
提高63140机种人均时产能

百路达组装一部



一，小组概况

小组成员 组内职务 岗      位 组内分工

王先峰 组   长 生产课长 选择课题、目标设定、原因分析

柳志勇 辅导员 车间主管 目标可行性分析、总结和下步打算

赵艺超 组   员 自动化主管 要因确认、对策拟定

陈曦阳 组   员 生技设计 要因确认、对策实施

王进成 组   员 生产班组长 要因确认、对策实施

小组名称 自省QC小组 小组注册号 BLTQC-2016014（5）

课题类型 现场型   活动时间 2020.9.1~2021.4.30



二，选择课题

部门要求

课题选定

生产现状

63140机种人均时产能≥12套

8月份63140机种产量推移图
　 第1周 第2周 第3周 第4周

实际产量 1095 1110 1340 1105

投入人数 4 4 4 4

投入工时 41.3 41.7 49.1 41

人均时产能 6.6 6.65 6.82 6.73

目标人均时产能 12 12 12 12

提高63140机种人均时产能

63140机种作为HGVERNIS项目的代表作之一，具有订
单量大，机种稳定的特点，现在人均时产能仅6.7套，难
以满足出货需求，急需改善



三，目标设定

活动目标：63140机种人均时产能≥12套



四，目标可行性论证

63140机种各工序时间分析
　 组装 工时 测试 工时 检验 工时 包装 工时
1 取本体 2 取产品 14 擦拭检验 35 取鸡蛋壳 20

2 软管装入栓轴座 10.6 旋起泡器 9 装色扣 7 产品放入
鸡蛋壳 4

3 装卡扣 5.2 产品放入工
装 3 装袋 8 放配件 25

4 装栓轴座 10.6 试气 68 　 　 折彩盒 15

5 装栓轴 3 旋半圆盖 6 　 　 鸡蛋壳放
入彩盒 6

6 预旋上盖 8 锁把手 8 　 　 封盒 7
7 锁上盖 8 　 　 　 　 　 　
8 螺杆点胶 4.6 　 　 　 　 　 　
9 锁螺杆 8 　 　 　 　 　 　

合计 　 60 　 108 　 50 　 77
目标CT 75 75 75 75

确认1：工序能力分析

单套测试工序和包装工序时间长，达不到目标要求，是瓶颈工序，为问题症结所在。



四，目标可行性论证
确认2：和其他类似机种对比

与其他类似产品产能对比

　 6月 7月 8月 9月

**62946 16.5 16.2 16.5 16.4

内销69115 16.8 16.8 17.5 17.8

HG63140 6.5 6.5 6.2 6.7

各工序与其他类似产品工时对比
工序 步骤　 63140 62946 69115

测试工序

取产品 14 2 2
旋起泡器 9 9 9

产品放入工装 3 3 3
试气 68 35 34

旋半圆盖 6 4 3
锁把手 8 无 无
合计 108 53 51

检验工序

锁把手 无 8 8
擦拭检验 35 25 24
装色扣 7 7 7
装袋 8 8 8
合计 50 48 47

包装工序

取鸡蛋壳 20 6 8
产品放入鸡蛋壳 4 4 4

放配件 25 25 20
折彩盒 15 11 12
封盒 10 8 9
合计 74 54 53

由上表可以看出，63140机种在取产品/取鸡蛋壳/
试气/锁把手工序上与其他机种存在较大差异，若
这些工序均能达到**内销机种的水平，目标就可
达成



五，原因分析

针对上面找出的差异点，我们进行了更细致的分析

测试工序
时间长

取产品时间长

试气时间长

待试气产品放置距离远

试气参数设置错误

单工位测试

包装工序
时间长 取鸡蛋壳时间长

鸡蛋壳难剥离

鸡蛋壳放置距离远

锁把手位置安排不合理



六，要因确认

NO. 末端因素 确认内容 确认标准 确认方法 确认人 预计完成日期

1
待试气产品放置

距离远
员工拿取产品距离及
拿取作业时间

IE动作意识标准：物到人的
最大作业区域500mm（拿

取时间标准：≤1秒）
现场实测 王进成 2020-10-27

2
测试程序设置  

错误 测试程序内容  测试程序符合产品工艺要求 现场调查
现场实测 陈曦阳 2020-10-27

3 单工位测试 测试时间
测试时间是否符合标准时间
（按时产能目标测试时间

≤35S）

现场调查
现场实测 陈曦阳 2020-10-27

4 鸡蛋壳难剥离 鸡蛋壳剥离时间 鸡蛋壳剥离时间与62946机
种鸡蛋壳剥离时间差异≤1S

现场调查
现场实测 赵艺超 2020-10-27

5
鸡蛋壳放置距离

远

鸡蛋壳放置距离及拿
取作业时间

IE动作意识标准：物到人的
最大作业区域500mm（拿

取时间标准：≤1秒）

现场调查
现场实测 柳志勇 2020-10-27

6
锁把手位置安排

不合理
锁把手位置及锁把手

时间 对瓶颈工序的影响 现场调查
现场实测 王先锋 2020-10-27

要 因 确 认 计 划 表



六，要因确认

①待试气产品放置距离远

确认内容： 员工拿取物料时间及拿取距离 确认方法： 现场实测

确认标准： IE动作意识标准：物到人的最大作业区域500mm；
拿取时间标准：≤1秒 确认人/时间： 王进成/2020-10-

27

　作 业 数 ① ② ③ ④ ⑤ 平均

待试气产品
拿取距离

(MM)
850 850 850 850 850 850

待试气产品
拿取时间(S) 13.2 14.2 13.4 12.4 13.6 13.36

结论：待试气产品放置距离远，为要因。

要   因

组装 测试

待试气 
产品

待试气产品放置距离大于500mm，且拿取时间大于1秒



六，要因确认
②测试程序设置错误

确认内容： 测试程序内容 确认方法： 现场实测

确认标准： 测试程序符合部门要求 确认人/时间： 陈曦阳/2020-10-
27

结论：测试程序设置错误为，非要因。

HG63140机
种测试程序

**62946机种
测试程序

测试程序与**类似机种相同，且符合部门要求

非要因

OEM组装部HG车间试气参数

机种 测试步骤 充气时
间

保压时
间

测试时
间 测试压力 测试极

限值

脸盆
龙头

阀前低压测试 3 4 1 0.127MPa±0.0
1 50Pa

阀后高压测试 5 12 1 0.4MPa±0.01 50Pa
阀前高压测试 3 10 1 0.5MPa±0.01 50Pa
隔墙高压测试 3 10 1 0.5MPa±0.01 50Pa
左管脚流量 3 3 1 0.08MPa±0.01 39L/min
右管脚流量 3 3 1 0.08MPa±0.01 39L/min



六，要因确认
③单工位测试

确认内容： 测试时间 确认方法： 现场实测

确认标准： 测试时间是否符合标准时间（按时产能目标测试时
间≤35S） 确认人/时间： 陈曦阳/2020-10-

27

项次 作业内
容

测试平
均时间

目标时
间

差异时
间

判定结
果

1

试气

16 68 35 27 NG
2 16 68 35 24 NG
3 16 67 35 25 NG
4 16 69 35 26 NG
5 16 68 35 25 NG

单工位试气所需时间为68S，远大于目标CT时间。故判定单工位测试为要因

结论：单工位测试为，要因

要   因



六，要因确认
④鸡蛋壳难剥离

确认内容： 1、鸡蛋壳剥离时间 确认方法： 现场实测

确认标准： 鸡蛋壳剥离时间与62946机种鸡蛋壳剥离时间差异
≤1S 确认人/时间： 赵艺超/2020-10-

27

分离两种鸡蛋壳用时对比

　

员工1
平均用
时（S)

员工2
平均用
时（S)

员工3
平均用
时（S)

员工4
平均用
时（S)

员工5
平均用
时（S)

分离
数量 16 16 16 16 16

62946 4.2 4.6 4.5 5 3.8
63140 4.3 4.5 4.6 5.1 4
差异 0.1 -0.1 0.1 0.1 0.2

鸡蛋壳剥离时间与62946机种鸡蛋壳剥离时间差异≤1S

结论：鸡蛋壳难剥离为，非要因

非要因

分离两种鸡蛋壳用时对比



六，要因确认
要   因

结论：鸡蛋壳放置距离远为，要因

⑤鸡蛋壳放置距离远

确认内容： 1、鸡蛋壳放置距离及拿取时间 确认方法： 现场实测

确认标准： IE动作意识标准：物到人的最大作业区域500mm
（拿取时间标准：≤1秒） 确认人/时间： 柳志勇/2020-10-

27

　作 业 数 ① ② ③ ④ ⑤ 平均

鸡蛋壳放置
距离（MM)）1150 1150 1150 1150 1150 1150

鸡蛋壳拿取
时间(S) 15.2 15.6 14.6 15.2 14.8 15

鸡蛋壳放置距离大于500mm，且拿取时间大于1秒

包装台

电
子
秤

鸡
蛋
壳



六，要因确认
要   因

结论：锁把手位置安排不合理为，要因

⑥锁把手位置不合理

63140部分工序
工序 步骤　

测试工序

取产品
旋起泡器

产品放入工装
试气

旋半圆盖
锁把手

检验工序 擦拭检验
装色扣
装袋

**62946部分工序
工序 步骤　

测试工序

取产品
旋起泡器

产品放入工装
试气

旋半圆盖

检验工序

锁把手
擦拭检验
装色扣
装袋

63140部分工序时间
测试 工时 检验 工时

取产品 14 擦拭检验 35

旋起泡器 9 装色扣 7

产品放入工
装 3 装袋 8

试气 68 　 　
旋半圆盖 6 　 　
锁把手 8 　 　
合计　 108 　 50

目标CT 75 75

由上表可以看出，**62946机种锁把手在检验工序，而63140机种锁把手在测试工序，若能
将63140的锁把手改到检验工序，那么瓶颈工序可降低8S，占问题症结的24%，检验工序时
间变为58S也小于目标CT，改善空间很大。



六、要因确认

要因1：待试气产品放
置距离远

要因2：鸡蛋壳放置距
离远

要因3：单工位测试
要因4：锁把手位置不
合理



七，对策拟定
针对我们所确认的四个要因，再结合我们的目标，经讨论我们提出相应的解决对策

方案一：在现有线体上进行改善

组装 测试

产品

组装 测试
产品

参照**62946试气机台将
单工位改为双工位

改善待试气产品放置区域，在工作台面上增加
产品周转工装，消除走动及转身动作

现状 改善对策

单工位测试

现
状

改
善
对
策

待试气产品放置距离远



七，对策拟定
方案一：在现有线体上进行改善

锁把手

测试工序 检验工序测试工序 检验工序

锁把手位置不合理

将锁把手移到检验工序

包装台

电
子
秤

鸡
蛋
壳

包装台

电
子
秤

鸡
蛋
壳

现
状

改
善
对
策

鸡蛋壳放置距离远

将鸡蛋壳放置区域改到包装台上，消
除走动及转身动作



七，对策拟定
方案二：制作精益线改善

组  装   工   序

光栅管控防呆 自制标准容器



七，对策拟定
方案二：制作精益线改善

测  试  工   序

将测试工段改为自动线，
预旋好的产品放置于工装
上，线体自动锁紧，自动
传送，自动测试，
将测试改为双工位分段测
试，
将锁把手改为自动锁



七，对策拟定
方案二：制作精益线改善

包  装   工   序

包装台

电
子
秤

鸡
蛋
壳

将鸡蛋壳放置区域改到包装台上，消
除走动及转身动作

增加光栅管控防呆，取消元数管理
点数动作

此精益线可实现产品的自动传送，自动锁紧，自动测试，降低人员干预，提高生产品质，且可通用
多个机种。故我们选定方案二：制造精益线改善为我们的改善对策



八、对策实施

线体设计 2020-12-18 赵艺超

辅材请购 2021-01-6 赵艺超



八、对策实施

框架搭建 2021-01-22 陈曦阳

线体组装调试 2021-02-22 陈曦阳



八、对策实施

工装模块化 双工位试气电机控制，自动
上下供料系统 私服锁紧上盖

自制标准小容器 光栅防呆自动锁把手工装 半自动旋起泡器
工装



八、对策实施

改善前 改善后



八、对策实施

对 策 有 效

由上表可以看出，改善后的瓶颈工序由原来的108降为61，小于我们的目标CT时间75，因此可判定为对策有效

效果检查



九、效果确认

确认一：课题目标达成情况

时间 八月第1周 八月第2周 八月第3周 八月第4周 四月第2周　四月第3周　四月第4周　五月第1周　

人均时
产能

6.6 6.65 6.82 6.73 12.5　 12.7　 13.1　 13.1　
活动前 活动后



九、效果确认

确认二：症结问题改善情况

结论：①测试工序作业时间由108S降低至61S，达成75S的预期目标；
      ②包装工序由77S降低至57S，达成75S的预期目标；
             综上所述，症结得到有效改善，达到预期目标。



九、效果确认

确认三：经济效益

成本节约=（改善前工时-改善后工时）*年订单量/单位时间*工价
=（3600/6.7-3600/12.8）*64600/3600*20
=91900元

投入费用=设备年平摊费用+工装年平摊费用
=12000元

经济效益=成本节约-投入费用

 =91900-12000

 =79900元≈8万元



十、制定巩固措施
①对线体3D图、工
装、设备设计图纸留
档。
担当：赵艺超

②对作业指导书进行修订。
 编号：
 
担当：陈曦阳

③对员工进行新线
体操作流程和作业
注意要点的培训。
担当：陈曦阳

④横向推广：
筛选HG脸盆龙头可适
用于这条线生产的清单
担当：王先锋



十一、总结和下一步打算

优点： 不足：

下期课题

1、改善进度太慢
2、资料的整理表达逻辑不够
清晰，前后衔接不够

1、小组注重全员参与。
2、全员品质和效率意识显著
提升

降低63162一次投放不良率



感 谢 观 看！


