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    提升磨床小组加工效率
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精益生产
环环相扣

磨床

线割放电

铣床

CNC

省模检测

组配
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车床 钻床

检测

钳工
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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：

实施项目

日                            程

8月 9月 10月 11月 12月 负 责 人

小组成立 李  野

计划作成 李超明

现状调查  管理人员

原因分析 管理人员

目标设定 管理人员

对策树立 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

4

计划时间 计划者 采集来源

16年8‐11月 管理人员  组员商讨
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课题计划书

课题名 提升磨床小组加工效率

编号 2016003

主导部门 模具部

课题组长 李  野

课题成员 龙义财、邱留兵、张  林、梁亦华、王维汉、胡忠
庆、李超明、赵进强、蒋崇翔

活动周期 2016年9-12月

活动原则 不定时间会议室/生产现场检讨、改善问题

现状问题点（选定背景）

背景：团队各小组人员压缩，工作任务不
变，没有进行革新、工法改善难以
按时达成工作任务指标！

问题点：1、工件积压没法按时完成
              2、人员减少，工作任务没减
              3、工件总在拖延时间
              4、工件加工质量下降
              5、外协工件增多

预估效果

效果为背景里描述内容带来的量化效果
- 财务效果：（改善前-改善后）*工时*
人工
- 非财务效果：提升客户满意度、提升加
工效率、质量、提升团队凝聚力！
   

活动目标

 指标名：提升磨床小组加工效率
  - 基线值：资料数据整理中
  - 目标值：提升25.0%以上效率

详细推进内容 推进日程

1、详细活动计划制定及启动 9/12

2、现状调查：统计人员加工物件工时、外发工件数量 9/13~9/25

3、根因分析：针对统计的问题进行要原分析找根源 9/26~10/5

4、目标设定：根据分析内容设定具体目标 10/5～10/8

5、对策制定：针对根因分析结果制定改善对策 10/9~10/25

6、对策实施：各项改善对策予以实施及效果调查作成
资料。 10/25～11/2

7、效果调查及标准化 11/3~11/15

8、维持管理方案制定及后续计划 11/16~11/305
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    改善车间区域
8台机床只有2人操作
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7

课题时间 计划者 采集来源

16年6‐8月 管理人员    组员检讨

改善区域设备工艺介绍

长度切割

平面磨
销工序

长度磨
销工序

1

3

2
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课题时间 计划者 采集来源

16年6‐8月 管理人员    组员检讨

6

成型磨角度、骨位、侧面圆针形状加工

4

辅助工具加工斜面

5
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课题时间 计划者 采集来源

16年8‐10月 管理人员    组员检讨

每套模具必有顶针、
回针需磨床加工的

回
针
1

回
针
2

回
针
3

回
针
4

顶针、司筒、扁项、
直顶、斜顶、镶件等
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课题时间 计划者 采集来源

16年8‐10月 管理人员    组员检讨

2016年初在岗人数5名

现况编制在岗人数2名

人员少了一半多，工作任
务不变，变革势在必行！

少了60.0%
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课题时间 计划者 采集来源

16年8‐10月 管理人员    组员检讨

          

        
        

         

    目前加工制造行业提前进入寒冬,模具的价格
极其透明——利润甚微、稍不小心控制成本将导
致亏损。团队人员压缩，生产要正常故我们团队
要进行制作治具配合提升效率、质量互补方可生
存！
    本活动我们定出目标：磨床小组综合效率提
升25.0%（6—12月份外协控制在 6.5K内便为达标
） 

合计：8796元

合计：4680元
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人员技能不足

工艺跟不上进行多角度、鱼骨图分析来找关联要点问题：

为
何
磨
床
加
工
工
件
需
长
时
间
？

12

课题时间 参与 者 分析方法

16年6‐8月 管理人员    头脑风暴

模具多时人员不足

机台陈旧精
度达不到

机床X\Y\Z
轴存虚位

加工用错工艺

设计结构异
常不合理

工装治具
不齐全

得不到有效培训

配置工具质
量存差误

提供图纸
数据不全

保养不到位

红色内容为本次重点要改善的事项！

使用沙轮
不到位

材料产
生磁性 加工步骤错误
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照片 照片

`

现象：
    设备使用过程中没有及时做到用完
清理，维护、保全、点检不到位，初有
异常时没能及时发现。

实施内容：
  设备做到用完即清理（谁使用谁清理）

上下班点检发现异常时自行检修，无法修
复再联系外援处理，防止问题点漫延恶化

改
善

后

课题时间 参与 者 分析方法

16年9‐11月  小组人员    检修分析

13

改
善
前

点检预防
防止恶化

点检发现小问
题组员找工具
进行自行修复
处理！
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照片 照片

现象：

    设计课下发的图纸直接流到现场分
配加工，漏标错标数据常有发现（人员
缺乏审图意识）加工发现异常再去询问、
查数，担误时间效率低。

实施内容：

  图纸下发以工艺工程师处时进行把关审

核OK下发现场，NG指出退回修正再下发，
钳工接收时同样审查按OK收、NG退原则进
行，杜绝不合格图纸流到现场减低效率！

课题时间 参与 者 分析方法

16年9‐11月  小组人员    讨论改善

14

改
善

后

事前审核
提升效率

改
善
前

？

工艺工程师

钳工



单击此处编辑母版标题样式

烨�������
����������������嘉

照片 照片
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现象：
    使用正弦磁台、洗沙轮器均使用上
图标准块规合拼作业，工作步骤烦锁、
效率慢、容易出错。

实施内容：
  制作标准的垫块（多度数合拼），当需

要使用时随手拿过来看标数垫上使可使用
，且绝对不会出错！

课题时间 参与 者 分析方法

16年9‐11月  小组人员    讨论改善

15

改
善
前

提升效率
杜绝出错

改
善

后
案件一

sin ?度*100=要垫结果
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照片 照片
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现象：
    使用正弦磁台、洗沙轮器均使用上
图标准块规合拼作业，工作步骤烦锁、
效率慢、容易出错。

实施内容：
  制作标准的垫块（多种度数合拼一块）

，当需要使用时随手拿过来看标数垫上使
可使用，且绝对不会出错！

课题时间 参与 者 分析方法

16年9‐11月  小组人员    讨论改善

16

改
善
前

改
善

后

提升效率
杜绝出错

sin ?度*50=要垫结果

案件二
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现象：

    使用磨针机进行研磨，要装夹、校
表浪费工时，加工时针长易震动磨出粗
糙/损坏工件，且测量数据也麻烦。

实施内容：

  制作圈型夹具当要磨针时，针直接穿过去

上紧螺丝放到磁台上手动转便可以加工，免
去校表、防震动损坏、测量直接取下便OK极
其方便。

课题时间 参与 者 分析方法

16年9‐11月  小组人员    讨论改善

17

改
善

后
磨针圈形治具——自产

提升效率
节约工时

改
善
前

案件三
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照片 照片
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现象：

    接触基准面积少，工件加工偏差大
容易出错，且不能一次过让斜顶挂台、
尾部同一角度成型、不上挡板易打飞工
件。

实施内容：

  校正一次直身边斜项直接贴边放下上磁便

可以快速加工，管控面积大出错机率为零且
有效防止物件打飞出去损坏（且其它机台也
可以互用——EDM放电、铣床加工）。

课题时间 参与 者 分析方法

16年9‐11月  小组人员    讨论改善

18

改
善
前

接触基准面积小

提升效率
节约工时

改
善

后
案件四 角度垫块——自产

接触基准面积大
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照片 照片
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现象：

    每套模具必有4支回针，如上图要
装夹切割均4次，磨销装夹磨均4次，这
样则要8次重复，加工时最后一支因磨
损沙轮则可能尺寸不一致。

实施内容：

  4支回针直接装进治具，量数做一个记

号躺下一刀切过便OK，再坚起直接放另一
台沙轮研磨高度便OK。此治具直径从12到
30MM均可装夹，大大提升效率、质量！

课题时间 参与 者 分析方法

16年9‐11月  小组人员    讨论改善

19

改
善

后

增设治具
提升效率

改
善
前

重大改善案件五 磨针治具——自产
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课题时间 参与 者 分析方法

16年9‐12月  小组人员    讨论改善

20

培训协调
多能提升



单击此处编辑母版标题样式

烨�������
����������������嘉

照片 照片

现象：   两个磨床技术人员上岗作业，
工件多时忙不过来，解决方案便是申请
外协加工，这样会产生外协经费降低生
产利润（严重的导致部门、企业亏损）。

实施内容：  从三个钳工组进行抽调人
员实行多能工培训、上岗作业，当工件积
压时抽编为多能工人员第一时间协调磨床
，一些简单的工具则要求钳工其他组员自
己研磨完成！

课题时间 参与 者 分析方法

16年9‐12月  小组人员    讨论改善

21

案件六

2位专业磨床技术人员在作业加工
共有5台小磨床供多能工、钳工人员使用

改
善

后

改
善
前

培养多能工
提升效率
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钳工多能工人员进行
上岗操作磨床加工！
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课题时间 计划者 采集来源

16年8‐10月 管理人员    组员检讨
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