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不良图示：

一、问题描述
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What 918 轭铁夹  开口变形，装配偏紧，手痛，不良批号为X01210104000A0001，不良率50%；

When 2021-3-10

Where 客户制造部生产线

Who 生产线工艺黄**和作业员王**

Why 外观变形

How Many 开口变形，装配时偏紧，作业员装配一段时间后手痛。

How Much 第1次发生，相关批次共11批，不良品约20万只；

直接损失：
1、20万只分选工时费：30元*2人*60H=3600元
2、人工整形工时费：30元*2人*50H=3000元

直接损失合计：6600元；

口部要求28.06~28.50mm



二、原因分析
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序
号

问题点 分析确认方式/过程 结论

1

全选检验方
法：
采用互靠目
视检验，变
形不能剔除
干净；

1、取400只产品，采用互靠检查方法进行全选检验确认：
（1）全检后挑出392只合格品；8只变形产品；
（2）对392只目视检验合格的产品，采用检测设备检测开口尺
寸，发现2只NG未挑出，实测27.95，27.90；
（3）实配：产线实配偏紧不好套；

现行目视全检方法，
不能完全剔除变形产品

真因



二、原因分析
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序
号

问题点 分析确认方式/过程 结论

2

生产工艺：
该产品经热
处理后，硬
度变软；在
后道工序
“电镀滚镀”
中产生变形。

1、取30pcs毛坯测量硬度和开口尺寸：
硬度实测HV110-HV115
开口尺寸实测28.42-28.49并记录下来；
2、热处理后测试硬度是否有变化：
硬度实测HV90-95-----变软
3、电镀后测试产品开口尺寸：
实测27.80-28.45。

现行工艺，最终产品开口
尺寸不能100%符合要求；

真因



三、纠正预防措施
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序号 对产生根本原因的纠正措施 部门/ 主导者 开始日期
计划

完成日期
实际

完成日期

1

（1）根据产线的实配情况，开口尺寸≧28.06使
用配合刚好；制作检查工装（工装尺寸28.06），
电镀后用检查工装进行100%分选；
（2）检查工装挑出的不良产品，由钳工手工整
形，并用检查工装进行再次100%分选；

廖学辉
孙建元
王灿杰
颜水师

2021-3-10 2021-3-20 2021-3-19

2

（1）邀请客户共同对产品要求重新评审，取消
热处理；对成品进行验证确认是否满足客户最终
成品要求；
2021-3-17按新工艺（无热处理），先试样200只，
并交付客户组装确认和试流验证；----符合最终
产品要求；

廖学辉
孙建元
颜水师

2021-3-15 2021-3-17 2021-3-20



四、措施验证
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序号 纠正措施 验证方法 验证状况 验证人/日期

1

（1）根据产线的实配情况，开
口尺寸≧28.06使用配合刚好；制
作检测工装（工装尺寸28.10），
电镀后用检测工装进行100%分选；
（2）检测工装挑出的不良产品，
由钳工手工整形，并用检查工装
进行再次100%分选；

1、检测工装实配检
测；
2、产线使用反馈；

验证：56910只，符合要求

廖学辉
王灿杰
颜水师

客户SQE

2021-3-14



四、措施验证
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序号 纠正措施 验证方法 验证状况 验证人/日期

2

变更工艺，取消热处理
（1）变更工艺后产品试流验
证；
（2）试流合格，沟通更新图
纸；

（1）用检测工装实配确
认；送客户产线试流确认；
（2）试流合格后，确认
图纸更新状态；

62085只（含试流3000只）
2021-4-6 试流结果 合格
2021-4-8图纸更新并下发
完成

廖学辉
王灿杰
颜水师

客户SQE

2021-4-8



五、成果
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1.技术方面:对加工工艺有了深入的认识；大胆与客
户沟通并共同验证；
2.管理方面:大家学会使用PDCA管理循环、解决问
题与改善方法等；
3.综合素质方面:认识到了质量管理的真正意义,质
量意识有很大提高;问题意识及改进意识明显加强；

减少的损失
公式：
热处理加工费年节约成本
=3.5元/KG*3000KG/月*12月
=126000元



THANKS
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