
项目组长 覃海平

项目策划 胡文标

3月份～5月份项目周期

喷油部2016年上半年度CTQ课题

《计划达成率提升》
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小组简介
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小组推进计划
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课题计划书《计划达成率提升》

课题名 计划达成率提升

编号 ID-01

主导部门 喷油部

项目经理 覃业云

项目成员
覃海平  胡文标  孙 明  覃业云  方琴琴  董金佩
何燕高  覃洪生  陈良玖  李 军  王宗林 

项目周期 2016.03-2016.05

项目原则 每周三19：00-20：00在喷油部会议室进行检讨

详细推进内容 推进日程

1、小组成立 3.08 ～ 3.11

2、现状调查 3.14 ～ 3.18

3、原因分析 3.21 ～ 3.25

4、对策树立 3.28 ～ 4.01

5、对策实施 4.05 ～ 5.27

6、效果确认 6.01 ～ 6.9

7、标准化 6.13 ～ 6.17
8、成果总结 6.20 ～ 6.24

现状问题点（选定背景-损失）

背景:
   15年喷油生产计划实际达成率：50%
                           目标：86%
   15年二次加工生产计划实际达成率：74%
                             目标：91%
 问题：
       不能按生管部计划要求完成生产计划任

务，影响下工序计划或最终出货交期
延误，综合运营成本增加。

活动目标

现状:喷油计划达率50%

     二次加工计划达成率74%

目标: 喷油计划达成率86%

      二次加工计划达成率91%

预估效果

通过全员努力，在生管部大力协助下：
1、喷油计划达成率提升 72%
2、二次加工计划达成率提升  22.97%
3、成果金额无法量化
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课题推进计划 （生产计划达成率现状调查）
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现状调查（1）
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现状调查 
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现状调查（2） 
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课题推进计划 （会议记录1）
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课题推进计划 （会议记录2）
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课题推进计划 （会议记录3）
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喷油部课题计划书（各工序WHY-WHY分析 1）
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喷油部课题计划书（各工序WHY-WHY分析 1）
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喷油部课题计划书（各工序WHY-WHY分析 2）
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对策实施

对策名：改善作业中产品碰伤不良

改善前 改善后

照片 照片

现象：
  每盘装12PCS，产品相互间隔距离较近，作
业时很容易造成产品相互碰撞，造成产品表面
划伤不良 。 

实施内容：
   改善后每盘装9PCS，产品相互间距扩大，
可防止作业拿放产品时相互碰撞到造成产品
表面不良。
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对策实施

对策名：提升粘胶工序作业能率

改善前 改善后

照片 照片

现象：
    该方法作业能率低下，要安排5人方可与烫
机机台能率同步（1000PCS/H），并且品质
不稳定。

实施内容：
 增加流水拉线，将烫印品需要移动到作业台粘尘，改为直
接在流水拉线完成，并同步改进粘胶方法，由原纯手工改
用手啤机粘尘由原5人改为3人可完成机能率产品，并可同
时降低检查1人（原移到作业台看成品需要2人），共降
低人工3人。

     产品移动作
业台面，然后
纯手工拉粘尘
胶粘烫金边缘
残留。

加流水拉线，
然后用手啤机
压粘尘胶粘烫
金边缘残留
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对策实施

对策名：改善压胶作业劳动强度

改善前 改善后

照片 照片

现象：
    纯用手工来压手啤机把手，人与烫金机台比赛，造成人
员手臂非常疲劳，该工序更换多人手臂都出现肿胀，至使
能率与品质不稳定

实施内容：
    在手啤机上加气缸来压粘尘，降低人员身体疲劳度，使
能率/品质得到稳定，并且能率有所提升，将原由3人完成
工序改为2人即可完成，节约人工1人。

加流水拉线，
然后用手啤机
压粘尘胶粘烫
金边缘残留 在手啤机上加

气缸来压粘尘
胶粘烫金边缘
残留

通过多次改善：
1、整条拉线从原11人生产1000PCS/H，改善后只需7人可完成1000PCS/H,工节约4人;

2、按现已经完成订单数401353PCS，共节约工时1605.42H.
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对策实施

对策名：改善水柜抽风量，降低喷涂漆雾反弹对产品造成二次染不良

改善前 改善后

照片 照片

现象：
    抽风机功率小，喷涂时漆反弹，致使喷涂产品表面造成
二次污染，产生尘点毛丝不良偏高

实施内容：
加大电机功率，由原11KW改为15KW，抽
风量由原20000m3/H增加到23000m3/H   
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改善成果调查（1）
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改善成果调查（2）
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改善成果对比（喷油计划达成率）

区分 改善前 目标 改善后

占总不良率� 30.77�% ����86�% 62.05�%
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喷油计划达成率

■ 活动目标对比
有提升  102 %

达成目标  72.15 % 
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区分 改善前 目标 改善后

占总不良率� 67.53�% ����91�% �84.10%
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有提升  25 %
达成目标 92 % 二次加工计划达成率

改善成果对比（二次加工计划达成率）

■ 活动目标对比
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成果总结



24

未来规划

下半年度CTQ课题:
1、《提升PA03603-Y141》

2、《降低A510划伤不良》
3、《计划达成率提升》
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 谢  谢 ！ 


