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课题名 降低尘点线条不良

编号 ZKJG-01

主导部门 真空加工部

项目经理 徐康宁

项目成员
宾德官   李兆彪   李玉凤  陈青云  韦章词  李源发
张天保   徐燕侠   徐本毅  王元勇  李晓兵  李青栋

项目周期 2015年3月1日-2015年6月30日

活动原则 每周三16：30～17：30；场所：8楼办公室

详细推进内容 推进日程

详细明确产生尘点线条发生源控制区域责任人 03.01～03.02

各区域发生源原因分析罗列对策及责任人 03.13～03.17

各组对策实施执行及效果确认 03.20～05.20

实施结果数据收集评估对策有效性 05.21～06.21

达成效果的作业标准化流程巩固执行与推进 06.22～06.28

课题项目完成报告及新目标计划书 06.29～06.30

现状问题点（选定背景）

背景：1、电镀受产品大小结构及生产线环境
和作业不当影响，产品表面出现毛丝
尘点控制性不够，部分大面积单品不
良率超出20%以上。                 2、
不良损耗成本升高               3、交期
计划延误

问题点：
      1、黑色素材吸附尘点严重          2、擦

拭除尘不够或结构特殊影响擦拭效果    
3、自动喷涂线体污染清洁困难

预估效果

依据2014年月平均良品产值评估，预计每月
可改善降低尘点线条不良损耗金额18267元。

活动目标

从现有整体尘点线条不良率4.18%降低到2.5
%以内。

课题计划书
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现状调查

■ 现状调查（检查表） 制定者 制定时间 制定来源

徐燕侠 2015.7.20 生产日报表

序号 日期 2014年9月 2014年10月 2014年11月 2014年12月 2015年1月 2015年2月 合计

1　 生产总数 276666　 32384　 251336　 137767　 　361842 275625　 1335620　

2　 尘点线条　 8586　 2000　 6888　 4007　 24551　 9794　 55826　

3 尘点不良率　 3.10% 　6.18% 2.74%　 2.91%　 　6.79% 3.55%　 4.1%　

4　 油污　 2412　 　936 　2395 1256　 4591　 3222　 14812　

5　 油污不良率　 　0.87% 　2.90% 0.95%　 0.91%　 1.27%　 　1.17% 　1.11%

6　 透光　 5545　 　1152 2994　 　4401 　4091 2321　 20504　

7　 透光不良率　 　2.0% 3.56%　 1.19%　 3.19%　 1.13%　 0.84%　 　1.54%

　 　 　 　 　 　 　 　 　

　 　 　 　 　 　 　 　 　

　 　 　 　 　 　 　 　 　

　 　 　 　 　 　 　 　 　

收集期间：2014年9月1日～2015年2月28日�
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■ 现状调查（分层/柏拉图） 制定者 制定时间 制定来源

徐燕侠 2015.7.20 生产日报表

项目
件数

（件）
比率

（%）
累计比率
（%）

尘点线条 55826 4.18%

油污 14814 1.11%

透光 20504 1.54%

其他

合计

�

区分
尘点
不良
率

油污
不良
率

透光
不良
率

个数 4.18
%

1.11
%

1.54
%

累计
比率

库
存
数
︵
件
︶

累
计
比
率
︵%

)
现状调查

1.54%

1.11%
4.18%
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根因分析

■ 根因分析（特性要因图） 制定者 制定时间 制定方法

徐燕侠 2015.7.20 组员检讨

为
什
么
尘
点
不
良
高

人 机

法物 环

人员进出未遵守
无尘车间规定

未制定有
效的管理
规定

人员不遵
守执行

设备清洁保养不彻
底

清洁保养人员不清
楚达成怎样效果

各区域进出门及风淋
室未按要求使用

人员不遵守现
场规范要求

管理员监
管不到位

治具使用次
数太多

未纳入次
数管理

素材来料及使用
胶盆无防护吸附
灰尘

未制定防护
要求及清洁 素材来料有

毛丝

注塑品质异
常未发现

电镀生产前未发
现或清理不干净

油漆或色精变质

未对油漆或色精
进行使用防护

未进行油漆或辅
料有效期管理

未对油漆及色精
等辅料进行性能
检测

现场5S维护不到位

维护人员责任心不够
或人员不足，随便对
应

管理员监
督不到位

擦拭不到位

作业员不知
道怎么擦拭

作业员擦拭不
负责随便擦

除尘方法不对

不知道产品具体品
质要求及除尘方法

作业员不负责未按要
求方式或使用

油漆过滤异常

使用过滤布或器具
不干净

油漆溶解不够
过滤不彻底

除尘工具异常

不同产品除尘工
具选用不清楚

静电除尘设备
效果不好或未
使用

清洁人员不用
心随便对应

清洁保养效果
未进行确认

周转套筒等耗材
脏污未清洁或更
换

漆管及喷枪脏污不干净
使用偏久
未清洗

清洗不彻底
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根因分析

■ 根因分析（系统图）
制定者 制定时间 制定方法

徐燕侠 2015.7.20 组员检讨

特性 区分 1次原因 2次原因 3次原因 4次原因 根因验证

尘
点
线
条
不
良

作业环境不干净

现场5S维护不到位
维护人中责任心不
够或人员不足，随
便对应

管理员监督不到位 管理员未引起重视，不关
注 组长/课长

人员进出未遵守无尘车间规定 未制定有效的管理
规定 人员不遵守执行 管理员未引起重视，不关

注 组长/课长

各区域进出门及风淋室未按要求使用 人员不遵守现场规
范要求 管理员监管不到位 管理员未引起重视，不关

注 组长/课长

设备、工装治具
不干净

治具使用次数太久 未纳入次数管理 连续周转使用，不
易管理和嫌麻烦 未制定有效管理方法 盖模组组长

素材来料及使用胶盆无防护吸附灰尘 未制定防护要求及
清洁

公司各区域均未作
为关注管理项目

本部门防护及使用也未监
管到位 课长

素材来料有毛丝 注塑品质异常未发
现

电镀生产前未发现
或清理不干净 作业员不熟悉品质异常 课长

设备清洁保养不彻底 清洁保养人员不清
楚达成怎样效果

清洁保养效果未进
行确认 管理员疏于管理 课长

除尘不彻底

作业员不知道怎么擦拭 作业员擦拭不负责
随便擦

未专项进解和指导
擦拭方法

管理员未监管到位，不重
视 课长

不知道产品具体品质要求及除尘方法
未对不同产品讲解
和指导不同除尘方
法

未对作业员除尘效
果进行检查确认

管理员未指导或监管到位，
不重视 课长

不同产品除尘工具选用不清楚 静电除尘设备效果
不好或未使用

未确认静电除尘工
具使用效果

管理员未指导或监管到位，
不得视 课长

油漆及辅料异常

漆管及喷枪脏污不干净 使用偏久未清洁 清洁不彻底 连续生产时间偏长耽误清
洗

技术部员/课
长

油漆或色精变质 未对油漆或色精进
行使用防护

未进行油漆或辅料
有效期管理

未对油漆及色精等辅料进
行性能检测

技术员/课长/
经理

油漆过滤异常 使用过滤布或器具
不干净

油漆溶解不够过滤
不彻底 过滤布使用太久未更换 技术员/课长
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对策制定

■ 对策排序 制定者 制定时间 制定方法

徐燕侠 2015.7.20 组员检讨

强：9，中：3，弱：1
特性 根因 潜在对策方案

可 紧 效

分   数

排 优先

行 急 果 序 采纳

性 性 性 与否

作业环境不干净

现场5S维护不到位 9 3 9 21 6
优先

人员进出未遵守无尘车间规定 9 3 3 15 9

各区域进出门及风淋室未按要求使用使用 9 3 3 15 8

设备、工装治具不干净

治具使用次数太多 3 3 3 9 12

素材来料及使用胶盆无防护吸附灰尘 9 3 9 21 7
优先

素材来料有毛丝 3 3 1 7 13

设备清洁保养不彻底 9 3 9 21 5
优先

除尘不彻底

擦拭不到位 9 9 9 27 1 优先

除尘方法不对 9 9 9 27 2
优先

除尘工具异常 3 3 9 15 10

油漆及辅料异常

漆管及喷枪脏污不干净 9 9 9 27 3
优先

油漆或色精变质 9 1 3 13 11

油漆过滤异常 9 3 9 21 4
优先

尘
点/

线
条
不
良
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对策制定

■ 对策实施计划 制定者 制定时间 制定方法

徐燕侠 2015.7.20 组员检讨

序号 潜在改善对策 开始-完成时间 责任人 组员

1 各区域依组长为责任人按人制定轮流清扫维持各区域
5S活动 每天8：10-8：30 组长 各组作业员

2 所有风淋室必须电源开启使用，由对应组长为责任监
管 每天 组长 各组作业员

3
素材来料第一时间通知QC抽检来料，制定来料是否
异常，同时盖模区域作业时对作业员讲解素材容易出
现异物部位确认后方可盖模或装夹作业

每天 组长 各组作业员

4
设备保养制作保养计划实施表，标明保养方法以，注
意事项/人员配制及区域责任人对应各区域进行保养
作业，保障清洁范围，要求及效果，并对需更换的运
转套筒治具全部更新。

每月两次 组长 各组作业员

5

此款产品依据产品结构及要求做完产前说明后，先试
产确认除尘及擦拭效果后，对应此款产品作业方法进
行现场讲解。并制作（作业区指导书）根据产品不同
对应，浸泡除油-手动除尘-装夹擦拭及除尘-上架-自
动除尘

每天 组长 各组作业员

6 依据产品结构不同，调整风枪风力或追加毛刷刷擦拭
辅助除尘。 依产品而定 组长 各组作业员

7
每天上班喷漆前，技术员确认喷枪/油管清洗干净度，
使用二款油漆及颜色后必须全面清洗干净方可换新的
油漆使用。

每天 组长 各组作业员

8 油漆调配后一律需清洗干净的容器空桶使用，并选择
对应的250-300目过滤布过滤后方可使用 每天 组长 各组作业员
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对策实施

制定者 制定时间 制定方法

徐燕侠 2015.7.20 组员检讨
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对策实施

对策名：黑色素材来料表面吸附异物源改善

改善前 改善后

照片 照片

现象：黑色产品来料由盖模组转出放入电镀周转盆里面
放置现场时，表面会吸附很多细小尘点异物，直接转入
上架区时会导致异物源污染上架区域环境以及导致上架
区除尘困难

实施内容：对所有黑色素材来料转出后一律先转入手动
线除尘柜进行表面异物源除尘后再转入到自动线上架区
进行前工序作业，减少上架区污染和除尘难度。

改善后效果（金额/量化/文字）：
直接减少产品附带尘点异物对自动线上架区域的污染，也减轻了上架区除尘难度，同时也提升了上架区作业效率

改善者 改善时间

李兆彪 2015.4.6
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对策实施

对策名：上架区除尘台扬尘追加粘尘贴改善

改善前 改善后

照片� 照片

现象：产品除尘过久后，部分尘点异物会附着在除尘台
内壁，导致部分附着物因为振动漂移会重新附着到现场
除尘后的产品表面形成二次污染。

实施内容：将除尘台内壁全部加贴粘尘贴，除尘飞溅起
的尘点异物会被粘附不至于漂移，从而减少二次污染源。

改善后效果（金额/量化/文字）：

可以有效改善上架区域扬尘异物的环境污染，减少二次污染源的发生。

改善者 改善时间

陈青云 2015.6.5
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对策实施

对策名：上架线去除静电加装静电离子风机改善

改善前 改善后

照片 照片

现象：上架区擦拭后的产品表面容易产生静电，生产车
间残留的灰尘异物很容易被静电吸附到产品表面，从而
导致产品表面尘点异物的除尘困难

实施内容：在流水拉线尾端加装一台静电离子风机，擦
拭后的产品全部需经过离子风机去除静电后再行上架，
减少静电作用导致吸附异物产生不良

改善后效果（金额/量化/文字）：
通过静电离子风机去除产品表面的静电后，便于快速有效的去除表面吸附的尘点异物，降低了尘点不良，提高了
除尘的工作效率。

改善者 改善时间

陈青云 2015.4.10
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对策实施

对策名：自动线UV线体洁净度中午连班定人清洁改善

改善前 改善后

照片 照片

现象：UV干燥室白天正常生产时不方便进入进行有效
清洁，而底漆喷涂后表面没有干燥时很容易异物室内异
物掉落到产品表面而出现尘点异物不良的发生。

实施内容：每天中午吃饭下班后安排固定人员连班对U
V干燥室内壁各个区域进行擦拭清洁，最后使用吸尘器
全面进行吸附干净，确保UV室内环境清洁干净，减少
底漆喷涂进入的产品表面出现尘点异物掉落产生不良。

改善后效果（金额/量化/文字）：

对产品因为喷涂后进入干燥室干燥前产生的异物尘点得到有效的控制与改善

改善者 改善时间

张超 每天12:00-13:00
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对策实施

对策名：W98C09前处理擦拭方法改善

改善前 改善后

照片 照片

现象：现场生产此款产品一直采取盖模来料后直接拉到
自动线上架区进行前处理擦拭及除尘作业，由于此款产
品品质要求较高，表面擦拭及前处理处理效果一直不理
想。

实施内容：来料先在上架区外围小自动拉线上进行第一
次前处理擦拭，擦拭后转入到烤箱烘烤75℃10分钟，
将表面异物在外围去除并将表面擦拭溶剂烘烤干净，减
少残留后再转入到自动线上架区进行第二次前处理作业，
最终大大改善了前处理异常产生的不良

改善后效果（金额/量化/文字）：
4月份此款产品生产见本机投入数2180PCS,不良数835BCS,不良率38.3%，尘点不良367PCS,尘点不良率16.8
%；通过现场改善后6月份量产投入数12038PCS,不良数1017PCS,不良率8.4%，尘点不良564PCS，尘点不良
率4.7%，整体不良率降低了29.9%，尘点不良率降低了12.1%，整体不良改善金额：12038*9.1元*29.9%=3
5475元；尘点不良改善金额：12038*9.1*12.1%=13255元

改善者 改善时间

陈青云 2015.6.5
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不良率� 4.18% 2.5% 3.35%

6%–

5%–          

4%–

 3%–

  2%–

 1%–

 

［单位: %］

改善了0.83%

本工序不良率现况

效果调查

■ 活动目标对比 制定者 制定时间 制定方法

徐燕侠 2015.7.20 生产日报表
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效果调查

■ 有形效果

  - 通过减少不良的浪费提升全员品质意识
  - 通过改善现场问题点，提升全员参与改善积极性和责任心
  - 课题推进方法与改善活动向其它课题推广

■ 无形效果

制定者 制定时间 制定方法

徐燕侠 2015.7.20 生产日报表

日期 2015年3月 2015年4月 2015年5月 2015年6月 合计
总产值 703515.35 826186.92 1902240.95 1588865.73 5020808.95�

不良率 9.50% 14.80% 8.70% 9.10%

不良率金额 66833.96� 123928.04� 165494.96� 144586.78� 500843.74�
基准不良率占比 2.27% 3.59% 2.08% 2.18%
基准不良率金额 29406.94� 34534.61� 79513.67� 66414.59� 209869.81�
现有不良率占比 2.84%� 4.48%� 2.60%� 2.72%�
现有不良率金额 23567.76� 27677.26� 63725.07� 53227.00� 168197.10�
改善后金额 5839.18� 6857.35� 15788.60� 13187.59� 41672.71�
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标准化

■ 标准化 制定者 制定时间 制定方法

徐康宁 2015.7.20 组员检讨

标准变更项 改善前 改善后 标准名及编号

无尘车间风淋室
全风机启动使用 无尘车间管理办法制定

内部周转胶盆定
时清洁干净 周转胶盆使用方法修订

素材来料除尘方
式改善 作业指导书修订

W98C09类似产
品前处理方法改

善
作业指导书修订
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标准化

■ 标准化 制定者 制定时间 制定方法

徐康宁 2015.7.20 组员检讨

标准变更项 改善前 改善后 标准名及编号

自动线喷房运转
台面清洁 作业指导书修订

上架区追加出静
电离子风机 作业流程设备管理修订

上架区除尘防止
扬尘改善 作业指导书修订

自动线UV干燥
室清洁除尘

作业指导书作业流程管理修
订
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维持管理

■ 改善后的维持 制定者 制定时间 制定方法

徐康宁 2015.7.20 组员检讨

  �为了巩固和持续改善的推进我们对本次课题活动制定了标准化：
���������������������������������������������������������������������������������������������������������������
1、所有人员进入无尘车间必须更换室内专用鞋及穿戴无尘衣帽后方可入内。
����������������������������������������������������������������������������������������������������������������������
2、各通道区域风淋室必须全部开启电源保持可抽风吹尘状态。�
�����������������������������������������������������������������������������������������������������������������������
3、每天早上上班时各区域有对应人员进行现场清洁环境及喷房喷枪漆管清洗干净后方可作业。���
����������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������4、素材来料需全部转
换成本部门室内使用的干净胶盆进行物料周转。
���������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������5、所有周转空盆保持
除尘干净后方可投入现场周转。���
���������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������6、产品除尘方法及擦
拭方法制作作业指导书，定人定位作业。��
������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������7、每天中午安排专
人对电镀区域以及喷涂自动线休进行，必须清除尘。保持重要区域干净清洁。
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活动总结

•最后：总结一下我们在此次活动中的收获
•一、成功之处：
•     针对真空加工行业，尘点/线条不良一直难以克服存在的问题点，通过不断的现
场改善推进活动，使得管理者都能成为改善的主导者，并带动全员共同参与，持续
每天发现问题、检讨问题、针对问题、落实责任人跟踪确认改善问题的共同努力下，
使电镀的尘点/线条不良率改善达到了逐步下降的趋势（3-6月共计改善降低尘点/线
条不良金额为：41672.71元的初步效果）。

•二、不足之处：
•     虽然改善有所起色，但因部分产品的结构、工艺特殊性，以及现场管理过程仍
存在疏漏的地方。导致本次课题改善效果离我们规定的目标2.5%还有一段距离，故
此项改善课题将是本部门一直持续改善推广的重点项目。

•希望再接再励、持续改善，最终达成设定的改善目标。
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感 谢 您 的 聆 听！ 


