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企业核心价值观

明德 成器 利物

战略目标

学习型企业精益企业百亿企业

“明德”意指弘扬人类本性中固有的德性，由己及人，止于至善；

“成器”意指创造精良物品。正如《三字经》所说，玉不琢、不成器；

“利物”表示用智慧创造，利益万物，提升系统价值；

“益世”就是利他，兼相爱，交相利，有益于社会和自然。

益世

一、公司简介公司介绍



与普通电机相比，永磁电机使

用了永磁体，不需要外界能
量即可维持其磁场，少了转子

励磁线圈部分的损耗，有节
能，重量轻，高效率、高
力矩惯量比、高能量密
度等优点。

永磁电机

电机主要由定转子组成，转子

铁心是转子的主要组成部分，

其主要由冲片、压圈、转

轴、端板及永磁体组成。

转子铁心

中国中车股份有限公司版权所有 2015

产品介绍

冲片

端板

压圈

转轴

永磁体

转子铁心
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一、小组概况

小组名称 飞虎队

成立时间 2015.11 活动时间 2016.03～2016.12

小组类型 现场型

小 组 成 员

序 姓 名 性别 年龄 技能等级 职务 组内分工

1 蔡超辉 男 28 工程师 工艺员 全面组织、协调与策划

2 贺北平 男 32 工程师 工艺员 工艺技术指导及过程跟踪

3 罗清华 男 32 工程师 质量管理员 产品质量管控

4 李 浩 男 28 工程师 设备员 现场管理及过程实施管理

5 胡 鑫 男 31 工程师 设备员 现场管理及过程实施管理

6 李赛花 女 31 工程师 设备员 现场管理及过程实施管理

7 龙峰强 男 44 高级技师 操作者 现场操作及具体实施

8 余 榴 女 27 高级工 质检员 产品尺寸检测
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二、团队建设

2014年1月至今开展164次

OPL活动，平均1.2次/周，对好

的改善进行交流学习。

开展设备知识、操作等培训

67次，培训人员超1000人次。

培训工作培训工作

一、小组概况



累计改善提案达2334篇 1次/月

二、团队建设

六源

评审

六源

改善

六源活动六源活动

一、小组概况



问题攻关

攻关难题40余项
团队成员参加电工、钳工比赛获

得优异成绩

二、团队建设

技能比武

技术切磋技术切磋

一、小组概况



改善实施自主设计

自主设计60多项 自主维修

二、团队建设

团队协作团队协作

一、小组概况
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二、运行机制
推行流程

发现问题

汇报上级领导分析问题

是否影响生产?

否 是

以结果导向短
期解决问题

分析改善方案

讨论改善对策

改善对策落地

是否解决问题?

形成改善专题

总结、整理问
题处理过程

否

是

持
续
改
善

持
续
改
善

固化成果
总结材料

要素

全员参与

班组单元

专题切入

评估体系

激励机制
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二、运行机制
推行要点

01 培训宣贯 02 人才育成

03 维护管理04 稳步提升

看板展示筑基础

面授培训促提升

共享平台畅交流

现场环境变化

改善指标完成

员工技能提升

体系制度完善

技能提升多维度

以赛代练促养成

内培讲解共提升

技能评定获丰收

点检流程标准化

状态监测专业化

故障分析系统化

六项改善常态化

推行要点



活动
计划

工具
运用

项 目 进 展 里 程 碑 时 间
目标 负责人

201604 201605 201606 201607 201608 201609 201610 201611~12

选题理由 统计表 确定课题 蔡超辉

现状调查
柱形图
帕累托图

改善空间 贺北平

设定目标
柱形图，
调查分析

落实缺陷 罗清华

原因分析 关联图 查找原因 龙峰强

要因确认
调查分析
表

确认要因 蔡超辉

制定对策 对策表 改善计划 王田湘

实施 调查表 改善验证 伍益山

效果检查
柱形图、
统计表

效果确认 余榴

总结与打
算

文件化、
标准化

标准化与
未来打算

全体小组
成员

三、活动计划
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P

C

D

A

计划完成
：

实际完成
：

为提高工作效率，制定了活动计划表，明确了责任人和完成时间。
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课题一：提高永磁牵引电机转子
铁心一次交验合格率



一、选题理由
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影响大

1、永磁牵引电机在近

几年发展迅速，有节

能、低噪音、效率高

、重量轻等特点，性

能优良，有良好的发

展前景。

2、公司在制造永磁牵

引电机方面尚属于起

步阶段，他的产品质

量，直接关系到公司

利益和未来的发展。

1

问题多

1、永磁牵引电机是新结

构，转子铁心的制作还

没有沉淀足够的经验，

行业内也很难找到相应

的工艺标准。

2、制造难度大，返工风

险高，出现过冲片间隙

大、轴跳动大、磕碰伤

等各种各样的问题，一

次交验合格率低，项目

进程受到严重影响。

2



二、现状调查

对2015年1月份至2016年3月份期间生产的TQFRS-345、TQ600、TQ110和

TQ190等型号电机转子铁心质量进行统计，共交付32台，23台合格，一次交

验合格率仅为66.67%。
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序
电机
型号

总数
合格
数量

一次交验
合格率

1
TQFRS-

345
2 1 50%

2 TQ600 8 6 75%

3 TQ110 6 4 66.67%

4 TQ190 16 12 75%

合
计

4种 32台 23台 66.67% 0%

10%

20%

30%

40%

50%

60%

70%

80%

TQFRS-345 TQ600 TQ110 TQ190

50%

75%

66.67%

75%

一次交验合格率

电机型号

生产现状（一）

66.67%



二、现状调查
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序
电机型
号

产品编号 外观 轴跳动 冲片间隙 不合格项

1 TQ600 16-0421 表面磕碰伤 0.02mm 0

2 TQ600 16-0427 无缺陷 0.03mm 1.2mm

3 TQ190 16-0224 无缺陷 0.02mm 1.6

4 TQ190 16-0265 无缺陷 0.02mm 1.1mm

5 TQ190 16-0279 无缺陷 0.03mm 0.8mm

6 TQ110 16-0533 无缺陷 0.08mm 0

7 TQ110 16-0512 无缺陷 0.07mm 0

8 TQ190 16-0278 无缺陷 0.06mm 0

9
TQFRS-

345
16-0312 无缺陷 0.05mm 0

不合格信息统计（二）

冲片间隙大

冲片间隙大

冲片间隙大

冲片间隙大

磕碰伤

轴跳动大

轴跳动大

轴跳动大

轴跳动大



二、现状调查
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序
不合格
项

不合格
品数

不合格品
百分比

累计不合
格品数

累计不
合格占
比

1
冲片间
隙大

4 44.44% 4 44.44%

2
轴跳动
大

4 44.44% 8 88.88%

3 磕碰伤 1 11.11% 9 100%

总计 9 100% 9 100%

不合格品分析（三）

和

是影响永磁牵引电机转子铁心

产品质量的主要问题。

4 4

144.44%

88.88%

100.00%

0.00%

20.00%

40.00%

60.00%

80.00%

100.00%

120.00%

0

0.5

1

1.5

2

2.5

3

3.5

4

4.5

冲片间隙大 轴跳动大 磕碰伤

质量问题分布

频数

频率

累计频率



三、设定目标
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根据生产现状分析及测算，以

及考虑到项目进程及大部分客

户的实际要求，我们QC小组

将永磁牵引电机转子铁心一次

交验合格率提高47％，即

66.67%+66.67×47%=

0.00%

10.00%

20.00%

30.00%

40.00%

50.00%

60.00%

70.00%

80.00%

90.00%

100.00%

现状 目标

66.67%

98%

一次交验合格率

目标值（一）
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1、技术分析

统计班组在2015年1月份~2016年3月份生产的其他型号牵引电机转子铁心产品质

量信息，一次交验合格率均大于98%，平均一次交验合格率

目标设定依据（二）

三、设定目标

电机型号

98.80%

99.20%

98.50%

99.68%

98.40%

98.96%

99.82%

97.50%

98.00%

98.50%

99.00%

99.50%

100.00%

YQ-100 YQ190-23 YQ-130 YQ365-2 YQ-775 YQ-1224 JD160A

一
次
交
验
合
格
率

YQ100等其他型号牵引电机转子铁心一次交验合格率

一次交验合格率

平均值

99.05%
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目标设定依据（三）

01

领导重视

部门领导高度重视永磁牵引电机转子铁心制作过程，

各小组成员积极性较高。

2、人员分析

02

配合默契

小组拥有7名成员，曾协同生产过

YQ587、YQ650等高难度的牵引电机转

子铁心制作，配合默契。

03

业务水平高

小组多名成员曾参加过质量攻关

和质量提升课题，有较高的科研技

术水平。

三、设定目标



四、原因分析

分析永磁牵引电机转子铁心制作过程中的质量要素，列关联图如下：
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1 2 3
4

567

8



五、要因确认
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序
质量

要素
末端原因 确认内容 确认方法 标准 调查人 完成时间

1 机
油压机不
保压

油压机的使
用状况

油压机定期
检查和维护

符合油压机采
购技术条件，
精度在±4%范

围内

王田湘 2016-6-15

2 法
冲片制作
工艺不正
确

冲片质量
检查冲片是
否进行换位

每20片换位
90°

余榴 2016-6-15

3
机

转轴加工
设备精度
不高

转轴加工设
备状况

转轴加工设
备定期检查
和维护

磨削精度达
0.01mm

龙峰强 2016-6-20

小组成员根据关联图，采取现场调查、验证、比较分析等方法，针对永磁牵

引电机转子铁心不合格的各种末端原因，制订了要因确认计划表。

要因确认计划表

序
质量

要素
末端原因 确认内容 确认方法 标准 调查人 完成时间

4 人
作业人员
培训不足

作业人员的培
训情况

作业人员理论和
实作考试。

合格率
达98%

罗清华 2016-6-20

5 料
压圈材质
不正确

压圈材质分析
报告

压圈材质是否符
合图纸要求

材质符
合图纸
要求

贺北平 2016-6-25

6 机
缺专用对
中工装

对中工装对铁
心制作的影响

测量无对中工装
时铁心的轴跳动

值

铁心轴
跳动小
于

0.03mm

蔡超辉 2016-6-25

7 法
磁钢磁力
的相互作
用

磁力对冲片的
影响情况

实物验证磁力对
冲片的挤压情况

冲片无
弯曲变
形

罗清华 2016-6-25

8 法
压装工艺
方法不完
善

梳理压装工艺 完善压装工艺
工艺验
证结果

伍益山 2016-6-25



油压机不保压

1、日常的设备点检和维护记录显示，油

压机状态良好。

2、使用压力传感器对现场所有油压机进

行保压性能再验证，设备符合要求。

压圈材质不正确

通过查看压圈入库的评审资料，发现压圈

材质报告显示压圈材质为：60钢板 -

20Mn23AlV-无磁钢，符合设计图纸要求。

转轴加工设备精度不高

转轴精磨外圆使用的是2015年新增的高精

度磨床，精度达到0.01mm，通过检查日

常的设备点检和维护记录，设备状态良好

，满足工艺要求。

作业人员培训不足

查看作业人员资质及培训记录，发现

操作者均有指名作业，并且考试成绩

优良。

中国中车股份有限公司版权所有 2015

五、要因确认
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五、要因确认
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冲片制作工艺不正确（一）

在冲片制作过程，冲片未按照设计图纸要求对每20片换位90°，由于硅钢片

原材料厚度不均及毛刺大小不一，厚的地方越来越高，薄的地方越来越低，

毛刺不均匀分布，铁心单边严重，受力不均，最终导致冲片间隙大。

冲片未换位冲片制作过程



在压装转轴过程中，压装工装位置未固定，随意摆放，转子未在油压机压

力中心，转轴受力不均匀，导致转轴跳动大。跟踪10台转子铁心质量信息

，有2台不合格。

五、要因确认
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20%

80%

不合格占比

不合格

合格

缺专用对中工装（二）

转子铁心数量 不合格品数量 不合格品占比 一次交验合格率

10 2 20% 80%



七、要因确认
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磁钢磁力相互作用（三）

在磁钢装配过程中，由于磁钢之间的相互磁力作用，导致磁钢之间的冲片

受到挤压，变形严重，冲片出现间隙，并测量了一台永磁牵引电机转子铁

心的4个位置的冲片间隙。

0

0.5

1

1.5

2

2.5

3

3.5

1# 2# 3# 4#

间隙大小（mm）

冲片间隙大



五、要因确认
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压装工艺不完善（四）

在制作转子铁心过程中，未对冲片进行预压，因此，受原材料厚度不均匀及

毛刺大小不一等影响，转子铁心单边严重，受力不均，致冲片间隙大。

材料厚度及毛刺检测 铁心压装



五、要因确认
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根据上述原因分析，小组通过

PDCA循环进行逐一调查验证，

确定了导致永磁牵引电机转子铁

心冲片间隙大和轴跳动大的主要

原因。

1、冲片制作工艺不正确。

2、缺专用对中工装。

3、磁钢磁力相互作用。

4、压装工艺不完善。



六、制定对策

小组针对要因，提出了相应对策（方案），并对每一种方案进行了综合评价。
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提出和评价对策（一）

序 要因 对策
评价 综合

评定
选定
方案有效性 可靠性 实施性 经济性

1
冲片制作工艺
不正确

落料换位 ◎ ◎ ○ △ 14

冲槽换位 ◎ ○ ○ △ 12

2
缺专用对中工

装

制作专用对中
工装

◎ ◎ ◎ △ 16

现有工装代替 △ △ ◎ △ 8

3
磁钢磁力相互

作用

引入充磁系统 △ △ △ △ 4

制作拉杆固定冲
片

◎ ◎ ◎ ◎ 20

4
压装工艺不完

善

指定专人操作 △ △ △ ◎ 8

增加预压工艺 ◎ ◎ ○ △ 14

注：◎5分 ○3分 △1分



六、制定对策

序
主要
原因

对策 目标 措施 负责人 地点 完成日期

1
冲片制
作工艺
不正确

控制换位
工艺，进
行落料换
位

每20片换
位90°

在落料工序设置每20片自动计
数报警装置，确保每冲20片换
位90°。

蔡超辉、
伍益山

广茂
公司

2016年
6月30日

2
欠缺专
用对中
工装

设计对中
工装

使模具对
中

设计对中工装，能保证工装在
油压机的中间。

贺北平、
王田湘

A4栋
北

2016年
7月05日

3
磁钢磁
力相互
作用

制作拉杆
固定冲片

磁钢装配
过程中铁
心不轻易
散片

1、将转子铁心冲片进行固定，
磁钢导向装置的相应位置开四
根螺栓孔。
2、N端压圈热套完成后再拆
除四件拉杆。

贺北平、
龙峰强

A4栋
北

2016年
7月10日

4
压装工
艺不完
善

增加预压
工艺，减
小毛刺对
铁心的影
响

使毛刺大
小均匀

1、将叠好的冲片放置烘炉中
加热。
2、出炉后，用油压机进行预
压，预压力为1.5-2倍的叠压
压力值，预压反复进行三次。

蔡超辉、
龙峰强

A4栋
北

2016年
7月20日

Page 29

针对要因，制定对策表（二）



七、实施对策

严格控制冲片制作换位工艺（一）
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完成时间： 2016年7月30日 参与人：蔡超辉、伍益山

报警装置 旋转90°

加装报警系统，冲床滑块每冲20次，报警器会自动报警，

提示作业人员需旋转毛坯摆放架90°，有效降低冲片高度差，

使转子铁心压装时单边量由0.5mm降低至0.15mm，有效控

制铁心单边量，使铁心受力均匀，冲片无间隙。

每20片换位90°

改善效果



七、实施对策

制作对中工装（二）
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完成时间： 2016年8月5日 参与人：贺北平、王田湘

将转子铁心置放在专用对中工装上，确保转轴受力点在油压机

滑块中心，转轴受力均匀，极大减小轴跳动量。8月份生产的10台

TQ600等永磁电机转子铁心，未出现轴跳动大的情况。

专用对中工装 铁心受力均匀

改善效果



七、实施对策

制作拉杆固定冲片（三）
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完成时间： 2016年8月10日 参与人：余榴、龙峰强

增加拉杆固定冲片后，冲片不再变形严重，改

善后，冲片平均变形量由之前的1.8mm降低至

0.6mm，冲片变形量显著降低。

拉杆 固定冲片转子铁心

改善效果



七、实施对策

增加预压工艺（四）
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完成时间： 2016年8月20日 参与人：贺北平、罗清华

冲片进炉 铁心预压设置烘焙温度

改善效果
增加了预压工艺，叠压前预烘冲片，设定温度为200℃，持续2h。冲

片出炉后，对铁心进行预压，预压力为1.5-2倍叠压力。冲片毛刺由

0.03mm压缩至0.01mm，铁心单边量由0.35mm降至0.2mm，铁心

受力均匀，冲片无间隙。



八、效果检查

2016年11月，对活动开展以来生产的TYQ-30等6种型号共56台永磁牵引

电机转子铁心产品质量进行统计，55台合格，合格率为98.96%，与改进前的

66.67%相比，合格率显著提高。
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序
电机
型号

总数
合格
数量

一次交验
合格率

1 TYQ-30 16 15 93.75%

2
TQFRS-

660
3 3 100%

3 TQ160 3 3 100%

4 TQ120 12 12 100%

5 B005-02 4 4 100%

6 TQ75 18 18 100%

合计 6种 56台 55台 98.96%

活动前后合格率对比1

序
电机
型号

总数
合格
数量

一次交验
合格率

1
TQFRS-

345
2 1 50%

2 TQ600 8 6 75%

3 TQ110 6 4 66.67%

4 TQ190 16 12 75%

合计 4种 32台 23台 66.67%

活动前 活动后



2016年永磁牵引电机转子铁心一次交验合格率由原来的66.67%提高至

98.96%。
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与目标值对比2

0.00%

10.00%

20.00%

30.00%

40.00%

50.00%

60.00%

70.00%

80.00%

90.00%

100.00%

活动前 目标值 活动后

66.67%

98%
98.96%

一次交验合格率

八、效果检查

超过了小组设定的目标值98%。



活动后

通过各种措施的有效实施，活动期间共生产的TYQ-30等6种型号共56台永磁

牵引电机转子铁心，不合格1件，其中转轴跳动大从4件降至0件，占比由活动前

的44.4%下降至活动后的0%。
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活动前后缺陷项目对比3

八、效果检查

活动前

序
不合格
项

不合格
品数

不合格品
百分比

累计不合
格品数

累计不
合格占
比

1
冲片间
隙大

4 44.44% 4 44.44%

2
轴跳动
大

4 44.44% 8 88.88%

3 磕碰伤 1 11.11% 9 100%

总计 9 100% 9 100%

序
不合格
项

不合格
品数

不合格品
百分比

累计不合
格品数

累计不
合格占
比

1
冲片间
隙大

1 100% 1 44.44%

2
轴跳动
大

0 0% 1 88.88%

3 磕碰伤 0 0% 1 100%

总计 1 100% 1 100%

4 4

1

0
0

0.5

1

1.5

2

2.5

3

3.5

4

4.5

冲片间隙大 轴跳动大

缺陷数对比

改善前

改善后



九、效益检查
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1.1    永磁牵引电机转子铁心不合格，其返工难度大、风险高、周期长，其返

工成本如下：

a.返工工时：8元/h×40h×2人×2班=1280元。

b.返工转轴报废率为25%，每件转轴的毛坯和加工费用为800+1050=1850元。

c.返工易造成磁钢碎裂，碎裂概率为40%，平均每台碎裂4块，磁钢的损失为：

178×4=712元。

1.2    每台平均质量损失为： 1280+1850×25%+712×40%=2027.2元。

1.3    按2016年生产的102台永磁牵引电机计算，每年可减少质量损失为：

102×（98.96%-66.67%）× 2027.2 =66767.5元≈

经济效益1



九、效益检查
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小组成功解决了永磁牵引电机转子铁心冲片间隙大和轴跳动超差的问题，对公司及事业部具有重大

的意义。

1、提高了工作效率，保证了项目进程。

2、提高了产品质量，提升了电机性能。

3、打造精品电机，为中国高速永磁的成功开发奠定坚实基础。

社会效益2

小组受益3

小组成员通过此次活动提高了各个方面的能力，不仅学会了各种统计分析工具，更充分认识到了

团结合作的重要性，其自我评价如下：

评价内容 活动前（分） 活动后（分）

团队精神 2 4

QC知识 3 4

质量意识 3 5

个人能力 2 4

创新精神 2 4

0

2

4

6
团队精神

QC知识

质量意识个人能力

创新精神

活…

活…



十、巩固措施
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固化改善成果1

实作培训

对实物进行现场指导和实作培训

。

理论培训

对修订后的工艺文件进行理论培

训，确保班组员工严格按照工艺

文件要求进行作业。

工艺文件更改

修订永磁牵引电机转子铁心作业

指导书，文件更改单编号：

DT0000208012-01。



十、巩固措施
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跟踪巩固结果2

50%

75%

66.67%

75%

93.75%

100%
100%

0%

20%

40%

60%

80%

100%

120%

一次交验合格率折线图
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课题二：减少机座加工线设备故
障停机时间



一、选题理由
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设备故障管理以数据分析为核心。数据分析贯穿故障处理的全过程，以数据指

导维修，以数据验证维修改善效果。

设备故障停机时间的居高不下，严重影响制造业的发展。



二、现状调查
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通过2015年1-10月份数据库数据透视分析，台湾卧加、油机立车等十类设

备故障停机时间占机座加工线总时间的80%，其中油机立车停机频次最高（119

次），停机时间达到4856min。

4856 2762 1554 1063 932 698 636 613 464 409

119

65

32
46

25
12 18

28

10 15
0
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40

60

80

100

120

140

0

1000

2000

3000

4000

5000

6000

停机时间

停机次数



二、现状调查
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故障部位 故障次数

系统报警 14

排屑器 8

换刀故障 10

Z轴 3

X轴 3

刀库门异常 71

防护门 4

卷板 6

对2015年1-10月油机立车的故障部位以及故障次数进行统计。



二、现状调查
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结论：影响油机立车停机频次最高，停机时间最长。



三、设定目标
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根据公司目前的生产现状以及

分配的生产任务，我们小组将

机座加工线设备故障停机时间

下降20%。

目标值（一）
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1、技术分析

统计在2015年16月，普通设备停机时间7327min，2016年1-6月，普通设备停机

时间5538min，设备停机时间下降

目标设定依据（二）

三、设定目标

24.4%
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目标设定依据（三）

01

领导重视

部门领导高度重视设备运行状态，各小组成员积极性

较高。

2、人员分析

02

配合默契

小组拥有X名成员，曾协同修复大型数

控设备，团队维修经验非常丰富，配合默

契。

03

业务水平高

小组多名成员曾参加过质量攻关

和设备提升课题，有较高的科研技

术水平。

三、设定目标



四、原因分析

分析影响油机立车刀库门故障主要因素，列关联图如下：
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1

2

3

456

7



五、要因确认
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小组成员根据关联图，采取现场调查、验证、比较分析等方法，针对设备停

机时间的各种末端原因，制订了要因确认计划表。

序 要素 末端原因 确认内容 确认方法 标准 调查人 完成时间

1
作业
人员

操作不规
范

作业人员的培
训情况

作业人员理论和实
作考试

合格率
达95%

胡 鑫 2015-11-20

2
作业
人员

设备保养
习惯差

作业人员的培
训情况

作业人员理论考试
和督查通报

完成率
达90%

胡 鑫 2015-11-23

3 设备 风管破裂 风压系统报警 风压是否符合正常
符合设
备要求

李 浩 2015-11-25

4 设备
仪器安装
位置偏差

对门信号感应
的影响

选择适合的位置进
行安装传感器

感应快
速灵敏

李 浩 2015-11-27

5
维修
员

调整紧固
不到位

设备所有紧固
问题确认

划线紧固标识
定置率
100%

李 浩 2015-12-05

6 设备
气动电子
阀坏

配件防水确认 加装防水装置
防水
99%

李 浩 2015-12-10

7 设备
动作运行
精度偏差

运行精度校对 空载调试确认
精度满
足要求

李 浩 2015-12-13



仪器安装位置偏差

1、仪器选型满足设备使用要求。

2、将仪器固定后，感应门的信号灵敏无

误。

风管破裂

1、选择的风管质量达到使用要求。

2、风压出口压力检测符合设备正常使用

要求。

动作运行精度偏差

1、连续多次空运行，偏差在可接受范围。

2、试切产品，夹取和放回刀具无异常，试

切产品无质量问题

作业人员培训不足

查看作业人员操作证及培训记录，发

现操作者均有指名作业，并且考试成

绩优良。

中国中车股份有限公司版权所有 2015

五、要因确认
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五、要因确认
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作业人员设备保养习惯差（一）

在生产加工过程中，设备在切削产品的过程中会有很多铁削在床子内到

处飞溅，但操作者对于设备保养意识较差，未进行定期铁屑清理，导致铁屑

卡在轨道上，最终导致设备故障，增加设备停机时间。

床子内铁屑堆积



在产品切削过程中，需要用到大量切削液，切削液在喷出过程中会到

处飞溅在床子内各处，而床内气动电子阀未进行有效防护，阀内线圈进水

，导致线圈烧坏设备故障，增加停机时间。

五、要因确认
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气动电子阀坏（二）

切削液进入阀内



五、要因确认
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调整紧固不到位（三）

在刀具库门多次开关后，部分装置长时间处于工作状态，螺丝在反复

受力过程中出现了些许的松动，长时间未检查，出现明显松动，且容易让

维修人员疏漏，导致设备故障，增加设备故障停机时间。

螺丝出现松动



五、要因确认
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根据上述原因分析，小组通过

PDCA循环进行逐一调查验证，

确定了导致油机立车设备故障停

机时间的主要原因。

1、作业人员设备保养习惯差。

2、气动电子阀坏。

3、调整紧固不到位。



六、制定对策

小组针对要因，提出了相应对策（方案），并对每一种方案进行了综合评价。
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提出和评价对策（一）

序 要因 对策
评价 综合

评定
选定
方案有效性 可靠性 实施性 经济性

1
作业人员设备
保养习惯差

培训和督查 ◎ ◎ ○ ◎ 18

委外清理 △ ○ ○ △ 8

2 气动电子阀坏
加装防护罩 ◎ ◎ ◎ ○ 18

持续更换 ○ △ ○ △ 8

3
调整紧固不到

位

委外处理 ○ ○ ○ △ 10

加装防松垫，定
期检查

◎ ◎ ◎ ◎ 20

注：◎5分 ○3分 △1分



六、实施对策

培训和督查（1）
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完成时间： 2015年12月20日 参与人：李赛花、李浩

组织5次培训，45人次受训，8次专项督查通报，作业人

员设备保养意识提升，平均每月故障次数减少至2次/月，停

机时间降低约350min/月。

改善效果

保养到位培训 专项督查通报


