
项目经理 李拥军

项目周期 2017年1月-4月

课题名：外发绳扣受入检查合格率提升
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课题计划书

课题名 绳扣受入检查合格率提升

编号 CG2017001

主导部门 采购中心

项目组长 齐婧

项目成员
李拥军、唐振、张联、李玉梅、孙李霞、王
双、李开进、匡根华、李春梅、莫平、王小
敏

项目周期 2017年1月-4月

活动原则 每周二、16:00~17:00、生产车间，看板

现状问题点（选定背景-损失）

背景:

10月至12月全检数，被IQC退货19次。退货
率32%,

问题点：
    1、退货次数多
    2、品质改善效果不明显

详细推进内容 推进日程

1、调查2016-10至2016-12月总良品数量，
不良品数量。 1月-2月

2、导致绳子起毛，凸出，等原因分析 2月

3、制订有效的改善方案 2-3月

4、选定专人现场跟进改善效果 2-3月

5、完善具体改善方案并落实后续严格执行 2-3月

活动目标：退货率低于10%：不良率10%

预估效果（金额）

提升受入检查合格率，提前组装生产率,
减少间接损失金额。
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活动计划

步骤 活动步骤
日     程

3.01-3.10 3.10-3.12 3.12-3.14 3.15-3.21 3.21-4.5 4.5-4.6 4.6-4.8 4.8-4.27 效果确
认

P

课题的成立 OK

现状分析 OK

目标设定 OK

现状调查（原因分析） 已完
成

D 树立对策及对策实施 已完
成

C

效果确认 OK

成果确认

标准化

新课题选定

计划 实际
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组 装 绳 扣 入 库 数 量
现状调查一

组 装 绳 扣 入 库 数 量

入库单号 入库日期 单据编号 制令单号 产品编号 产品名称 单位 入库数量

WF16100485 2016/10/12 MQ16100209 WO16090513 9504000008-ZG001 组装成品/DP1系列/STRAP(K1)HAC-JAT/新吊绳/竹谷/外销 PCS 24000.00

WF16101128 2016/10/19 MQ16100397 WO16090513 9504000008-ZG001 组装成品/DP1系列/STRAP(K1)HAC-JAT/新吊绳/竹谷/外销 PCS 40000.00

WF16101232 2016/10/20 MQ16100415 WO16090513 9504000008-ZG001 组装成品/DP1系列/STRAP(K1)HAC-JAT/新吊绳/竹谷/外销 PCS 80000.00

WF16101568 2016/10/24 MQ16100438 WO16090513 9504000008-ZG001 组装成品/DP1系列/STRAP(K1)HAC-JAT/新吊绳/竹谷/外销 PCS 100800.00

WF16101699 2016/10/25 MQ16100459 WO16090513 9504000008-ZG001 组装成品/DP1系列/STRAP(K1)HAC-JAT/新吊绳/竹谷/外销 PCS 56000.00

WF16101779 2016/10/26 MQ16100464 WO16090513 9504000008-ZG001 组装成品/DP1系列/STRAP(K1)HAC-JAT/新吊绳/竹谷/外销 PCS 56000.00

WF16101841 2016/10/27 MQ16100489 WO16090513 9504000008-ZG001 组装成品/DP1系列/STRAP(K1)HAC-JAT/新吊绳/竹谷/外销 PCS 56000.00

WF16101976 2016/10/28 MQ16100538 WO16100356 9504000008-ZG001 组装成品/DP1系列/STRAP(K1)HAC-JAT/新吊绳/竹谷/外销 PCS 3200.00

WF16102048 2016/10/29 MQ16100541 WO16100356 9504000008-ZG001 组装成品/DP1系列/STRAP(K1)HAC-JAT/新吊绳/竹谷/外销 PCS 56000.00

WF16102068 2016/10/29 MQ16100547 WO16100356 9504000008-ZG001 组装成品/DP1系列/STRAP(K1)HAC-JAT/新吊绳/竹谷/外销 PCS 3200.00

WF16102103 2016/10/31 MQ16100553 WO16090513 9504000008-ZG001 组装成品/DP1系列/STRAP(K1)HAC-JAT/新吊绳/竹谷/外销 PCS 60800.00

536000.00
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现场调查二

生产车间绳子全检数据

组 装 绳 扣 全 检 报 表

月份 班次 良品 不良品 不良率
不 良 内 容

绳子起
毛

绳子扭曲 尺寸短 按键划伤 外壳划伤 按键亮印 外壳亮印 logo字缺 字母反向 无弹簧 按键缩水 脏污

10月 654900 18527 2.8% 1156 888 13 5818 4048 4658 1030 516 0 0 111 273

11月 1474600 36394 2.5% 2599 5672 6 6288 5957 8034 5542 1193 0 0 21 1082

12月 1868750 58741 3.1% 4206 5704 0 10190 11999 10884 12740 352 0 0 96 2570

合计 3998250 113662 2.8% 7961 12264 19 22296 22004 23576 19312 2061 0 0 228 3925

组  装  绳  扣  不  良  图  表
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现场调查三 组装绳扣物料不良品分类

组  装  绳  扣  不  良  图  表

我们到底能改善哪项不良？？
什么原因造成的？

WHY？

不良什么时候开始的？

哪个环节造成的？

为什么会有这么多
不良?WHY ? 是人工造成的？

工艺的问题？

问题到底出在哪？？？

还是设备，环境的
影响造成的？
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现场调查四

不良问题点及数量： 不良率 制造中心

按键划伤 22296 2.8% 社内

外壳划伤 22004 2.5% 社内

外壳亮印 19321 3.1% 社内

绳子扭曲/起毛 12264 2.8% 外购
采购部门主要改善

问题点

采购部门次要改善问题点
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总体达成率现状及改善目标设定

◆  订单交货总批次为59批，受入检查退货总批次为19批
   
◆  目标受入检查合格率为90%，

◆  实际受入检查达成率计算：（1-退货总批次÷交货总批次）*100%
      （1-19 ÷59 ）× 100%=67.8% 
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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

李拥军

为
什
么
绳
子
扭
曲/

起
毛
如
此
高
︖

机 人

料 法

自动绳扣组装机嵌合时，导致按
妞边缘起毛边，当绳子法滑过时
被刮起毛边。

机台断线，还正常运转 作业人员少，一人六台机

品质人员，未专业培训品质出货要求

切绳子后，作业员没有倒边，
作业员未培训到位

来料不良，绳子少股数，导
致扭曲

绳子有断纱，起毛 当外壳内径偏小于按键外径

时，会造成绳 子被刮起毛。

用卡尺量绳子的直径，方法有误

切绳子后，未倒边，导
致热熔后绳子切口外凸，
致毛边

品质人员未采未用专
业的检测方法
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主要原因确认
自动绳扣组装机嵌合时，导致按妞边缘起毛边，

当绳子法滑过时被刮起毛边。

           作业人员少，一人六台机品质人员，未专业培训品质出货要求

1

2

切绳子后，作业员没有倒边，作业员未培训到位

          来料不良，绳子少股数，导致扭曲绳子有断纱，起毛

当外壳内径偏小于按键外径时，会造成绳 子被刮起毛。

          用卡尺量绳子的直径，方法有误

           品质人员未采未用专业的检测方法3

4

5

6

7

8

9
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对 策 确 定
序号 问题点 改善对策 实施日期 实施人员

1 品质人员，未专业培训品质出货要求 1，培训供应商的品质意识，加强品质监督。
2，培训作业员及品质人员，勿必按作业要求，跟品
质要求进行操作，出货。
3，作业员及品质人质尽可能不调换，不更换。

2017/3/15
李拥军，莫平，张联，李

开进，毕波等 

2
切绳子后，作业员没有倒边，作业员未
培训到位

2017/3/15
李拥军，莫平，李开进，

毕波等 

3
自动绳扣组装机嵌合时，导致按妞边缘
起毛边，
当绳子法滑过时被刮起毛边。 1，相对应的按键跟外壳的模穴对应组装。

2，根据模穴调整气压跟组装机台方位

2017/3/25 李拥军，莫平，张联，等 

4
当外壳内径偏小于按键外径时，会造成
绳子被刮起毛。

2017/3/25
李拥军，莫平，毕波，张

联等 

5 作业人员少，一人六台机
1，增加作业人员，由原来一人六台机，改成一人4
台机

2017/4/10 李拥军，莫平，供应商等 

6 绳子有断纱，起毛 2017/4/10 李拥军，莫平，供应商等 

7
切绳子后，未倒边，导致热熔后绳子切
口外凸，致毛边

1,培训作业员，绳子热熔后再内卷 2017/426
李拥军，莫平，齐婧，张

联等 

8 来料不良，绳子少股数，导致扭曲
1，我司要求，卡尺测量尺寸的同时，每箱绳子都必
需抽出一部分绳子，
进行分股检验

2017/4/27
李拥军，莫平，齐婧，供

应商等 

9 用卡尺量绳子的直径，方法需更正 2017/4/27
李拥军，莫平，齐婧，张

联等 
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实施对策
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实施对策二<培训供应商品质
意识>

 确认担当：张联

 培训地点：泰伟

 培训时间：2017--05--05

 培训依据：品质基准及注意事项

 培训方式：现场确认

由我司品质主导，培训供应商
品质意识及注意事项

供应商品质人员整体品质意识提升
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5月交货24批次819100PCS
批次退货2批，共退不良品18332PC

S
批次不良率8.3%总不良率2.2%

6月交货19批，906330PCS 批次退货1批，共退不良17184PCS 批次不良率5%总不良率1.9%

达
成

2017年（5月）绳扣
来料不良数据.xls

名称/日期 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26

按键划伤 26 35 40 0 44 34 20 0 45 101 0 35 60 78 68 79 20 0 82 48 45 262 58 35 38 45

外壳划伤 118 120 36 0 70 35 100 64 40 25 84 53 172 123 52 30 21 0 24 85 109 129 20 35 33 33

Logo装返 7 0 0 0 3 3 1 2 2 5 7 4 3 4 3 3 6 0 3 6 5 0 3 0 9 7

漏装弹簧（欠品） 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

绳扣起毛 199 325 195 0 438 387 280 60 340 254 663 549 899 649 136 596 308 0 762 675 650 1476 649 416 365 442

绳扣不良合计 350 480 271 0 555 459 402 126 427 385 754 641 1134 854 259 708 355 0 871 814 809 1867 730 486 445 527

绳扣不良率 0.98% 1.34% 0.76% #DIV/0! 1.55% 1.29% 1.28% 1.24% 1.20% 1.62% 3.17% 2.69% 3.77% 2.84% 0.86% 2.35% 0.99% #DIV/0! 2.44% 2.28% 2.27% 5.23% 2.04% 1.36% 1.48% 1.48%

生产数量

A拉  

名称/日期 1 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26

按键划伤 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

外壳划伤 118 120 23 0 70 0 100 64 40 25 26 53 122 56 12 0 7 0 24 55 84 29 0 0 23 0

Logo装返 0 0 0 0 0 0 0 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

漏装弹簧（欠品） 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

绳扣起毛 100 102 10 0 100 127 92 60 56 75 50 80 200 100 65 80 90 0 200 197 200 150 150 184 100 118

B拉

名称/日期 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26

按键划伤 26 35 40 0 30 34 20 0 45 101 0 35 60 78 68 79 20 0 78 48 45 262 58 35 38 45

外壳划伤 0 0 13 0 0 35 0 0 0 0 58 0 50 67 40 30 14 0 0 30 25 100 20 35 10 33

Logo装返 0 0 0 0 0 3 1 0 2 0 2 1 0 1 1 0 0 0 0 0 1 0 0 0 2 1

漏装弹簧（欠品） 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

绳扣起毛 42 31 76 0 50 84 62 0 56 105 114 72 111 215 71 110 58 0 122 112 91 1000 123 65 60 82

C拉

名称/日期 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26

按键划伤 0 0 0 0 3 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 4 0 0 0 0 0 0 0

外壳划伤 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

Logo装返 5 0 0 0 3 0 0 0 0 2 0 3 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 3 0

漏装弹簧（欠品） 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

绳扣起毛 27 19 21 0 63 102 0 0 102 74 102 134 271 120 0 191 32 0 165 105 103 123 138 112 37 148

D拉

名称/日期 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26

按键划伤 0 0 0 0 11 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

外壳划伤 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

Logo装返 2 0 0 0 0 0 0 0 0 3 5 0 2 3 2 3 6 0 3 6 4 0 3 0 4 6

漏装弹簧（欠品） 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

绳扣起毛 30 173 88 0 225 74 126 0 126 0 397 263 317 214 0 215 128 0 275 261 256 203 238 55 168 94

35700 35700 35700 0 35700 35700 31400 10200 35700 23800 23800 23800 30100 30100 30100 30100 35830 0 35700 35700 35700 35700 35700 35700 30100 35700

拉别：

2

拉别：

拉别：

拉别：
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   改善确认最终流程

   1）绳扣按键与外壳需对型号组装生产。

   2）绳子（泰伟）生产车间品管巡机必须5分钟/次对织绳机生产产品确认
并记录。NG时必须停机检修。

3）泰伟出货检查烨嘉受入检查必须卡尺与数股方法同时进行双重标准。

  4）绳扣车间切绳子必须将绳子端口熔平整，不能有硬物凸出。

  5）绳扣车间穿绳工位必须自己先行检查绳扣按键是否有披锋及绳子起毛现
象

 6）自动按键外壳组装机生产时必须依对应表确认确认作业外壳与按键是否
匹配
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优点：

 通过此次活动,增加了采购部、生产部、品质部以及
供应商相关部署的连携；提升了我部与其他部门协作能
力及自我素质的提升。认识到只有团队的合作才是无往
不胜的！

 严格按照CTQ步骤并井然有序的实施，目标达成！

 不足点：

 在改善的这段时间内，活动有间断，没有持续开展，
人员还偶尔缺席。导致课题完成延迟。采购还需要加强
教育、培训、指引供应商。

     活动总结


