统入库

供应商端包装器具实物

与系统库存建立完毕

BFDA

包装器具发放流程

包装

3PL BFDA

包装组 零部件供应商


image3.emf
单号(Ref NO):________________

申请人:_________  供应商:______________________________ 供应商代码:____________ 联系电话:__________

Applicatant:

Supplier

:

Supplier

 Code: Contact No.               

料箱/料架名称 零件号 零件名称 申请数量 申请日期 核准数量 发货地点 实际发货数量发运人签字领料人签字

Container No. P/N Part Name

Qty  Date Qty App.

Delivery Loc.

Actual Qty

Delivery Pick up

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

供应商经理签字：

________________

包装工程师签字: ________________ 包装经理签字: ________________

Supplier Manager:

Packaging Engineer

：

Packaging Manager

：

申领原因说明



零部件供应商包装器具申请单

Application form for supplier's packing appliance

供应商申请 包装核准

序

号

No.

仓库人员

/

领料人填写

备注

Remark


