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1 团队概况
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1 团队概况

0 5 10 15 20 25 30

中级维修工

高级维修工

技师

工程师

中级维修工 高级维修工 技师 工程师

2015人数 15 12 7 9

2016人数 17 16 9 12

2017人数 28 26 14 20
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1 团队概况

愿景：

打造和谐进取

技术过硬的

狼性卓越团队

愿景：

打造和谐进取

技术过硬的

狼性卓越团队

使命：

顺畅运转

护航生产

使命：

顺畅运转

护航生产

价值观：

精检细修

质量争优

价值观：

精检细修

质量争优

Logo：Logo：
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人才成长机制汇 报 内 容
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2 人才成长机制

人才成长机制

现场训练案例分享

竞赛激励

主题教学

外部交流
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2.1 案例分享

案例分享

定期举行交流会，
分享大家遇到的问
题与故障处理经验
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2.2 主题教学

主题教学

针对成员的薄弱环节展开专题教学
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2.3 现场训练

学十遍不如自己做一遍，实地训练让技术变成自己的

现场训练
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2.4 外部交流

走出去学习优秀的经验和先进的技术

外部交流
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2.5 竞赛激励

以赛代练，用激烈的比赛来激发学习的热情

竞赛激励
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六项改善活动开展汇 报 内 容
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3 六项改善活动开展

单击此处添加内容
单击此处添加内容

单击此处添加内容
单击此处添加内容

建机
制

组机
构

闭环
管理

成果
统计

1

2 3

4六项改善活动
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3.1 建机制

制定了六项改善管理相关制度，明确了活动开展流程，并对每个流程

的控制节点做了严格规定。

建机制
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3.1 建机制

建机制

六项改善
活动

1、我要提创意

2、我要交方案

3、我要交成果

六项改善活动

质量
工艺

设备
工具

生产
现场

安全

信息
系统

管理
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3.2 组机构

制丝车间成立了以维修班班长为组长的全员改善活动管理小组。管理小

组包含全员改善活动组长、管理员、负责人、效果确认人员。

组长：

苏兴亮

管理员：

魏海锋

技术组 机械维修组 电气维修组

组机构
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3.3 闭环管理

闭环管理

提交创意 分管领导审
核

分配实施人

过程检查效果检查
提交创意成

果

分管领导审
核

提交创意方
案

分管领导审
核

创意完
成
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3.4 成果统计

成果统计

0
100
200
300
400
500
600
700

质量工

艺

设备工

具

生产现

场

安全 信息系

统

管理

创意数 350 630 256 106 82 53

方案数 298 590 232 98 70 48

成果数 253 502 201 86 65 40

个
数

制丝车间2017六项改善活动统计
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5 改善案例

降低成本 提高效率 提高质量
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5.1 改善案例

龙岩烟草工业有限责任公司

减少1140线RC80滚筒粘丝量

案例一
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5.1.2 问题提出

冷却回潮的工艺任务主要是使烟丝温度降低、湿度提高。在
滚筒生产结束后，出现较多的烟丝烟末粘附于滚筒壁上，造成了
生产的浪费。
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5.1.3 现状调查

统计2016年1月—3月生产牌号为‘A膨胀’时的RC80滚筒粘丝量。

2016年1月—3月滚筒平
均粘丝量为14.3kg。
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5.1.4 原因分析

小组成员开展头脑风暴，从部分烟丝加水不均的症结入手，
作出如下关联图，找出九个末端因素：
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5.1.5 目标设定

根据调查情况，小组讨论决定参考厦烟同型号滚筒粘丝量，将目标
定为2kg的滚筒粘丝量。
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5.1.6 要因确认

由于该工序为“冷却回潮”，即需要在给烟丝添加水分的同时，需

要给烟丝降低温度，因此“滚筒温度过低”是生产过程中无法避免的因
素。本小组于是就剩余的八个要因进行确认，如下：

序
号

因素 确认内容 确认方法 确认依据或标准
是否为要
因

1 人员操作不到位
操作人员设备操作水平与

执行情况
理论考试与现场

抽查
《CO2膨胀线热端岗位标准作业
程序》Q/FJLYT1301-05-2013

非要因

2 雾化方式不合理
更换另一种雾化方式的喷

嘴（内雾化）
现场对比试验

内雾化的喷嘴雾化效果优于外雾
化的喷嘴

要因

3 喷嘴压力不合理
对比不同压力下的滚筒粘

丝量
现场对比试验 喷嘴压力越大雾化颗粒越小 要因

4 管路堵塞
同等水压，在关闭不同喷
嘴情况下，测流量

现场对比试验
水压一定，相同内径的管道在没
有堵塞时，流速相同。

非要因

5 滚筒转速 调整滚筒电机频率 现场对比试验
转速不同，烟丝在滚筒内的分散

情况存在差异
非要因

6 加水角度 调整喷雾架的角度 现场对比试验
确认不同的加水角度之下，滚筒

粘丝量变化情况
非要因

7 加水点分布 关闭不同位置的喷嘴 现场对比试验
确认怎么样加水点分布最有利于

滚筒粘丝量的减少
要因

8 来料流量过大 通过中控调整过料流量 现场对比试验
确认烟丝流量变小之后是否会减

少滚筒粘丝量
非要因
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5.1.6 要因确认

要因

雾化方式不
合理

喷嘴压力不
合理

加水点分布
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5.1.7 制定对策

由于内雾化喷嘴相对外雾化喷嘴而言可以使用远高于其的喷嘴压力，因此直

接更换内雾化喷嘴不仅能够改善“雾化方式不合理”，而且也同时解决了“喷
嘴压力不合理”。
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5.1.8 对策实施

【加水点分布】

序
号

要因 对策 目标 措施 负责人

1 加水点
分布

减少喷
嘴数量

减少30%的
滚筒粘丝量

拆除喷雾架，换
成前后两个喷嘴
直接喷雾

温炜琼、张益
峰、雷璨

序
号

滚筒粘丝量（kg
）

序
号

滚筒粘丝量（kg
）

1 9.5 6 9.5

2 9.6 7 9.6

3 9.5 8 9.4

4 9.7 9 9.9

5 9.6 10 9.7

对策表：

对策实施效果表：

通过记录对比发现滚筒平均粘丝量与实施前对比下降了32.87%。
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5.1.8 对策实施

【喷嘴雾化效果差】
对策表：

对策实施效果表：

通过记录对比发现滚筒平均粘丝量降低为5.48kg与实施前对
比下降了42.31%，目标实现。

序号 要因 对策 目标 措施 负责人

2 喷嘴雾化
效果差

改变雾
化方式

减少32%

的滚筒粘
丝量

将原有的外雾
化喷嘴换成内
雾化喷嘴

张益峰、
温炜琼、
雷璨

序
号

滚筒粘丝量（kg
）

序
号

滚筒粘丝量（kg
）

1 5.3 6 5.5

2 5.1 7 5.6

3 5.6 8 5.4

4 5.7 9 5.9

5 5.0 10 5.7
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5.1.8 对策实施

【喷嘴压力不合理】
对策表：

对策实施效果表：

序号 要因 对策 目标 措施 负责人

3 喷嘴压力
不合理

加大雾
化压力

减少27%的
滚筒粘丝量

将原有的0.8MPa逐
步提高到2.4MPa（
喷嘴压力极值）

张益峰、
温炜琼、
雷璨

时间 喷嘴压力 滚筒粘丝量

8-19 0.8 5.2

8-19 1 5

8-20 1.2 4.5

8-20 1.4 3.6

8-21 1.6 2.7

8-22 1.8 2.2

8-23 2 1.6

8-24 2.2 1.9

8-24 2.4 2

通过记录对比发现当喷嘴压力大于2.0MPa时，
滚筒粘丝量出现上升。故，选择2.0MPa，对应滚筒
粘丝量为1.8kg，目标实现。
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5.1.9 效果检查

全部对策实施完成后，收集数据进行效果对比如下：

日期 10-5
10-
15

10-20 10-25
11-
5

11-10
11-
15

11-20
11-
25

11-30 平
均

粘丝量（kg
）

1.8 1.9 1.7 2.1 1.8 1.9 1.7 1.6 1.8 1.9 1.82

改进前：

改进后：

降低12.48kg，降幅达到87.3%。

以每柜生产减少粘丝12.48kg进行计算，月均生产44批为计，由此可得：

全年可节约准成品烟丝：12.48*44*12=6589.44 kg

经济效益：  
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5.1.10 总结及下一步打算

序
号

评价内容 活动前（分） 活动后（分）

1 团队精神 3 5

2 质量意识 3 4

3 进取精神 4 5

4 QC工具运用技巧 2 4

5 工作热情干劲 4 5

6 改进意识 4 5

自我评价表： 自我评价雷达图：

这次活动，提高了小组的质量意识，让我们在雾化加水方面积累了宝贵的实
践经验，同时也增强了我们利用QC方法解决现场问题的信心，为今后的推广应
用打下了坚实的基础。

下一步，我们小组准备将已有的实践成果结合到诸如：松片回潮，润叶加料

以及加香工序等同样被粘丝粘叶所影响的工序，让成果产生更大经济效益。为进
一步实践精益生产添砖加瓦。
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5.2 改善案例

龙岩烟草工业有限责任公司

降低松散回潮进料中断次数

案例二
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5.2.1 课题背景

公司大力推行精

益质量管理，追

求生产过程恒流

量控制，避免流

量波动对工艺参

数的影响。

背 景

七匹狼制丝线切片回

潮工序采用COMAS公

司切片机和HAUNI公

司的TB型叶片松散回

潮机，通过切片机将

烟包平均分切成若干

块后，再送入回潮机

进行加温加湿处理。

设备简介
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5.2.2 现状调查

3.1  调查一、4-6月松散回潮进料中断类型分类情况。

结论：切片机故障多是主要原因。

93.41%

93.41%  进料中断原因切片机故障。

3. 10%   进料中断原因是物流故障。

3.10%

2.33%    进料中断原因是发现霉变。

2.33%

1.16%    进料中断原因是其他。

1.16%
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5.2.2 现状调查

3.2   调查二、切片机故障类型分类。

片烟不能自行下落A

导料板积烟叶造成误检测B

烟包越位C

卸料板回收不到位D

烟包不能连续上料E

其他F
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5.2.2 现状调查

结论：切片机故障的主要症
结是“片烟不能自行下落”。
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5.2.3 目标设定

相同工序参考：
精品线切片回潮工序每生产10

万公斤物料只有断料3次。

测算数据：
解决“片烟不能下落”问题，

松片进料中断次数下降到82次，
每生产10万公斤中断次数下降

为7.18次。

2
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5.2.3 目标设定

小组根据现状调查的分析，将目标设定为每生产10万公斤断料7.18次。

7.18 

22.59 

现状
目标
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5.2.4 原因分析

人

机

烟
片
不
能
下
落
（
烟
片
偏
厚
）

料

操作培训不到位

接近开关固定座松动

脱箱机电机频率太快

操作技能不高

挡料板接近开关位置移
动

皮带延时不够

烟包不规整 烟 包 错 层
（上部凸前）

脱箱时烟包上
部烟叶被带起

烟包尾部散
叶多

烟包输送过
程尾部散落

烟包未离
开，皮带
就停止

薄片较松散

切刀下切时烟包有移位
薄片韧性强（不易切）

切刀与挡料板上的接近
开关间距变动

烟包在皮带
上滑动（摩
擦大）
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5.2.5 要因确认

序
号

末端因素 确认内容
确认方
法

确认依据或标准 责任人
是否
为要
因

1
《岗位标准
作业》培训
不到位

开包岗位操作工最近几个季度的
《岗位标准作业》培训考核成绩。

调查分
析

车间要求“操作工《岗位标准
作业》培训考核，理论与实操
成绩均达到90分以上”。

张海烽

徐志刚

非要
因

2
挡料板上接
近开关固定
座松动

往前和往后调整接近开关的位置，
计算接近开关在不同位置时，切

片宽度的标准偏差。

现场试
验

接近开关在当前位置时，切片
宽度标准偏差最小。

陈杨

李跃贵

非要
因

3
脱箱机电机
频率太快

调整脱箱机电机频率，检查脱箱
后片烟的完整程度是否有变化。

现场试
验

脱箱时片烟完整性与脱箱机电
机频率大小无关。

李跃贵

徐志刚
要因

4
皮带延时不

够

对比试验，比较在皮带延不够与
足够两种情况下，烟包散叶重量

的大小。

现场试
验

皮带延时不够和足够两种情况
下，烟包尾部散叶重量相差不

超过5%。

何妮妮

张俊俊

非要
因

5 薄片较松散

对比试验，比较薄片尾部有散叶
和无散叶（人工及时清扫）两种
情形下，切片时烟片无法下落的

次数。

现场试
验

薄片在输送过程有无散落烟叶，
烟片不能下落次数无明显差异，

次数相差小于5%。

徐志刚

李跃贵

非要
因

6 薄片韧性强
分切薄片时分别测量切刀电流大
小和第五片烟片厚度大小，验看
两者是否存在相关关系。

现场试
验

薄片韧性强弱与分切后烟片厚
度大小无关。

张海烽

何妮妮
要因
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5.2.5 要因确认

通过对以上6条末端因素的调查验证，小组确定了主要原因有以下
二条：

脱箱机电机频率太快脱箱机电机频率太快

薄片韧性强薄片韧性强

要因一

要因二
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5.2.6 制定对策

要因一对策相对比较明确，只要修改相关参数就能解决。要因二由于是薄片

涉及到外部单位，需要考虑多种方案。

1

2

3

降低薄片韧性
反馈生产厂家降低薄片韧性，将薄片做得松软。

增加薄片松散机
在切片机后安装薄片松散机，松散后直接回掺到电秤皮带上
（不经过切片机）。

增大挡料板翻起角度
片烟太厚倚靠在挡料板上无法下落，只要将挡料板翻起，片烟
就会自然下落。

备选方案

7.1  方案提出
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5.2.6 制定对策

有效性 经济性 可行性

彻底消除烟
片卡住不下
落，且不能
产生不良效
应。

根据车间成
本管理要求，
制作成本
<5000元。

能依靠小组
自身能力解
决问题。

7.2 方案选择原则：
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5.2.6 制定对策

方
案

内容 评价 综合评
分

选定
方案

有效
性

经济
性

可行性

A 降低薄片韧性 △ ◎ △ 7

B 增加薄片松散机
◎ △ 〇

9

C 增大挡料板翻起
角度

◎ ◎ ◎ 15

◎5分（良好）〇3分（一般）△1分（差）

7.3  方案评估。

根据上面三条原则，对要因二的三个对策方案进行对比分析和评估。
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5.2.6 制定对策

要因 对策 目标 措施 地点
完成
日期

负责
人

脱箱机电机
频率太快

优化脱箱机
电机频率

脱箱时烟包被
带起次数为0

现场试验找到

最合适的电机
频率。

岗位现
场

2016.
9.18

李跃
贵

薄片韧性强
增大挡料板
翻起角度

烟片倚靠挡料
板无法下落次
数为0

将挡料板翻起
角度设置为最

大。

岗位现
场

2016.
9.20

何妮
妮

7.4 制定对策实施表

对各方案进行对比后，确定要因一对策为：优化脱箱机电机频率；要因二对

策为：增大挡料板翻起角度。按照“5W1H”要求制定实施对策表。



制丝车间GREAT

5.2.7 对策实施

8.1  实施一：优化脱箱机电机频率。

切片流量为
3000Kg/h，一个烟
包重量为200Kg，

是使切片不断料，
开一个烟包最长时

间为4分钟。

最长时间最长时间 最低频率最低频率

要保证4分钟内能

开出一个烟包，脱
箱机电机频率最低

为8Hz。

保证切片机进料不中断的情况下，测算脱箱机电机频率的下限值。

A、确定最低电机频率。
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5.2.7 对策实施

8.1  实施一：优化脱箱机电机频率。

通过EXCEL拟合出公式y = 0.2448x - 3.6776（X为电机频率，
Y为烟包个数。

脱箱机电机频率15Hz连续生产3天，未出现烟叶被带起的情况。

令Y为0，进而计算出最优频率为15Hz。

B、确定最佳电机频率。

C、效果检查。
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5.2.7 对策实施

8.2  实施二、调整挡料板翻起角度。

A、将挡料板角度调至最大。

小组成员在切片机控制系统中修改参数，使挡料板翻起角
度达到最大。
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5.2.7 对策实施

8.2  实施二、调整挡料板翻起角度。

现场测试翻起角度定为最大

时是否会影响片烟的连续

性。小组成员在现场进行了

测试，发现将翻起角度加大

后不会影响片烟的连续性，

并测算了挡料板按最大角度

翻起到收回起始位置所用时

间和片烟从卸料开始到完全

离开导料板所需时间。

项目 改造前 改造后

挡料板复位所需时间（秒） 3 5

片烟开始下落到完全离开

导料板所需时间（秒）

15

B、效果检查。

小组于2016.9.21——28日现场跟踪未
发现有烟片不能下落的情况。
小组于2016.9.21——28日现场跟踪未
发现有烟片不能下落的情况。

效果跟踪
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5.2.8 效果检查

9.1  目标实现情况

活动后三个月（2016年10-12月）松散回潮进料中断统计情况。

22.59

7.18 6.21
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5.2.8 效果检查

9.2 活动前后关键症结检查

 A.烟包越位

 B.导料板积烟叶造成误
检测

 C.卸料板回收不 到位

 D.烟包不能连续上料

 E.其他

 F.片烟不能自行下落
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5.2.9 巩固措施

效果维持

2017年1—2月，松散回潮进料中断次数分别为17、5次，统计表见
表12-2所示，并得出活动前后进料中断次数对比折线图。
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5.2.10 活动总结和下一步打算

11.1  活动总结

 进一步提高了小组成员的
质量意识和创新意识。

 大大增强了小组的团队精
神。

 增强了解决问题的信心。
 提高了专业技术能力和QC
工具运用能力。

本小组对活动前、活动后的综合素质进
行了自我评价。
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5.3 改善案例

龙岩烟草工业有限责任公司

提高KLD烘丝机出口水分的QI得分

案例三


