
小组组长 田 冰

项目周期 2017年 01 月 - 06月

课题名：   降低成型批次不良
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课题名 降低成型批次不良

编号 YJ-QMD007

主导部门 品管部

项目组长 田  冰

项目成员
覃经理、陈剑辉、刘小明、任慧娜、、张孟可、向凤丽
田 冰、李辉

项目周期 2017年 1月  -  6月

活动原则 每周五；13：00~14：00；场所：QC检查室

详细推进内容 推进日程

小组成立、课题活动计划 1/16-1/20

目标设定、现状调查 2/10-2/13

要因分析 2/13-2/17

对策立案、对策实施 2/17-2/19

对策实施、成果确认 2/19-3/5

资料作成、资料发表 3/6-6/30

现状问题点（选定背景）

背    景：因IPQC检查能力不足，成型车间
品质没有有效管控。

问题点：1、成型制程过程中各工序间造成
不良。

              2、品管巡检过程问题发现能力不
足，未及时发现异常。

              3、生产前期验证评估不足、导致
导致品质失控。

              4、对产品的品质情况掌握不到位
导致误判。

预估效果
财务效果：（改善前-改善后）成本降低
无形效果：1、QC检查员的检查准确度提升。
                 2、QC检查员的时间缩短问题及    
时发现。

活动目标

指标名：降低成型批次不良
 - 基线值：1.20%
 - 目标值：0.60%

课题计划书
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每次展开会仪简介：

每次活动展开图片
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目标设定：

根据2016年6月份至12月份批次退货不良率现状调查为：

平均成型退货不良率 1.20%;所以本次的活动为（降低成型不良批次），在原有的基线降低50%

提升良品入库率;由原来1.20%值,降低到目标：0.60%。

1.20%

0.60%
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小组成员

组长:田 冰

书记:任慧娜

IPQC:张孟可 IPQC:李辉 IPQC:向凤丽 成型系长:陈剑辉 成型系长:刘小明

1、活动主体：降低成型批次退

货不良

2、成型全体QC每天努力一点

点，问题必须消除完。

顾问:覃海平经理
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活动计划

阶
段

步
骤

活动内
容

日程安排
担
当

讨
论
次
数

1月份 2月份 3月份 4月份 5月份 6月份

1周2周3周4周1周2周 3周 4周 1周 2周 3周 4周 1周 2周 3周4周1周 2周 3周 4周 1周 2周 3周 4周

界定
阶断

课题
小
组计
划

课题计划
书

小组
成员

1

小组成立
小组
成员

1

目标设定
小组
成员

1

活动计划
小组
成员

1

测量
阶断

现状
调查

不良统计
小组
成员

1

分析
阶断

要因
分析

要因分析
小组
成员

1

要因确定
小组
成员

1

改进
阶断

对策
实施

对策立案
小组
成员

1

对策实施
小组
成员

1

控制
阶断

成果
确认

效果确认
小组
成员

1

标准
化

标准化
小组
成员

1

                                                           计划：              完成：                     
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现状调查：1-1

客户
类

山田 京瓷
西铁
城

希克
斯

东芝 竹谷 船井
伟富
希

技研
洛可
可

第六
星

哈密
瓜

三诺 火乐 崇信 新技 不羁 烨嘉 NIMA 松下 海理 喵星 豪恩 元趣 横失 KDE
太火
鸟

丹东
瑞银

融达
飞

臻丽
退货
合计

检查
批次

平均
值

退货
件数

154 147 145 83 76 70 51 41 24 22 19 15 13 12 11 9 6 5 5 4 3 2 2 1 1 1 1 1 1 1

926 80507 1.2%
所占
比例

16.63% 15.87% 15.66% 8.96% 5.21% 7.56% 5.51% 4.43% 2.59% 2.38% 2.05% 1.62% 1.40% 1.30% 1.19% 0.97% 0.65% 0.54% 0.54% 0.43% 0.32% 0.22% 0.22% 0.11% 0.11% 0.11% 0.11% 0.11% 0.11% 0.11%

累积
比例

16.63% 32.51% 48.16% 57.13% 65.33% 72.89% 78.40% 82.83% 85.42% 87.80% 89.85% 91.47% 92.87% 94.17% 95.36% 96.33% 96.98% 97.52% 98.06% 98.49% 98.81% 99.03% 99.24% 99.35% 99.46% 99.57% 99.68% 99.78% 99.89% 100.00%

收集期间：2016年6月份-12月份注塑车间各客户退货不良统计表 
调查时间 调查者 制定来源

2017.02.10 田�冰 成型退货统计

将前7个
客户做为
本次改善

重点
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现状调查：1-2

7大客户不良项目统计表

   黑点 混色 披峰 变形 料花 流纹 拖高 拖伤 混货 发白 顶高 缩水 顶白 碰伤 缺料 短数
标签
错误

吸盘
印

尺寸
不良

结构
不良

欠五
金件

水口
不良

夹线 发亮 油污 气泡 色差 气纹 模印
阴阳
色

粘
模

合计

山田 5 1 12 7 12 0 8 4 8 3 0 6 4 6 6 5 5 1 8 3 2 13 4 1 6 7 8 2 7 0 0 154

京瓷 0 1 36 1 1 0 2 0 0 1 1 3 1 0 3 1 0 0 55 2 0 4 0 1 32 0 0 1 1 0 0 147

西铁城 0 0 32 7 3 2 2 4 2 5 0 2 1 0 4 2 0 2 42 0 0 2 3 2 16 0 10 1 0 0 1 145

希克希 0 1 18 0 0 0 0 4 0 1 4 0 2 1 0 3 0 0 12 0 0 1 3 0 31 1 1 0 0 0 0 83

东芝 0 1 11 2 2 0 3 5 2 3 0 3 0 1 2 1 1 0 5 2 0 2 2 1 21 0 3 2 1 0 0 76

竹谷 0 2 1 2 0 0 1 0 15 0 0 0 2 0 0 0 0 0 4 0 0 0 2 19 6 1 4 5 2 4 0 70

船井 0 1 3 3 1 0 1 1 0 8 2 1 1 1 3 1 0 0 5 0 0 2 0 6 8 0 1 0 2 0 0 51

伟富希 0 0 3 0 5 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 15 0 0 12 0 0 3 0 0 1 0 0 2 41

不良小计 5 7 116 22 24 2 17 18 27 21 7 15 11 9 18 13 6 3 146 7 2 36 14 30 123 9 27 12 13 4 3 767

不良率

不良项目

客户

收集期间：2016年6月份-12月份7大客户不良项目统计：
调查时间 调查者 制定来源

2017.02.11 田�冰 成型周月报退货统计
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现状调查：1-3

不良项
尺寸
不良

油污披峰
水口
不良

发亮色差
混
货

料花变形发白缺料 拖伤 拖高缩水夹线
短
数

模印气纹顶白碰伤
气
泡

混色顶高
结构
不良

标签
不良

黑点
阴阳
色

粘模
吸盘
印

欠五
金件

流纹合计

不良件数 146 123 116 36 30 27 27 24 22 21 18 18 17 15 14 13 13 12 11 9 9 7 7 7 6 5 4 3 3 2 2

767所占比例 19.04% 16.04% 15.12% 4.69% 3.91% 3.52% 3.52% 3.13% 2.87% 2.74% 2.35% 2.35% 2.22% 1.96% 1.83% 1.69% 1.69% 1.56% 1.43% 1.17% 1.17% 0.91% 0.91% 0.91% 0.78% 0.65% 0.52% 0.39% 0.39% 0.26% 0.26%

累积比例 19.04% 35.07% 50.20% 54.89% 58.80% 62.32% 65.84% 68.97% 71.84% 74.58% 76.92% 79.27% 81.49% 83.44% 85.27% 86.96% 88.66% 90.22% 91.66% 92.83% 94.00% 94.92% 95.83% 96.74% 97.52% 98.17% 98.70% 99.09% 99.48% 99.74%
100.00

%

调查时间 调查者 制定来源

2017.02.11 田�冰 成型周月报退货统计

根据品质改善
的二八原则，
这是我们改善

的重点
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改善时主
要通过注
塑协助改

善

改善时主
要通过注
塑协助改

善

改
善
时
主

要
通
过
注

塑
协
助
改善

根据品质改善的二八原则，尺寸、披峰、油污前三项不良是我们改善的重点：

现状调查：1-4
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要因分析1
讨论时间 参与者 分析方法

2017.2.13 管理人员 头脑风爆

为
何
产
品
尺
寸
不
良
？

烤料温度异常

生产螺杆组磨损

注塑机陈旧精度
达不到

注塑机锁模异常

注塑机料管温度异常

注塑机生产过程
中异常

材料混合不均匀

装产品包材尺寸偏小 模具尺寸有问
题偏上偏下

矫正治具的尺
寸大小不一致

作业人员手工矫
正方法不一致

调机困难尺寸冲突

测量手法不正确

QC没有跟踪

技术员调机后
没有联络QC

培训不到位测量有误差

测量工具有误差

没有按照标准

拌料时间不足

模温机跳闸

红色字体为本次重点改善事项！
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为
何
产
品
产
生
批
锋
？

要因分析2
讨论时间 参与者 分析方法

2017.2.13 管理人员 头脑风爆

模具刚性不良

模具合模有异物

模具密封不
好产生段差

机台吨位小

锁模力过小

保压压力过高

保压时间过长

进胶点设计不良

料管温度过高射出速度过快

作业人员标准不明确

技术人员调机
责任心不强

部份作业台区
域灯光不足

1支灯管

亮度不够

检查时发现不了

产品标示不清楚
混乱

加工与未加
工产品混淆

未进行标示隔离

调机参数
设定不足

未确认成
型参数 没有培训指导

指导时培训漏动
作业员不认真

责任心不强

新员工多

巡检次数不够
没有查到不良品

工作安排不合理

没有按时间巡查

未按照AQL要求抽查

随意抽查

红色字体为本次重点改善事项！
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为
何
产
品
会
产
生
油
污
？

要因分析3

红色字体为本次重点改善事项！
讨论时间 参与者 分析方法

2017.2.13 管理人员 头脑风爆

模具未保养干净

包材上有油污

注塑机漏油

机械手有油污

模具保养人员保
养时加油太多

技术人员未定
期清理模面

作业员擦油不认真

流水线工
作台脏污

车间机台漏油

作员手套上有油污

长时间生产模腔产
生水蒸汽造成脏污

模缸漏油
品质意识差

责任心不强

人员不稳定

新人较多

人员调动
分配不足

抽查未发现

未按照AQL要求检查

现场拉货员没检货入库

加工后没有彻底抽查
品质标准不明确

未定期点检

未定期点检

检查没有发现

作业台面灯光不足

没有灯光下检查

导致产品油
污擦不干净

根据16年6月-12月份批退汇总，要达到我们的目标，就要找问题的根源，进而采取相应的措施。
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制定者 制定时间 制定方法

田�冰 2月15-2月18 会议讨论根因分析：

五因素 要   因 对策 实施担当 实施日期

人

作业员品质标准不明确

1、披峰多作业员加工时困难导致披峰没有加工到位，没有加工彻底，
后续对一个产  品3处披峰以上的修模处理。
2、油污作业员擦不干净，后续对顶针油污、滑块油污模保技工进行
大分解、大泡洗保养。

陈剑辉/刘小明 2017/02/17

作业员品质意识差
1、组长对新员工定期培训、作业标准不明确认的基准书进行修正。
2、QC签首件样板时等级面要特别标示。

陈剑辉/刘小明
田冰/任慧娜

2017.2.15

QC未跟踪
1、制程中品质异常时，技术人员调机后要及时送样交与QC检测。
2、对调机技术人员进行培训。

陈剑辉/刘小明 2017.02.18

机

注塑机漏油 1、机器油管老化未定期点检，后续进行日点检工作。 陈剑辉/刘小明 2017.02.15

锁模力过小
1、技工上模时没有看锁模压力、技术人员没有注意此问题，未按标
准作业，每日早会进行培训宣导。

陈剑辉/刘小明
2017.2.15

注塑机料管温度异常 1、感温线异常没有定期，培训对料管温度进行日点检工作
陈剑辉/刘小明

2017.02.17

模温机跳闸
1、模温机超温导致跳闸，作业人员不小心触碰到开关，培训技工每2
小时对模温机进行点检。

陈剑辉/刘小明 2017.02.17

物

矫正治具尺寸大小不一致
1、对产品尺寸需用治具矫正的，治具上不可随意在加布及贴胶纸，
如治具需辅助时产品要经过试验后方可进行。

陈剑辉/刘小明 2017.02.15

模具未保养干净
1、后续对顶针油污、滑块油污模保技工进行大分解、大泡洗保养。
拍图监控。

陈剑辉/刘小明
2017.02.15

材料混合不均匀 1、对半料人员培训，拌料时要严格按照基准书进行。
陈剑辉/刘小明

周栓群
2017.02.17
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制定者 制定时间 制定方法

田�冰 2月10-3月1 会议讨论根因分析：

五因素 要   因 对策 实施担当 实施日期

法

测量方法不正确
1、每次移管后的新品进行对QC指导产品测
量方法。

田冰/任慧娜 2017.02.20

作业员手工矫正方法不一致
１、组长对需用治具矫正的产品，开机前要
对作业员进行培训指导，正确使用矫正治具。 刘小明/陈剑辉 2017.02.20

品质标准不明确 1、对QC检查室区域揭示各客户判定标准。 田冰 2017.02.10

未按照要求检查
1、对QC进行培训，作业时根据客户要求进
行检查。

田冰 2017.02.12

调机困难尺寸冲突
1、对调机困难尺寸冲突产品进合理模具修
正。

刘小明/陈剑辉 2017.02.17

巡检次数不够 1、制作QC工作计划表，工作合理分配。 田冰/任慧娜 2017.02.15

环

车间机台漏油
1、机器油管老化未定期点检，后续进行日
点检工作。 刘小明/陈剑辉 2017.02.17

作业台面灯光不足
1、由原来1支灯管、更换2支灯管。
2、QC每周灯光检测进行周点检。

田冰/任慧娜 2017.03.01

产品标示不清楚混乱
1、现场组长对作业员培训，现场加工产品
与不加工产品标示区分开。并持续执行。

刘小明/陈剑辉 2017.02.20
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对策实施

`

现状：
    西铁城JN56202-09F，一个产品多处披峰，

作业员多人加工，加工时不是漏加工就是削伤，导
致加工后的产品多次重复性返工。

实施内容：
 现针对产品披峰，在一个产品上有三处
披峰的进行修模处理，减少作业员的工作
量。杜绝不必要的返工费用。     

改
善

后

改
善
前

课题时间 参与 者 分析方法

17年1月‐6月份    小组成员        讨论分析

一个产品竟有10处披峰 产品修模后披峰改善OK
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`

现象：
   京瓷121P1564500生产时有太多的批锋，每次生

产2个人还加工不过来，还经常性的漏加工，批量性
的返工，太过于浪费工时！又保证不了品质！

实施内容：
  现针对披峰的产品，进行模具修理，2
月25号生产时模具已修理改善OK。      

改
善
后

改
善
前

批锋 批锋

课题时间 参与 者 分析方法

17年1月‐6月份    小组成员        讨论分析对策实施

批锋

修模依赖
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对策实施

`

现状：
    东芝5AA40104100顶针油污，模具没保养干净，

油污太多，不好擦拭，员工忙不过来，（此部品是
2+2+2+2+2）导致漏加工，又要批量性返工，既浪
费工时，又浪费时间。

实施内容：
 现针对顶针油污较多的产品，按生管计
划进行模具大泡洗、大分解保养，避免批
量性油污重工。     

改
善

后

产品上太多的油污

改
善
前

课题时间 参与 者 分析方法

17年1月‐6月份    小组成员        讨论分析

模具油污未保养干净
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对策实施

`

现状：
   现QC签首件时，首件确认OK后，贴上首件
纸后技术人员就拿到机台上，作业员对等级
面不明确认，导致良品当不良品，不良品又
当作良品放入箱内，造成返工。 

实施内容：
   现QC签首件时，要把等级面用笔画出
标示，客户所要求的标准写到产品上，便
于作业员参照。减少产品误判及批量性返
工。

改
善

后

改
善
前

课题时间 参与 者 分析方法

17年1月‐6月份    小组成员        讨论分析

只确认首件挂上首件
纸，没有标示等级面。

作业员对品质不明确。            
客户所要求的标准写上，等级
面区分清楚，便于作业员参照。

作业员对品质标准不明确
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对策实施

现状：
  现制程中产品异常时，知会技术人员调
机，调机后技术人员未送样检测，OK的产
品又没有区分开。导致产品批量不良返工。

实施内容：
 现对技术人员培训，制作《制程中异常调机
流程图》技术人员调机后的产品要送样检查，
产品确认OK后方可生产。调机前的产品要隔离
开，避免不良又混入良品中。     

改
善

后

改
善
前

课题时间 参与 者 分析方法

17年1月‐6月份    小组成员        讨论分析

无流程管控

制程中调机流程图

制程中异常调机后无流程



21

烨�������
����������������嘉

课题时间 参与 者 分析方法

17年1月‐6月份    小组成员        讨论分析对策实施

`

现象：

    西铁城JN56203，此部品生产时尺寸达不到图纸

要求，在压治具时，导致压出来的产品尺寸大小不一，
中间宽度收缩又太大，刚开机数据在中上线，12H后收
缩0.27MM，每次生产的时都要重复性的返工！

实施内容：
1、生产时成型条件进行确认点检。
2、生产需用治具要测量，不可以随意包布
调整尺寸。使用治具时要进行检测治具OK
后方可使用较正。

改
善

后

改
善
前

收缩12H后小
0.13MM

刚开机1H数
据在中上线

生产时压
的治具

每日对成型条件点检确认表

尺寸一致OK的矫正治具

20
.3

5m
m

20
.3

6m
m

20
.3

4m
m

20
.3

5m
m

使用治具大小不一

成型条件点检表培
训.ppt

矫正尺寸大小不一致
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`

现象：

     京瓷121P1599100每次生产时，中间内宽与

中间外长起冲突，内宽偏大0.10MM，外宽偏小
0.11MM，调机困难，每次调机都要3-5小时，既浪
费材料又浪费时间。

`

实施内容：
   针对产品调机困难，起冲突的尺寸，进
行模具修理，外宽加大16丝后，产品易调
机现已改善OK。

改
善
前

中间内
宽偏大

中间外
长偏小

课题时间 参与 者 分析方法

17年1月‐6月份    小组成员        讨论分析对策实施

改
善

后

单边加大8个丝

单边加大8个丝

修模依赖

调机困难尺寸冲突
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对策实施

无 `

现状：
    现对新产品移管后，开会时只培训外观
标准及异常注意事项，没有对产品进行测量，
导致首次生产时出现尺寸不符，测量方法没测
错，造成批量性不良。

实施内容：
  现针对新移的产品，1、外观要求。2、
试模时异常问题点。3、测量方法、测量
点进行培训，并把样板测量数据夹在基准
书便于参照，避免误判。    

改
善

后

改
善
前

课题时间 参与 者 分析方法

17年1月‐6月份    小组成员        讨论分析

无

新移管样品没量数据保留

产品测量平面度时要用垫块贴平辅助 贴平后进行用塞尺测量平面度

测量总长尺寸时，要用200克垫块压平 总长尺寸要测量值取最大点，平卡测量

新品品质标准不明确
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对策实施

无

现状：
    对于每个客户的基准书没有注明客
户品质标准，导致QC在判定产品时造成
困扰，有时导致产品误判。

实施内容：
 现对每个客户品质标准打印出来，揭示
在QC检查室，QC对每个客户判定时一目了
然，减少产品误判。     

改
善

后

改
善
前

课题时间 参与 者 分析方法

17年1月‐6月份    小组成员        讨论分析

无

品质标准不明确认
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对策实施

无

现状：
   有时QC工作安排不合理，有些QC看的
客户产品有难度、尺寸又多，固定性安
排机台不合理，导致巡机、查货频率不
够，造成批量不良。

实施内容：
  现每天对成型QC制定工作检查计
划，根据生管计划进行合理性安排
分配。    

改
善

后

成型QC每日工作计划表

改
善
前

课题时间 参与 者 分析方法

17年1月‐6月份    小组成员        讨论分析

无

工作分配不合理导致巡检次
数不够
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对策实施

`

现状：
  注塑部作业台本来是两只灯管，部份作业
台灯管坏只剩1支灯管，灯光不足，亮度不够
有些油污、披峰看不清楚，造成良品中混入
不良品，导致批量性返工。

实施内容：
   现对成型现场的灯管不亮的、无灯管
的装正常的两支使用。每周定期作业台进
行亮度点检。  

改
善

后

灯管少一支故障、导致亮度不够

改
善
前

课题时间 参与 者 分析方法

17年1月‐6月份    小组成员        讨论分析

改善后两只灯管

灯光亮度检查表

作业面灯光不足
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对策实施

无

现状：
   西铁城24602030部品作业员在加工披峰、油

污时在一个工作台面没有任何标示区分，加工与未
加工的产品容易混在一起，导致批量性返工。

实施内容：
现水平展开，作业员在加工产品时，必需
标示区分开，避免没加工的产品混入良品
中。  

改
善

后

加工好的产品与未加工的产品没有标示
易混在一起

改
善
前

课题时间 参与 者 分析方法

17年1月‐6月份    小组成员        讨论分析

已加工的产品未加工的产品

加工与未加工产品混淆

已加工

未加工
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制定时间 制定者 制定方法

17年1月‐6月份          田  冰        柱形图

 1.20%          

 1.00% 

0.80%

0.60%

0.40% 

0.20%

0.00%  

改善前 改善后目标值

1.40%

■ 活动目标达成状况：

目标值：0.60%

目标达成！

-2016年6月-12月份改善前每月平均出货批次：6708批 平均每月退货批次：77.1批 不良率1.20%
-2017年1月-06月份改善后每月平均出货批次：6035批 平均每月退货批次：30批    不良率0.49%
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效果对比

   - 退货返工批次减少金额：
     1.（2016.06月-12月 改善前人员返工金额 ：23976元/12月=平均：1998元 ）   
        （2017.01月-6月 改善后人员返工金额：3228元/6月=平均：538元)
    1998元-538元＝1460元，年节约成本费用（1460元×12月=17520元）
   

■ 无形效果

制定者 制定时间 制定方法

田冰 2017.06.30 统计表■ 有形效果

  - 通过减少批次不良、降低成本，提升利润最大化。
  - 通过改善问题点，提升基层管理综合能力及问题处理时效性。
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二、缺点：

三、展望：

活动总结

一、优点：

  - 通过此活动批次不良、返工金额比之前减少。
  - QC人员的学习意识、积极性、成本意识均有提高.
  - 加强了部门与部门之间连携.

  - 点检成型条件困难待加强培训。
  - 分析问题的能力还待进一步提高。

- 加强QC知识学习，提高自身技能。
- 推进课题改善成果加以巩固和持续。
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