
六、实施对策

加装防护罩（2）
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完成时间： 2015年12月18日 参与人：胡鑫、李赛花

对气动电子阀增加钢板防护罩，防止切削液溅入阀内，

阀，气动电子阀维修次数降至0次，设备故障停机时间降低

120min/月。

改善效果

防水挡板

增加防护装置



六、实施对策

调整紧固不到位（3）
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完成时间： 2015年12月25日 参与人：胡鑫、李浩

对螺丝增加防松垫，然后拧紧螺丝，做预紧标

识，并定期进行检查，设备每月故障率下降至1次/

季度，设备故障停机时间减少60min/月。

改善效果

加防松垫，定期检查



六、效果检查

2016年11月，对活动开展以来机座加工线设备油机立车进行故障次数统计

（1-10月），设备故障停机次数为51次，与改进前2015年1-10月的119次相

比，停机次数显著降低。
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活动前后停机次数对比1

序号 故障部位 次数

1 系统报警 2

2 排屑器 8

3 换刀故障 6

4 Z轴 16

5 刀库门异常 71

6 防护门 4

7 卷板 6

合计 7种 119

活动前

序号 故障部位 次数

1 系统报警 2

2 排屑器 5

3 换刀故障 4

4 Z轴 10

5 刀库门异常 25

6 防护门 2

7 卷板 3

合计 7种 51

活动前



2016年1-10月机座加工线设备故障停机时间由2015年1-10月的174466min

下降至12614min。
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与目标值对比2

六、效果检查

低于13900min，超过目标值20%。



七、效益检查
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1.1    更换设备配件气动电子阀的费用：500元*6个=3000元。

1.2    铁屑委外清理费用： 2人*20天*200元/（人*天）=4000元。

经济效益1

小组成功解决了设备故障停机时间居高不下的问题，对公司及事业部具有重大的意义。

1、提高了维修效率，提升了创新意识。

2、打造维修团队，为壮大公司装备系统坚实基础。

社会效益2

小组受益3

评价内容 活动前（分） 活动后（分）

团队精神 2 4

设备操作 3 5

设备保养意识 3 4

维修能力 2 5

创新精神 2 4

0
1
2
3
4
5
团队精神

设备操作

设备保养意

识
维修能力

创新精神

活…

活…



八、巩固措施
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固化改善成果1

月份 改善项目 整改对策 改善前 改善后

9月
加工中心液压
站油泵电机直
连方式改善

1、采用弹性连接替代直
连方式；
2、电机、油泵等位置重
新布局

8月
旋转烘炉炉盖
限位失效课题

改善

1、以光电信号取代机械
信号；
2、强化设备点检和强制
周检

7月
涨型机PLC内
部继电器触点
烧损课题改善

在电磁阀接线端反向并
联一个续流二极管，吸
收浪涌电流，保护内部
继电器。

二极管

故障管理思路在其它设备的拓展：



八、巩固措施
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跟踪巩固结果2
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课题三：现场改善提升



一、选题理由
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改善提案数量微乎其微，现场改善速度缓慢。

现场提升需要现场作业人员的持续改善提升，持续发现问题并进行整改。



二、现状调查
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两个班组共48人，每月提交不到0.2篇/人，采纳总数57篇，采纳率59.4%

1月 2月 3月 4月 5月 6月 7月 8月 9月 10月 11月 12月

改善
总数

6 3 5 8 10 12 8 7 12 10 8 7

采纳
总数

4 2 2 5 4 8 6 3 8 8 3 4

采纳
率

66.7% 66.7% 40% 62.5% 40% 66.7% 75% 42.9% 66.7% 80% 37.5% 57.1%

解决
总数

3 1 1 2 3 3 2 2 4 5 2 2

解决
率

75% 50% 50% 40% 75% 37.5% 33.3% 66.7% 50% 62.5% 66.7% 50%

参与
人数

48 48 48 48 48 48 48 48 48 48 48 48

人均
有效

<0.1 <0.1 <0.1 <0.1 <0.1 <0.1 <0.1 <0.1 <0.1 ≈0.1 <0.1 <0.1

2015年全年改善提案数量情况



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

改善提案人均有效提升至0.5

篇/人*月。

目标值（一）
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目标设定依据（二）

01

领导重视

部门领导高度重视现场环境改善，各小组成员积极性

较高。

2、人员分析

02

配合默契

数控班组人数达到48人，大专学历占

70%以上，现场改善经验比较丰富，积极

主动思考问题。

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

分析现场改善提升慢的主要因素，列关联图如下：
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1

2

3

45



五、要因确认
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改善无动力（一）

每月奖励金额非常少。



每月提交改善数量过少。

五、要因确认
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无意愿改善（二）



五、要因确认
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改善重复（三）

同类型改善提案，上半年出现一次，下半年出现一次，A写一次，B

写一次。

工具柜的改善 设备漏油漏水改善



五、要因确认

Page 74

无自主改善（四）

写的内容全部都是需要别人去改善，自己坐享其成。



五、要因确认
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存在即合理心态（五）

在同一个地方工作时间长，总觉得自己所处的环境没问题，或者小问

题视而不见。



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，

确定了现场改善提升慢的主要原

因。

1、无改善意愿。

2、无自主改善。



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 无改善意愿
培训和奖励 ◎ ◎ ◎ ○ 18

向优秀学习 ○ ○ ○ ◎ 14

2 无自主改善
绩效刺激 ◎ ◎ ◎ ○ 18

下硬性指标 ○ ○ ○ ○ 12

注：◎5分 ○3分 △1分



六、实施对策

培训和奖励（1）
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完成时间： 2015年12月20日 参与人：胡鑫、李浩

组织8次培训，156人次受训，奖励金额增加，现场改善

提案提交数量>1篇/人.月。
改善效果

月份 奖励金额

1月 80

2月 60

3月 120

4月 100

5月 80

6月 120

7月 360

8月 400

9月 480

10月 360

11月 420

12月 160

金
额
翻
倍



六、实施对策

绩效刺激（2）
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完成时间： 2015年12月18日 参与人：李赛花、罗清华

通过增加绩效，0.1分/有效篇，刺激所有人积极主动提改

善提案，并进行自主改善。
改善效果

绩效增加优势

工资增加 层级评定 福利增多



2016年人均有效改善提案0.65篇/人.月>目标值0.5篇/人.月
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与目标值对比1

六、效果检查



七、效益检查
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节省委外维修费用：约28000元（包括机座加工线10台设备漏油漏水改善

、铁屑桶改善等）。

经济效益1

小组成功解决了设备故障停机时间居高不下的问题，对公司及事业部具有重大的意义。

1、提高了自主意识，提升了创新意识。

2、打造自主改善团队，为壮大公司奠定坚实基础。

社会效益2



八、巩固措施

Page 82

固话改善成果1

序号 设备编号 改善措施 改善前 改善后

1 021-147
1、检漏补修；
2、防止切削液
流出。

2 015-038

1、清除费油；
2、及时清扫地
面积油；
3、补充目视化
标识。

3 046-019

1、引流管清理
和疏通；
2、油管、接头
等进行更换。



八、巩固措施
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跟踪巩固结果2

1月 2月 3月 4月 5月 6月 7月 8月 9月 10月 11月 12月

改善
总数

52 46 66 52 78 64 55 42 53 54 60 65

采纳
总数

40 40 52 39 61 48 38 36 41 38 42 48

采纳
率

76.9% 87% 78.8% 75% 78.2% 75% 69.1% 76.2% 77.4% 70.4% 70% 73.8%

解决
总数

30 33 31 32 40 35 28 30 30 32 31 35

解决
率

75% 82.5% 59.6% 82.1% 65.6% 72.9% 73.7% 83.3% 73.2% 84.2% 73.8% 72.9%

参与
人数

48 48 48 48 48 48 48 48 48 48 48 48

人均
有效

0.63 0.69 0.65 0.67 0.83 0.73 0.48 0.63 0.63 0.67 0.65 0.73

2016年全年改善提升情况



Page 84

Page 
84

一、认知提升：QC活动作为现代企业质量管理的

重要组织形式，不仅能够体现现代管理以人为本的

精神，充分调动全体员工参与企业质量管理的积极

性和创造性，并在不断改进小组活动的方式和方法

中，不断提升企业的质量管理水平。

二、喜悦与成长：作为组长，作为最基层的QC活动推进者，我很庆幸能组建这么一支团队，小

组积极努力的工作氛围，创造了明朗、快乐、有价值的工作场。小组目标的成功实现，给我们带

来了成功的喜悦，带来了被他人承认的喜悦，还有自己能力提高的喜悦和所在集体有成果的喜悦。

我们将在下一轮的PDCA循环工作中进一步解决产品质量、设备问题、人员效率、精益等问题，

相信过此次活动的历练，我们一定能攻克更多的难题，取得更多的成就，为中国中车株洲电机有

限公司的蓬勃发展贡献一份力量，为企业打造精品电机提供良好的技术支持和质量保证。

总结
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2017年9月27日 CRRC

感谢观看！


