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小组名称 红色改善小组 成立时间 2016年4月

小组口号 川流不息，改善不止

小组成员

姓名 学历 年龄 性别 职务/职称 组内分工

许景敏 大学 46 男 车间副主任 组织策划

夏力君 大学 34 男 设备管理员（助工）
整理材料
具体实施

饶庆华 大学 40 男 设备管理员（工程师）
技术指导
具体实施

张茂军 高中 39 男 机械维修工（高级） 具体实施

曾友明 大学 27 男 电气维修工 具体实施

兰芳斌 中专 35 男 电气维修工（高级） 具体实施

肖俊 大学 28 男 电气维修工 具体实施

黄首珍 大学 31 女 质量管理员（助工） 数据统计

小组简介：本小组成立2016年4月，成员由机电、设备员、工艺等技术骨干人员组成，在日常工作中，小组成员致力于不断提升改善
能力，拓展改善空间，在生产过程中消除不必要的浪费，达到降本增效的目的。
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小组活动流程
开始

培训学习

六源查找活动，发现问题

小组能
否解决

技术改造、相关部门协助、合理化建议
等

单人能
否解决

改善提案、OPL活动

分享交流

小组开展攻关
活动

结束

相关部门处理
结果反馈

形成标准巩固



改善小组推进计划

第一阶段

• 建立组织、培训人才、确定目标

• 制定计划

第二阶段

• 6S切入、难题攻关、样板示范、全面推广

• 现场改善、建立维修体系、员工成长方案设计

第三阶段

• 考核量化、指标评价、员工激励

• 循环前进



小组成长体系（FROG）

1、员工能力分析；
2、员工成长约束分析；
3、制定个人成长计划；
4、建立自上而下的五维培训体系；
5、推动和建立单点课程—OPL体系；
6、培养积极思维和没有借口团队；
7、企业教练法则；
8、企业知识资产管理和信息共享；
9、行动至上和行为管理；
10、员工和企业同步成长。



改善小组多元化培训学习模式

提素质
强技能

案例
分析

课堂
授课

实操
演练

轮岗
培训

师徒
结对

送外
培训

视频
讲座

网络
培训



提高自产144mm规格滤棒丝束
出棒率

案例一：



• 课题背景：

• 2016年，我厂扎实全面推进精益管理，深入开展“我制造、我负

责、做三好产品”等活动。以“消除浪费、创造价值”为宗旨，不断优化

价值流程，推行精益方法、实施精益改善，全面消除七种浪费，努力
实现六个零目标。成型车间从大处着眼，小处着手，持续开展质量管
理活动。

• 一、选择课题



1.1选题理由
以争创“精益十佳”为引领，全面
持续深入推进精益管理活动，实现
“争典范、创优秀” 降耗增效精
益目标。

精益生产要求

生产现状

课题选定 提高自产144mm规格滤棒丝束出棒率

平均值为137万支/吨。



1.2活动计划表

4月 5月 6月 7月 8月 9月 10月 11月 12月 负责人

选择课题 许景敏

现状调查
黄首珍
饶庆华

设定目标 黄首珍

分析原因
饶庆华
夏力君

要因确认
饶庆华
夏力君

制定对策
饶庆华
夏力君

对策实施
张茂军
兰芳斌

效果检查 黄首珍

巩固措施 饶庆华

总结及打算 许景敏

图例 活动计划甘特图 活动计划时间 活动实施时间

表2 活动计划甘特图 制表：夏力君 2016年4月10日



二、现状调查
改善小组在第一时间组织人员对车间三个班次所有自产144mm规格成型设备运行情况，开展了抽

样检测、记录、统计等调查活动，此次36批丝束出棒率调查取样时间为4月份实际生产数据，统计表
如下：

144mm规格滤棒丝束出棒率统计表

样本序号 丝束出棒率 样本序号 丝束出棒率 样本序号 丝束出棒率 样本序号 丝束出棒率

1# 138.08 10# 139.02 19# 137.23 28# 136.24

2# 138.25 11# 136.69 20# 139.24 29# 137.85

3# 135.24 12# 136.45 21# 137.16 30# 135.39

4# 136.03 13# 140.94 22# 135.26 31# 136.48

5# 137.89 14# 139.01 23# 136.39 32# 139.47

6# 135.11 15# 136.91 24# 138.22 33# 136.16

7# 138.02 16# 136.57 25# 137.38 34# 140.63

8# 137.26 17# 135.08 26# 137.45 35# 137.42

9# 135.99 18# 141.19 27# 138.08 36# 135.30 

平均出棒率：137.38 单位：万支/吨

表3   滤棒丝束出棒率统计表制表：黄首珍 时间：2016年4月12日



根据收集表统计数据，小组通过离散分布图及过程能力指数进行分析：
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自产144mm规格丝束出棒率离散分布图

图1    144mm规格丝束出棒率离散分布图制图：黄首珍时间：2016年4月12日



由上图分析可发现丝束出棒率波动较大，总体样本低于平均值的较多，
丝束出棒率可提升的空间较大。

图2    144mm规格丝束出棒率过程能力指数 制图：黄首珍 时间：2016年4月12日



三、设定目标及可行性分析

1、根据自产144mm规格滤棒工艺作业指导书：重量8.9±0.2g/10支，甘油施加量8±2%，
成型纸宽26.5mm、重28g/㎡，我们可以推算出自产滤棒吨丝束理论出棒率：

①上限出棒率：
万支成型纸重量：万支成型纸面积*单位面积重量=（26.5*0.001*144*0.001*10000）

*28=1068g

下限万支滤棒丝束重量：（下限10支滤棒重量）*1000*（1-上限甘油施加量）-万支
成型纸重量=（8.9-0.2）*1000*（100%-10%）-1068=6762g

上限吨丝束出棒率=1吨/万支滤棒丝束重量=1000,000/6762=147.88万支

②下限出棒率：
万支成型纸重量：万支成型纸面积*单位面积重量=（26.5*0.001*144*0.001*10000）

*28=1068g
上限万支滤棒丝束重量：（上限10支滤棒重量）*1000*（1-下限甘油施加量）-万支

成型纸重量=（8.9+0.2）*1000*（100%-6%）-1068=7486g
下限吨丝束出棒率=1吨/万支滤棒丝束重量=1000,000/6762=133.58万支



• ③平均出棒率：
万支成型纸重量：万支成型纸面积*单位面积重量=（26.5*0.001*144*0.001*10000）

*28=1068g
平均万支滤棒丝束重量：（平均10支滤棒重量）*1000*（1-平均甘油施加量）-万支成型

纸重量=8.9*1000*（100%-8%）-1068=7120g
平均吨丝束出棒率=1吨/万支滤棒丝束重量=1000,000/7120=140.45万支

由上述计算，小组计算出自产144mm规格丝束出棒率介于133.58-147.88万支/吨之
间，平均出棒率为140.45万支/吨。



137.38

140.00 

136

136.5

137

137.5

138

138.5

139

139.5

140

140.5

活动前 目标值

丝束出棒率

丝束出棒率

图3  144mm规格滤棒丝束出棒率目标图制图：夏力君时间2016年4月13日

2、改善小组成员发现收集的车间成型机生产数据显示，采样自产144mm规格滤棒
丝束出棒率在135.08万支/吨到141.19万支/吨之间。

小组成员完全有信心有理由有依据将此次活动目标定位在140万支/吨。



四、原因分析
针对成型机丝束出棒率偏低的情况，小组成员利用头脑风暴法从人、机、料、法、环、测六个环

节进行思考和讨论，并通过关联图形式进行分析：

丝束出棒率
低

废弃滤棒消耗大

废弃丝束消耗大

出棒率统计数据
不客观

参数设置不合理
消耗考核不严

故障停机频
繁

出棒数量统
计不精确

辅料统计不
精确

丝束填充值参数
设置不合理 缺少消耗管

理考核办法

设备清洁保
养不到位

员工缺乏成
本节约意识

废弃丝束、
滤棒计量不
精确

拼接剔除、干湿
棒取样剔除参数
设置不合理

操作工技能
水平低

缺少必要的
计量工具

图4 成型车间丝束出棒率原因分析关联图 制图：夏力君 时间：2016年4月15日



小组成员根据影响丝束出棒率关联图，总计找出相应末端因素八个。

五、确定主要原因
1、缺少必要的计量工具：车间针对原辅材料（如丝束）交班统计、废弃丝束滤棒消耗统计两方

面环节，专门采购了相应的称重工具：

交班丝束计量秤 废弃丝束计量秤

确认方式：现场验证 确认时间：2016年4月20日
确认人：张茂军 确认结果：非要因。



2、出棒数量统计不精确：车间ZL26C成型机现采用的滤棒产量计数设备为光电式计数器，不
但计数效率高，而且精确可靠，不存在误计数现象。

确认方式：现场测试 确认时间：2016年4月22日
确认人：兰芳斌 确认结果：非要因



3、采样、剔除参数设置不合理：成型机滤棒剔除消耗包含采样和剔除，主要
涉及湿棒采样、干棒采样、采样预剔除、采样后剔除、拼接剔除。

确认方式：现场验证 确认时间：2016年4月22日
确认人：兰芳斌 确认结果：非要因。

设置参数 默认值 实际设置

湿棒采样 100支 20支

干棒采样 100支 55支

采样预剔除 400支 200支

采样后剔除 400支 200支

接头废品 5支 15支

接头剔除检测
距离

7440mm 7100mm



4、丝束填充值参数设置不合理：

确认方式：现场验证 确认时间：2016年4月20日
确认人：黄首诊 确认结果：非要因。

车间所有滤棒生产严格遵照《醋纤滤棒成型作业指导书》来开展，在影响滤棒填

充值的几项工艺指标如：长度、圆周、吸阻、重量都是严格控制，实时在线监控的。



5、设备清洁保养不到位：根据小组成员现场调查分析发现，白班班前保养时
间为20分钟，保养时间过短，远不能满足设备保养要求，无法达到清洁保养的预定

效果。

确认方式：调查分析 确认时间：2016年4月20日
确认人：饶庆华 确认结果：是要因。



6、员工缺乏成本节约意识：根据小组成员现场调查分析发现，在设备清洁保养过程中，
设备操作人员普遍存在消耗意识淡薄的现象，如随意拽取滤棒丝束，对保养设备或地面进行
擦拭。

确认方式：调查分析 确认时间：2016年4月20日
确认人：饶庆华 确认结果：是要因。



7、操作工技能水平低：车间成型机操作工大部分有多年成型机操作经验，设备操作技术
上可谓驾轻就熟：

高级工

中级工

初级工

成型车间
操作工技
能水平结
构图

图5  成型车间操作工技能水平结构图
制图：夏力君 2016年4月30日

确认方式：调查分析
确认时间：2016年4月20日
确认人：饶庆华
确认结果：非要因。



确认方式：调查分析 确认时间：2016年4月20日
确认人：饶庆华 确认结果：是要因。

六、制定对策
小组成员通过原因分析及要因确认，针对确认的影响丝束出棒率的三个主要因素，即：1、设

备清洁保养不到位；2、员工缺乏成本节约意识；3、缺少消耗考核管理办法。制定了相应的对策表
：

8、缺少消耗考核管理办法：由于车间
考核指标内暂无针对丝束消耗及废棒率的相
关考核管理办法，在成型原辅材料消耗方面
也尚未出台相关考核管理办法，成型机操作
工在节约意识、成本意识上的理解方面存在
一定差距。



表4   对策表 制表：夏力君 时间：2016年5月05日

序号 要因 对策 目标 措施 地点 完成时间 责任人

1
设备清洁
保养不到

位

修订《成型车
间设备保养管
理规定》，加
强检查考核力
度

班前保养时
间由原20分
钟延长至60
分钟，确保
设备清洁保
养到位，提
高设备保养
效果。

a、延长白班班前保
养时间；
b、加强保养效果检
查；
C、 开 展 设 备 现 场
“大洗澡”活动。

成型车间 2016年5月10日
饶庆华
张茂军

2
员工缺乏
成本节约
意识

增强员工成本
节约意识

员工成本节
约意识宣贯
覆 盖 率 达
100%，确保
杜绝员工肆
意浪费丝束
不良行为。

a、加强节约成本班
前宣贯力度；
b、加强考核力度。

成型车间 2016年5月20日
饶庆华
张茂军

3
缺少消耗
考核管理
办法

制定车间消耗
考核管理办法

ZL26C废品率
小于10公斤/
吨，ZL22A废
品率小于20
公斤/吨。

a、根据车间实际请指
定《成型车间废品考
核管理办法》；
b、开展“红绿榜”管
理活动。

成型车间 2016年5月30日
许景敏
夏力君



七、对策实施
1、修订《成型车间设备保养管理规定》，加强检查考核力度。
a、将白班班前保养时间由原来的20分钟延长至60分钟：



b、严格落实保养效果检查制度：

成型机班前保养按照《成型机日
常保养规范》开展后，必须通过车
间、班组联合检查合格，方可允许成
型设备开机运行，不合格者，则要求
返工整改。



c、开展设备现场“大洗澡”活动。

充分利用车间停产期间，针对车间设备、现场平时不便清洁、保养的死角，难以调校、维护的项
目，开展系统的专项“大洗澡”活动。



2、增强员工成本节约意识。
a、加强班前降耗增效成本节约意识宣贯

力度，确保员工宣贯覆盖率达100%；

b、完善车间考核制度，加强监督
检查。

为严格杜绝员工随意使用滤棒丝束
清洁设备或地面，车间制定了相应的考
核管理条例，一旦发现浪费行为，将严
格遵照考核条例罚处。



3、制定车间消耗考核管理办法。车间根据《江西中烟工业有限责任公司赣州卷烟厂2016年度绩
效考核办法》（赣烟办〔2016〕35号）文件精神，结合车间设备实际运行状况，丝束消耗写实等数
据情况，制定《成型车间成型机废品率考核办法》：



制定车间产质耗管理红绿榜：

车间通过对成型机当班生产情况，进行质量（Q）、成本（C）、产量（M）及现
场（6S）四个方面考核打分，并将评分结果作为本月劳动竞赛的主要依据。



八、检查效果
为确保课题效果的长期性，为确保丝束出棒率数据更具说服力，小组成员对本课题进行了活

动前后全年的数据跟踪和统计，数据表明，在课题开展后，丝束出棒率得到较大幅度的提升，尤
其是12月份，出现了吨丝束出棒142.07万支的佳绩。

成型车间2016年自产144mm规格滤棒丝束出棒率报表

月份 当月产量 （万支） 累计产量 （万支）
当月丝束出棒率
（万支/吨）

累计丝束出棒率
（万支/吨）

1月 20535.07 20535.07 137 137

2月 11844.235 32379.305 137 137

3月 14072.173 46451.478 135.893 136.67

4月 14946.007 61397.485 139.29 137.29

5月 20269.808 81667.293 140.14 137.99

6月 25600.082 107267.375 140.28 138.53

7月 28191.738 135459.113 141.48 139.13

8月 24118.277 159577.39 141.36 139.47

9月 19390.86 178968.25 140.73 139.60

10月 14579.962 193548.212 141.59 139.75

11月 21397.548 214945.76 140.67 139.84

12月 41176.838 256122.598 142.07 140.19

表5  滤棒丝束出棒率统报表 制表：夏力君 时间：2017年1月3日
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图6  单月丝束出棒率折线图
制图：夏力君 2017年1月4日

图7 累计丝束出棒率折线图
制图：夏力君 2017年1月4日



图9  丝束出棒率活动前后对比柱状图
制图：夏力君 2017年1月4日

目标达成！
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图8      5-12月累计丝束出棒率折线图
制图：夏力君 2017年1月4日
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图10  全年丝束出棒率活动前后对比柱状图
制图：夏力君 2017年1月4日

目标达成！



1、经济效益：2016年1-12月份，车间共生产自产144mm滤棒256122万
支，活动前丝束出棒率为137.38万支/吨,则需丝束：1864吨，活动后实际
丝束出棒率为140.19万支/吨，则实际消耗丝束为：1827吨。

因此此次改善活动在2016年生产中共节约丝束37吨，根据目前市场采购丝束
均价40290元/吨，则可折合节约人民币约149万元。

149万元
37吨



2、小组受益：小组成员通过此次改善活动提高了各方面的能力，综合素质得到了
提升，效果评分表及雷达图如下：

改进意识 团队精神 成员理论水平 质量意识 成本节约意识 解决问题能力

活动前 75 80 75 80 75 80

活动后 95 100 95 100 100 95

0
20
40
60
80

100
改进意识

团队精神

成员理论水平

质量意识

成本节约意识

解决问题能力

小组成员素质提升雷达图

活动前

活动后

表6  小组成员素质提升表 制表：夏力君 时间：2017年1月4日

图11  小组成员素质提升雷达图 制图：夏力君 2017年1月4日



九、制定巩固措施

1、小组成员将此次改善活动所涉及的各方面改善进行汇编，整理为精益管理改善成果，
并申报厂部进行评比：

在形成课件之后，车间通过传阅、授课等形式进行设备调试的经验推广工作。



2、小组成员通过此次改善活动所修制定的《成型车间设备管理实施细则》 （Q/JXZY-GZ 202 
005—2014）、《成型车间成型机废品率考核办法》及试验数据，将作为车间设备管理及消耗考核

的重要制度支撑。

十、总结和下一步打算
小组成员在此次改善活动过程中，通力合作集思广益，从设备、原辅材料、数据计

量及管理等各个方面出发，结合车间实际，紧密围绕降本增效的原则，以“争优秀、创
典范”为导向，圆满达成活动前制定的目标。

虽然此次改善活动结束了，但是我们推行精益管理的步伐永不止步，我们精益求精
的思想将继续散发能量，2017年小组成员将围绕滤棒发射防差错系统设计进行开展。



降低接收机卡棒次数

案例二：



PA R T
选 题 理 由

1



1.目前滤棒交换站操作工每班只有一人，清理管道和维护接收机距离
远，横跨成型车间与卷包车间。



2.接收频繁卡棒需要卷包操作工繁琐的清理接收机，降低保供效率，久
而久之投诉率偏高。每次堵滤棒清理都要造成比较大的滤棒浪费。



P A R T
活 动 计 划

2



我们选定课题后，制定了以后的活动计划并绘制了甘特
图：



P A R T
现 状 调 查

3



为了数据的准确与可行，小组开展为期一个月的监测活动，实
时监控所有白班的卡棒情况。



距离 卡棒次数

1（10）号 36

2（11）号 28

3（12）号 26

4（13）号 19

5（14）号 18

6（15）号 8

7（16）号 13

8（17）号 1

9（18）号 1

距离与卡棒次数的关系

距离、卡棒次数线形图

从图中可以
看出卡棒的基本
情况是与发射机
与接收机的距离
有关系，而16
号机与5号机的

故障数远远高于
同距离机台，说
明除去距离因素
还有其他要因。



P A R T
目 标 确 定
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• 本次活动的目标：
根据对现状的调查、分析后，小组确定了本次活动的目标。我们的目标就

是：降低接收机卡棒次数至2次/班。6月23日，成型车间锋芒改善小组成员决

定在成型车间办公室召开会议，明确我们所选课题（降低接收机卡棒次数）结
合现有的一些调查，经过充分讨论将目标定为：每班卡棒次数由原来的5次/班
降低至1次/班以下



每班卡棒次数

目标确定

5次/班降低至1
次/班



可行性分析：
在实际生产过程中，我车

间主要目标就是滤棒保供，所
以对于卡棒问题车间给予高度
重视。为充分了解现状，小组
成员在2016年6月份进行了为

期一月的接收机卡棒故障频次
情况调查

编号 故障名称 次数

1 未知原因堵棒（清理后设备正常） 90

2 交换站软管脱落 1

3 轨道间隙大导致两根滤棒挤压堵塞 12

4 电机故障 1

5 纵向传动轴承卡死、皮带脱落 6

6 入口楔距离问题 6

7 b11/b22光电管信号问题 2

8 变速箱轴承损坏 2

9 接收机门易打开或检测开关故障 30

10 合计 150

调查显示，故障最大一部分是“未知原因堵棒
（清理后设备正常）”其次是“接收机门易打开
或检测开关故障”、“轨道间隙大导致两根滤棒
挤压堵塞”其余故障均低于6次可视为个案。所以

此次课题最主要的目标就是查明未知原因堵棒并
且解决。



厂家支持：通过和许昌烟机的技术人员沟通了解
到，该型号产品设计目标就是低于每月2次卡棒（连
续工作时间<20小时）其他厂个别设备由于外在原因
能达到每月5次左右。

团队优势：在日常工作中小组成员积极参与接收机
的维修与保养，无论是接收机的电器原理还是机械
传动都有较深了解，同时在赴许昌学习过程中，已
充分掌握接收机技术，为我们此次改善活动提供了
强大的技术力量。



P A R T
原 因 分 析
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P A R T
确 定 要 因
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1管道距离太远，发射功率不匹配。

从上图滤棒卡棒次数分布图可
以清晰看出卡棒次数与距离有很大
关系。是要因。



2接收机门易打开或检测开关故障。

16号机的堵棒大多数故障情况是如图所示：

有磁铁

无磁铁

门打开

门上磁铁脱落，设备在运行过程中震动导致门打
开或间隙变大，引起卡棒。
是要因



17号 16号

3横向传动齿轮轴被滤棒卡死后处理不得
当，导致卡死和磨损。

对比17号与16号齿轮轴，17号磨损较为严重，但是

故障数却比较少，略微磨损对滤棒卡棒次数并不造
成影响。非要因。



根据厂家要求，滤棒在小于120

度的管道中行走会产生很大的阻力
，久而久之磨损管道堵塞滤棒。检
查管道时发现交换站软管大多交叉
运行，少部分角度小于120度，滤

棒运行过程中对软管造成较大摩擦
阻力。是要因。

4管道弯曲程度过大。



5交换软管公插脱落。

公插脱导致没有要料信号，从而造成停机，但是发射机的设计原理是停
机后再继续吹气20秒。所以这并不是导致卡棒的原因。非要因。

6人员培训不足

滤棒经发射机发出通过管道到接收机期间全是自动化进行，没有人员参
与。非要因

7设备保养不到位

车间非常重视保养工作，每一次月底休息都组织修理工对接收机进行
保养

非要因



8滤棒有质量问题

滤棒有软棒或者褶皱棒会导致接收机卡棒，但是成型车
间在严格的质量管控下极少出现该情况。

非要因。



9导向弯管间距过大

滤棒经过泄气口减速后进入导向弯管，弯
道间距过大，或者弧度不够会造成两根滤棒
挤压堵塞。16号机容易卡棒就是该原因造成
的。是要因



P A R T
制 定 对 策
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3

1 2

4

对策

接收机门磁铁脱落

加固易脱落门开关

导向弯管间距过大

调节轨道宽度

发射距离和发功率

寻找发射功率和距离之

间的比例关系。

软管弯曲程度过大

矫正弯曲过大软管



1，针对距离问题经过不断测算以及听取其他烟厂的意见
不断摸索总结出一套相对合理发射功率的调节。

发射机与接收机通过需要线路和准备输出线路相互通信，
并以这种方式控制起动、停止、减速和加速功能。由于发
射功率始终与操作条件相匹配，因此系统可以连续地运
行。



然而在实际运用中我们发现接收机中料位开关并没有运
用而且没有自动变跟速率的功能，只能从以恒定的设定
速率进行发射。

中间料位



根据逻辑分析我们自己绘制了符合我厂情况
的供料关系图。

滤棒的发射均是由气压吹出，在明确发射机是恒定
功率供料之后小组成员通过讨论得出：功率恒定的
情况下，管道越长所需气压越大。



2，接收机门易打开，并且加固易脱落门开关。

3，软管弯曲程度过大，矫正弯曲过大软管，尽
量做到过度圆滑，角度合理。

4，导向弯管间距过大，调节轨道宽度。



P A R T
对 策 实 施

8



1.手动调节发射功率进行跟踪测试得出符合我厂情况的功率对照表。



调整前 调整后



2. 加装简易卡扣，防止门松脱。



3. 矫正弯曲过大软管。



4.对照操作说明书进行调整



P A R T
效 果 检 查
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距离 卡棒次数

1（10）号 5

2（11）号 6

3（12）号 4

4（13）号 3

5（14）号 2

6（15）号 4

7（16）号 3

8（17）号 1

9（18）号 0

合计 28

卡棒次数由每班5次降低至0.93次。



接收机卡棒率

目标达成

5次/班降低
至1次/班



P A R T
巩 固 措 施
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1.调整设备之后卡棒次数较调整前有很大改善，从改善后线性图可以
看出目前卡棒次数任然与距离有关系，我们小组将在后续生产中继续
跟踪调查发射功率的问题，争取将数据最大程度优化。
2.出台交换站换管流程，对软管的角度和拆卸顺序做了要求。



2017.02提高滤棒装盘平整度

案例三：



一、选择课题

86

选题理由：
对于我们成型车间来说，滤棒就是我们工作的重中之重，然而在生

存过程中，给卷包车间发嘴棒的发射机经常会出现卡棒、滤棒极度凌乱
的情况，而这种滤棒则是因为成型机组装盘机装盘平整度不足造成的。
这种情况的频繁发生，严重影响了我们的正常生产以及产品质量。

所以，针对此类似现象，我们改善小组决定将提高滤棒装盘平整度
作为本次改善活动的课题。

86



8787

滤棒平整度不足的情况严重影响了车间的正常生产。



88

二、活动计划
课题选定后，小组制定了本次活动的以后的详细计划，
并绘制了甘特图如下：

88



89

三、目标确定
1.现状调查

为了弄清楚在滤棒生产过程中，滤棒装盘时会出现凌乱、不平整的
现象，小组成员进行了充分的现场调查。

89



9090

这是6月我们做出的统计表，机台上平均每天就有5.1盘滤

棒凌乱不堪，不仅加大了机台的消耗量，而且严重影响了产品
的质量。

2.设定目标
通过现状调查，我们决定对装盘机进行优化，提高滤棒装

盘平整度，使每天机台上滤棒凌乱盘数≤1，杜绝其对生产的影
响。



91

四、目标可行性分析

91

课题提出后，车间领导相当重视，并且给予我们改善

小组大力的支持。小组成员大部分是来自一线机电维修工，
工作经验丰富，具有比较扎实的改善攻关能力，而且大部
分人都参与协助了设备厂家进行大部分主机设备的调试工
作，对赣州烟厂成型车间设备非常熟悉。所以我们相信我
们的设定目标是完全可以达到的。



92

五、原因分析及要因确认

制图：肖俊 时间：2016年5月

92
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1.原因分析
我们成型车间所使用的装盘机，滤棒装盘时，为使得滤棒可以平稳、整齐

的下落到滤棒空盒中，利用了拦截轴和拦截杆的工作原理，滤棒下落时，拦
截轴不断转动，使滤棒均匀下落，装满盘后，拦截杆弹出，使得滤棒不再下
落，而整平板则是不断拍击滤棒侧面使其平齐。所以我们组成员一致认为造
成滤棒不平整的原因应该在这其中。



94

末端因素一
拦截轴和拦截杆

不同步
确认人 张茂军

确认方法 调查分析

确认场地 成型车间

确认情况：改善小组成员在生产过程中观察拦截轴和拦截杆进行

多次、长时间检测，发现并未不同步。

判定：非要因

94

小组成员针对装盘机装盘平整度不足这一情况，对其逐一进行细化分析：



95

末端因素二 整平板未调节好 确认人 曾友朋

确认方法
现场调查，查阅
资料

确认场地 成型车间

确认情况：改善小组成员在生产过程中观察整平板工作，并在生
产结束后检查整平板，弹簧并未断裂，整平板并未发现问题。

判定：非要因
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末端因素三
拦截机构形程不够，

摆动幅度不够
确认人 肖俊

确认方法 现场调查

确认场地 成型车间

确认情况：改善小组成员对拦截机构进行现场观察，发现拦截机
构摆动幅度足够，不会影响到滤棒的平整度。

判定：非要因
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末端因素四 链条下降速度过快 确认人 张茂军

确认方法 现场调查

确认场地 成型车间

确认情况：改善小组成员在滤棒生产中对装盘机链条进行长时间
观察，并与其他机台进行比对，确定链条下降速度过快。
原因是链条电机变频器频率偏大。

判定：要因
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末端因素五 人员培训不足 确认人 曾友朋

确认方法 现场调查

确认场地 成型车间

确认情况：装盘机的工作是全自动化的，没有人员参与操作。

判定：非要因
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末端因素六 设备设计不合理 确认人 肖俊

确认方法
查阅资料，与厂

家联系

确认场地 成型车间

确认情况：改善小组成员随即和装盘机设计厂家进行联系，发现
厂家设计的方案是完全杜绝滤棒乱盘的情况的。

判定：非要因
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末端因素七 滤棒材料纸有问题 确认人 张还健

确认方法 现场调查

确认场地 成型车间

确认情况：小组成员对材料纸进行了全面检查，并对滤棒上的材
料纸进行检查，发现材料纸并无问题。

判定：非要因
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末端因素八
拦截轴和拦截杆间隙

过大
确认人 肖俊

确认方法 现场确认，查阅资料

确认场地 成型车间

确认情况：小组成员随即对拦截轴和拦截杆间隙进行测量，通过
查阅资料和现场观察发现，拦截轴和拦截杆间隙过大。

判定：要因
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通过要因确认我们找出了2个主要原因，如下：
1、链条下降速度过快
2、拦截轴和拦截杆间隙过大

从以上两点原因可以看出，说明通过调整设备，
可以提高滤棒装盘平整度
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六、对策实施
根据以上确认的要因，经过小组认真的分析与讨论，我们制定了对策表，如下：

103

序号 要因 对策 目标 措施
完成
时间

责 任
人

地点 实施人

1
链 条 下
降 速 度
过快

速度过快，就
针对速度将其
降低。

解决速
度过快
对滤棒
平整度
的影响

利用变频器调节
链条电机的频率，
将链条速度一步
步减小，直到不
再影响滤棒平整
度为止

2016
年 7
月

肖俊

成型
车间

全体人
员

2

拦 截 轴
和 拦 截
杆 间 隙
过大

将拦截轴和拦
截杆间隙调小
至合适大小

使得滤
棒在换
盘时不
会掉落

将拦截杆上的塑
料滚珠拆下，使
得拦截轴和拦截
杆间隙变小

2016
年 8
月 张 茂

军

制表： 曾友朋 时间：2016.8
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七、实施过程

小组依据对策措施表, 逐一进行实施。

实施一:降低链条下降速度
由于链条速度下降会导致滤棒装

盘时凌乱，需要降低速度，但如果
速度过慢也会影响到生产速度，因
此需要一步一步调节链条电机的频
率，使其达到最合适数据，既不会
影响滤棒平整度，也不会影响到生
产速度。

完成情况：已完成
检查人：王鹏 检查时间：2016.9
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实施二：将拦截轴和拦截杆间隙调小
至合适大小；

在实施一结束以后，还有一些滤棒会因
拦截轴与拦截杆间隙过大而掉落，将拦
截杆上的塑料滚珠拆下，使得拦截轴和
拦截杆间隙变小。
结果：完成
检查人：王鹏 检查时间：2016.10



106

八、效果检验

106

小组成员对9月生产过程持续观察，在上诉两个实施完成后，成型装盘机的装盘情况的

到大幅改观，基本杜绝了滤棒装盘时凌乱的情况，也对发射机相应机台滤棒情况进行持续
观察，未发现明显的滤棒盒内滤棒凌乱情况。10月份，对此我们再次对机台进行了调查记
录，如下：

日期 波动次数 日期 波动次数 日期 波动次数

1 0 11 0 21 0

2 0 12 0 22 0

3 1 13 0 23 0

4 0 14 0 24 0

5 0 15 0 25 0

6 0 16 0 26 0

7 0 17 0 27 0

8 0 18 0 28 1

9 0 19 0 29 0

10 0 20 0 30 0

合计次数 2
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通过表格可以看出，10月的滤棒不平整问题已经可以忽略
不计了，也说明了这次活动成功的提高了滤棒装盘平整度，减
少了机台的消耗量，也提高了我们的产品质量。
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九、巩固措施

1、将装盘机的日常保养纳入了操作规范.
2、组织对车间维修人员和操作人员进行了
相应的培训。
3、对已改进的设备涉及的改动进行相应的
总结和归档。
4、巩固效果检查：2016年11月，我们再次

对成型装盘机装盘情况进行了核实，装盘情
况依然良好。
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十、总结与下一步打算

109

序号 项目 活动前 活动后

1 改善知识 63 84

2 技术水平 72 86

3 工作态度 84 95

4 质量意识 80 96

5 团队精神 73 92

1、对小组综合素质的提高进行分析，下面是小组综合素质评分表和雷达图。

0

50

100
1 QC知识

2 技术水平

3 工作态度4 质量意识

5 团队精神

活动前

活动后

制图：曾友朋 时间：2016.11
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2、本次改善活动通过提高滤棒装盘平整度，提高滤
棒质量，提高了设备保障工艺质量的能力，下一步我们将
围绕加强过程控制，通过持续改进，达到产品质量稳步提
高的目的。



此次发布完毕

谢谢大家！


