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麻关明

曾书如

钟学文刘小明周栓群

  副组长

  组长

书记员

陈 武

小组简介

日事日毕
日清日高
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生产流程图

模具保养 材料准备
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调机

产品加工

水口料回收水口料粉碎

产品入库
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课题计划书

课题名 黑点混色分析改善

编号

主导部门 注塑部

课题组长 麻关明

课题成员 陈武、麻关明、曾书如、刘小明、钟学文、

活动周期 2015年8-12月

活动原则 每周五；18：00~19:00；场所：会议室

现状问题点（背景）

背景：当前生产中黑点混色不良居高不下，
导致产品报废较多，生产计划延迟，
延误客户纳期、成本增加，给公司造
成严重的经济损失和信誉危机。

问题点：
1.生产白色与透明产品黑点不良率居高不下。
2.浅色产品经常有混色不良。

预估效果

-- 非财务效果：降低成本、提升良品率、
保证纳期。

活动目标

 指标名：
  - 整体不良值：6.12%
  - 黑点混色不良值：2.52%
  - 黑点混色改善目标值：1.26%

详细推进内容 推进日程

1、详细活动计划制定及启动 8.12

2、现状调查 8.13--8.25

3、目标设定 8.26--9.5

4、原因分析 9.5--9.10

5、对策制定   9.10--9.20

6、对策实施 9.20-11.30

7、效果调查及标准化 12.1-12.31

8、维持管理方案制定及后续计划 12.1-12.31
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活动计划

实施项目
日                            程

8月 9月 10月 11月 12月 负�责�人

小组成立 麻关明

选定课题 管理人员

现状调查  管理人员

目标设定 管理人员

原因分析 管理人员

对策制定 管理人员

对策实施 管理人员

成果调查 管理人员

标准化 管理人员

完成报告 管理人员

后续管理 管理人员

为了使活动更好、有序的进行，我们制订了活动计划表，如下图所示：

                                                   计划：                实际：
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现状调查
制定者 制定时间 制定来源

管理人员 2015/8/15 数据报表

黑点混色不良占不良总数的32.8%

■ 产品不良现状 (15年.5月1日——15年7月31日)平均

单位：PCS
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目标设定

■黑点混色不良现状 

       通过阿米巴数据报数据显示，产品黑点混色不良百分比排在

第一位（占2.52%),所占比例重。

     综合产品产生的不良,集中在透明/白色/浅色材料的产品,资料

数据分析，初步得出黑点混色主要原因：

1.材料使用过程中受到污染。

2.水口料回收质量差。

      针对上述两大项问题我们团队共同努力在内部作出调整步骤、

方法，让产品黑点混色不良率在原基础上下降50%（占总数百分比）

得以实现！    

 初步目标设定：

由原黑点混色不良率2.52% ,下降到1.26% 

         

降幅目标
50%

制定者 制定时间 制定来源

管理人员 2015/8/30 数据报表
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分类 主要因素

黑点混色

设备造成
螺杆磨损

浅色透明产品没
有指定机台

螺杆没有清
洗干净

抽料机过滤
器未清洁

干燥机没有清
洗彻底

干燥机进风口过
滤网未定时更换

粉碎机未清
洗干净

浅色透明料
未使用专用
输料管

材料造成
水口料粉尘

水口与不良品有
油污

原料与水混
合比例差异
大

材料里混有
杂料

料袋开口未封
紧袋口

水口在车间停留
时间过长

水口回收无
防护

原因分析

■ 根因分析（系统图） 制定者 制定时间 制定方法

管理人员 2015/9/10 团队分析
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原因分析

■ 黑点混色产生案例 制定者 制定时间 制定方法

管理人员 2015/9/10 团队分析

案例一（干燥机过滤纱布） 案例二（料袋开封后没有封口）

   热风干燥机的进风口过滤纱灰尘堵塞，

影响干燥效果、造成透明白色产品黑点混
色多。

料袋开封后没有将料袋口封好，造成材料
污染。

进风口过滤纱灰尘堵塞

料袋开封后没有封口
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原因分析

■ 黑点混色产生案例 制定者 制定时间 制定方法

管理人员 2015/9/10 团队分析

案例三（没有盖子防护） 案例四（粉碎机没有清洗干净）

水口桶没有盖子防护，容易被灰尘污染
 粉碎机没有清洗干净，导致污染下款粉碎
材料。

粉碎机没有清洗干净

水口桶没有盖子防护
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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

管理人员 2015/9/10 团队分析

黑
点
混
色
因
素
原
因
分
析

材料 人员

方法环境 设备

没有按照标准作业方法作业

岗位流动性大

原料与水口料混合比
例有差异

材料内混有杂料

设备磨损老化

机龄长长时间运转

材料无防护好
粉碎机筛网间隙大

作业员不规范

螺杆料管磨损严重

磨擦产生黑点

每批次色粉存在差异

水口回收不干净

水口回收混合其他材
料水口 水口掉地造成污染

材料搬运过程中污染

水口料使用未过筛

加料后料袋没封紧

局现于表面
车间未有相关的防护

热风干燥料斗造成灰尘满
车间飞

工作场地5S没有做到位

培训机制不健全

   通过特性要因图导出材料因素9个潜在因素

设备死角清理不干净 定期点检保养更换不
及时

粉碎时未用风枪清洁
水口灰尘

监督不足

生产浅色材料使用水
口黑点多

水口在车间停留时间
长

员工作业不在状态没有责任心
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对策制定

■ 对策实施计划

四因素        要        因           对              策 实施担当  实施日期

 
人

作业不规范，没有按照标准
作业

1、重申作业规范，不断提醒与督促.

2、组长，技术人员对自身责任范围工序确认。

3、各时间段巡查完成后记录在《注塑日报表》上。
管理人员 9月-11月

员工作业不在状态，没有责
任心

1、常与员工沟通工作观念使其保持健康心态与正确的
工作方法。

管理人员 9月-11月

 
机

螺杆料管可能存在磨损而有
死角产生，温度偏差过大

1、对机台螺杆进行点检，有损坏及时更换，
发热圈更换品质好的，使其温度控制精确。

管理人员 9月-11月

粉碎机与筛网间隙大，磨擦
产生黑点

1、粉碎工每天点检粉碎机确认粉碎效果。

2、点检后记录在点检记录表上（组长确认）。

管理人员
粉碎人员

9月-11月

制定者 制定时间 制定方法

管理人员 2015/9/15 团队分析
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对策制定

■ 对策实施计划

四因素所
          要          
因

                                     对                    策 实施担当 实施日期

 料

生产浅色产品使用水
口料黑点多

1、粉碎机清洗确认固定专用粉碎机粉碎水口。

2、指定机台生产白色与透明的产品。

3、培训员工将有黑点的不良品分开粉碎（组长）。

管理人员
9月-11
月

原料与水口料混合比
例有差异

原料与水口料比例按照《成型条件基准书》的比例添加。 管理人员
9月-11
月

水口回收不干净 1、每天规定对机台进行清扫（每天一次）组长确认。

2、碎料前确保粉碎机清洗干净，碎料时边碎边用风枪吹干
净水口灰尘。

3、水口料使前先用1公斤进行验证，确认没有黑点后再进
行批量拌料。

管理人员
9月-11
月

 法

水口在车间停留时间
长

1、改由加料技工随时对水口进行回收。 管理人员
9月-11
月

水口中间搬运过程污
染

1、申请白色胶筒装水口，尽量减少因环境影响而造成的不
良。

管理人员
9月-11
月

制定者 制定时间 制定方法

管理人员 2015/9/15 团队分析
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对策制定

■ 黑点混色改善 水口料过筛

改善前 改善后

   没有过筛的水口料，粉尘较多会导致黑

点混色多。
过筛后的水口料粉尘少，相应的黑点也少。

制定者 制定时间 制定方法

管理人员 2015/9/25 团队分析

没有过筛的水口料

水口料过筛
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对策制定

■ 对策实施计划

改善前 改善后

热风干燥机的进风口过滤纱布灰尘堵塞，

影响干燥效果、造成透明白色产品黑点混
色多。

定期清洗干燥机的进风口的过滤纱布。

进风口过滤纱灰尘堵塞

■ 黑点混色改善 更换进风口过滤纱布

定期清洗过滤纱布

制定者 制定时间 制定方法

管理人员 2015/9/25 团队分析
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对策制定

■ 对策实施计划

改善前 改善后

料袋上粘附的灰尘，造成材料的污染。 使用风枪将胶袋的灰尘清洁干净。

料袋上粘附的灰尘

■ 黑点混色改善 使用风枪清洁料袋灰尘

使用风枪将胶袋的灰尘清洁干净

制定者 制定时间 制定方法

管理人员 2015/9/25 团队分析
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对策制定

■ 对策实施计划

改善前 改善后

   料袋开封后没有将料袋口封好，造成材

料污染。

开封后的料袋，将料袋口叠好封闭好防此
被灰尘污染。

料袋开封后没有将料袋封好

料袋口叠好封闭好

■ 黑点混色改善 开封后料袋叠好 制定者 制定时间 制定方法

管理人员 2015/10/5 团队分析
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对策制定

■ 对策实施计划

改善前 改善后

水口桶没有盖子防护，容易被灰尘污染。 在水口桶上加上盖子，防护不被灰尘污染。

■ 黑点混色改善 水口桶加上盖板 制定者 制定时间 制定方法

管理人员 2015/11/25 团队分析

水口桶没有盖子 加上一个防尘盖子
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对策制定

■ 活动目标对比

区分
改善前

(7月份)
目标

改善后

(11月份)

改善后

(12月份)

LOB 2.52 1.26 1.85 1.25

区分
改善前

(3个月)
目标

改善后

(11月
份)

改善后

(12月
份)

月不良品
数

45010 22505 28915 21935

-

50000–          

40000–

30000–

20000–

 

3.0–

2.5–          

2.0–

1.5–

1.0–

.5– 

［单位: %］［单位: PCS］

目标达成

制定者 制定时间 制定方法

管理人员 2016/1/3 数据分析

目标达成

目标未达成

目标未达成
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效果调查

■ 有形效果

  

  
   - 提高团队了合作精神
   - 使用分析工具更加灵活更加有效
   - 对生产现场更加了解
   - 通现场问题点改善提高了作业者水平
 

   - 产能改善效果
     (改善前不良数量 – 改善后不良数量)×平均周期×人工费用×年
     (45010-21953)PCS ×28秒×10元/H×12个月＝21519RMB
   - 减少机台生产工时效果

     (改善前所需生产工时 – 改善后所需生产工时) ×每小时机台成本×年
     (350-170)H×40元/H×12个月 =86400RMB
   - 合计：107919RMB 

■ 无形效果
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标准化

■ 标准化

序号 潜在改善对策 开始-完成时间 责任人 组员

1 原材料开袋前对落在原料袋上的灰尘进行清洁.防止灰尘造
成的污染。 9月-12月 麻关明 陈武、周栓群、刘小明、

钟学文

2 料斗通风口过虑网,定时清理。进风口过虑棉定时清理。 9月-12月 麻关明 陈武、周栓群、刘小明、
钟学文

3 材料直接加到机台料斗上,防止因管道没有清理干净而造成
的污染。 9月-12月 麻关明 陈武、周栓群、刘小明、

钟学文

4 停机时间超过五份钟的要清理料管里面的材料。 9月-12月 麻关明 陈武、周栓群、刘小明、
钟学文

5 水口料粉碎定机台,清理时用洗面水进行清洁。 9月-12月 周栓群 陈武、周栓群、刘小明、
钟学文

6 在水口粉碎前先确认水口是否干净,再进行粉碎。 9月-12月 周栓群 陈武、周栓群、刘小明、
钟学文

7 申请白色的水口桶固回收材料。 9月-12月 周栓群 陈武、周栓群、刘小明、
钟学文

8 大小车间合并时规划出区域,对机进行区域管理。 9月-12月 陈武 陈武、周栓群、刘小明、
钟学文

9 依目前的环境做出尽理的优化管理,从而减少黑点的产生与
流出。 9月-12月 麻关明 陈武、周栓群、刘小明、

钟学文

制定者 制定时间 制定方法

管理人员 2015/9/15 团队分析
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活动总结

 通过本次的课题改善，通现场问题点改善提高
了作业者水平，提高了合作精神，分析工具使用
更加灵活更加实际有效。
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