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小组简介
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2017年喷油部（第1期）CTQ课题计划书

现状问题点（选定背景-损失）

背景:
转线缓慢，人员等待工时较多，人工浪费大
   
问题：
  
   1、各类物品/资料准备不充分
   2、转线时间段现场管理与品质互动差

活动目标

现状: 每次转线时间要30~40分钟

目标: 每次转线时间不超过15分钟

预估效果

通过各种改善,预估可达到目标，全年可以节

约等待工时700H左右

详细推进内容 推进日程

1、小组成立 2017.1.05 ～ 1.06

2、现状调查 2017.1.06 ～ 1.11

3、原因分析/目标确定 2017.1.12 ～ 1.18

4、对策树立 2017.1.19 ～ 1.20

5、对策实施 2017.1.21 ～ 6.18

6、效果确认 2017.6.19 ～ 6.22

7、标准化 2017.6.23 ～ 6.28

8、成果总结 2017.6.28～ 7.03

课题名 《印刷转线时间降低》

编号 ID-01

主导部门 喷油部

项目组长 孙明

项目成员 胡文标  王宗林  王亚妮   毕 波   董金佩  覃海平  

项目周期 2017.01-2017.06

项目原则 每周三19：00-20：00在喷油部会议室进行检讨
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课题推进计划
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现状调查（2-1） 
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现状调查（2-2） 

说明：印刷平均转线时间为34.4分钟，数据变动偏差大，且无规律!
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 目标设定

• 印刷转线时间现状统

计34.4分钟。

• 目标设定15分钟。
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原因分析

1、印刷转线流程图如上，左边为第一款收线，右边为第二款开线；
2、其中投放、收尾可不考虑。
3、重点管控步骤为洗网收油、准备工作、机台调试、首件确认！

印刷转线流程分析
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原因分析

印刷转线时间分析
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刷
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对策树立 

项目
序

号

重点
问题

原因分析（1） 原因分析（2） 改善对策
实施时
间

责任人 备注

印刷
转线
时间
长

1
洗网
收油

网板收油 丝印工收油不及时 安排督促丝印工生产完及时收油 2.15 孙明

2 清洗网板、油盆 人员清洗网板、油盆慢 安排人员及时清洗网板油盆，不影响正常转线 2.15 孙明

3

准备
工作
不足

早上准备气管、
洗网水等用品

未提前确认、准备 换线前10分钟提前准备好所需用品 2.15 王亚妮

4 油墨未准备 等到要开线了才去准备油墨 提前10分钟准备好油墨 2.15 王宗林

5 换移印刀片
未提前确认好机台上移印刀片的
好坏

提前10分钟调油测试好，刀片有异常可预留时间及时更换 2.15 王宗林

6
热熔机未升温

升温时间长 根据升温时长提前0.5-1H开机升温 2.15 孙明

7 早上上班就开线 安排一个人提前0.5-1H上班开机升温 2.15 孙明

8

机台
调试

人员问题
丝印工调机技术不熟练 技术员及时确认调机状态，超过10分钟必须指导解决 2.15 王宗林

9 丝印/移印工作业手法异常 技术员及时指导作业手法要领，减少时间浪费，降低不良 2.15 王宗林

10 物料问题 因来料异常造成的调机困难 技术员及时发现问题，及时反应 2.15 王宗林

11
机台治具问题

机台性能差，只能做特定简单的
产品

了解各机器性能，根据性能安排匹配产品 2.15 王宗林

12 治具与产品不匹配，易松动 提前确认治具的实用性，有异常及时修理 2.15 王宗林

13

首件
确认

送检不及时
首件未及时拿给QC确认 督促技术员调好后及时送检首件 2.15 孙明

14 未找到现场品管（不在现场） 通知其对应的直属上司安排人员或自己现场对应 2.15 毕波

15

QC确认不及时

未及时准备好样板 计划出来后督促现场QC及时准备好第二天生产所需样板 2.15 毕波

16 QC对标准不明确 1.品质标准培训  2.现场QC不能确认的必须5分钟内反馈到其直属上司 2.15 毕波

17 QC对应慢 工作职能培训，明确各事物的紧急程度，首件必须及时给出结果 2.15 毕波
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对策实施

对策名：丝印/移印收线后及时洗网收油

照片

实施内容:  第一款产品完成后，丝印工立即着手进行洗网收油动作，�完成后快速进入下一款生产。

4－1
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对策实施

对策名：提前准备转线所需机台并调机

照片

实施内容:  技术员要有当天转线计划，有空余机台的情况下，转线之前就要准备好下一款产品所需机台并调好位置。

4－2
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对策实施

对策名：提前做好辅料准备工作

照片

实施内容:  转线前提前准备好油墨/物料/辅料；若有准备时间长的（热熔机/烫金机升温），提前做好准备工作（安
排人员提前开机升温）

4－3
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对策实施

对策名：开线时各相关人员准时到岗

照片

实施内容:  新产品换线/开线时，要求技术员/现场QC准时到岗，减少因找不到人而造成的等待浪费。（品质确认及
异常调机）。

4－4
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改善成果调查（6月走势图）

说明：从上图表可看出：6月份平均转线时间为21.3分钟！           



17

烨�������
����������������嘉

改善成果调查（课题项目成果走势图）

印刷转线时间走势图

月份 1月 2月 3月 4月 5月 6月

目标（min） 30 27 24 21 18 15

转线时间（min） 34.4 32.3 30.7 27.5 30 21.3
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印刷转线时间

改善成果对比

■ 活动目标对比

有改善 ， 
没有达成目标！
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改善成果总结 

■ 短期效果

  - 通过对印刷转线时间的控制，降低等待工时浪费，提升计划达成，提升员工士气；
  - 通过改善课题成功案例向其他课题推广

 - 人工工时浪费降低（6月份）

     (改善前转线时间 – 改善后转线时间)/60×转线次数×拉线人数

    （34.4-21.3）/60×56×4＝48.9 H

■ 长期效果
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活动优点：

        1、全体组员分析问题的能力得到提升；

        2、团队凝聚力提高；

        3、学习运用鱼骨图等工具来分析问题，查找根因；

        4、减少等待工时浪费，节约成本

活动缺点：

        1、组员适应新事物的能力待提升；

        2、组员积极性不高，活动推进缓慢；

        3、未能做到全员参与；

        4、目标未能达成，需要持续推进

活动总结
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未来规划

 1、对印刷转线时间的改善将继续   
进行

2、持续运用CTQ工具对本部重点
问题点进行改善
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发 表 完 毕
  谢 谢！


