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    降低CNC返工次数
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李 野

李超明

利阳程郭锦全

推进委员

  副组长

  组长

书记员
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梁亦华 胡忠庆刘海成 王维汉

  李  野

赵进强

利阳程

 张志坚
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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

12月 1月 2月 3月 4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

17年1—2月 管理人员  组员商讨
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课题计划书

课题名 降低CNC返工次数

编号 2017001

主导部门 模具部

课题组长 利阳程

课题成员 郭锦全、张志坚、吕湘南、陈任法、李超明、赵进
强、刘海城、梁亦华、王维汉、胡忠庆、吴奇荣

活动周期 2017年2-6月

活动原则 时间： 8:00~8:15  、20：00~20：15

现状问题点（选定背景）

背景：1、钳工反映加工出来的工件不合格、不
达标的偏多，使用难不利于作业。
2、CNC工艺加工不到位会导致后面工艺连锁反
应出问题，产生异常、返工、担误质量、纳
期——导致客人不满、投诉.
问题点：1、CNC加工工件存不到位，钳工fit
模埋怨难以fit到位；  2、工件加工不到位下机
台检测方发现，反复上机浪费时间； 3、工件加
工不到位导致后面工艺连锁反应存异常（段差、
过切、形状不对等）。4、加工效率低导致返工
时间多，纳期满足不了客人——产生投诉。

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、提升团队解决问题能力！

活动目标

 指标名：提升CNC工件加工合格率
  - 基线值：资料数据整理中
  - 目标值：提升25.0%

详细推进内容 推进日程

1、详细活动计划制定及启动 1.5

2、现状调查：查找加工易产生问题的各环节 1/6~1/15

3、根因分析：针对统计的问题进行要原分析找根源 1/16~1/22

4、目标设定：根据分析内容设定具体方向目标 2/7～2/12

5、对策制定：针对根因分析结果制定改善对策 2/13~2/28

6、对策实施：各项改善对策予以实施及效果调查作成
资料。 3/1～3/20

7、效果调查及标准化 3/21~3/28

8、维持管理方案制定及后续计划 3/28~3/31

问题改善类型

5

计划时间 计划者 采集来源

17年1—3月 管理人员  组员研讨



单击此处编辑母版标题样式

烨�������
����������������嘉

6

CNC编程区高速CNC区普通CNC区

石墨CNC区
 本次课题区域

12台
机5个编程6个操机

目前4个编程、4个操机8台机

课题时间 计划者 采集来源

17年2月 管理人员    生产现场
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课题时间 计划者 采集来源

17年2月 管理人员    品管数据
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课题时间 计划者 采集来源

17年2月 管理人员    组员检讨

异常项均为火花位偏大或小问题，
检测注明EDM调节电流处理便 OK！
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课题时间 计划者 采集来源

17年2月 管理人员    组员检讨

刀具保护不到位 现场凌乱

领用缺管控 现场凌乱
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课题时间 计划者 采集来源

17年3月 管理人员    头脑风暴

团队问题点检讨
现场确认找方案
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照片 照片

`

现象：
    机床加工电极采取批士装夹，采用批
士装夹要将电极两边完全铣一刀做到一样
尺寸方可夹住（如果尺寸不一）容易装夹
不稳打飞机损坏，同时效率也是极低的。

实施内容：
  工艺上改善到板装螺丝固定法，这样可

以防止工件夹不住导致转动报废同时效率
提升（减少装换刀具防碰损坏、腾出机床
人力去加工完成其它工作）。

课题时间 参与 者 分析方法

17年2‐3月  小组人员    头脑风暴

11

用虎钳夹

改
善
前

采用上板整板加工可以做到防转
动异常、且N多个同时进行效率高

改
善

后

工法改善
改善质量
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照片 照片

`

现象：
    没有标准的操作流程在执行，导至
工件无法专人跟进是否按时到位、质量
得不到有效保障！

实施内容：
  重新规范作出标准流程，让相关人员有

序进入相关程序进行作业。让质量、效率
同步提升！

改
善

后

12

改
善
前

采购流程进行
优化，提升质
量、效率！

没有标准规范的作业流程，让
工作没能有效、规范进行落实。

流程优化
提升质量

课题时间 参与 者 分析方法

17年2‐3月  小组人员    流程规范
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照片 照片
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现象：
    YJ17010模具在设计时没有采取不是
封胶位而没有进行避空，导至fit模下去，
拆下CNC返工浪费工时。

实施内容：
  在设计时要求所有工程师在遇到类似情况，

必须进行避空处理，CNC编程发现该避空而没避
空的反馈给设计更改好再加工，便于加工提升
质量（不要到FIT模再发现）。

改
善

后

13

改
善
前

此位置面设计
没有进行避空
处理，FIT模挡住。

标准规范
改善质量

课题时间 参与 者 分析方法

17年2‐4月  小组人员    头脑风暴

通知设计进行避
空0.2mmCNC一次
加工到位。
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照片 照片
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现象：
   设计时没有采取虎口PL面曲面进行避
空，导至CNC加工没法清角做电极又浪费
机台、人工。fit模时打磨难进行！

实施内容：
 PL面的虎口管位置，规定设计时必须进

行避空，以便CNC加工、fit模容易进行。

改
善

后
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改
善
前

设计没有进行虎口
避空处理，CNC难加
工难fit模。

课题时间 参与 者 分析方法

17年2‐4月  小组人员    头脑风暴

标准规范
改善质量

所有虎口进行避空
处理，CNC非常容
易加工到位。
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照片 照片
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现象：
    设计出来的模具结构不合理，导致
钳工反复进行修模，CNC不断加工电极
应对浪费工时导至拖延其它工件无法及
时加工出现异常。

实施内容：
  当模具试作同样问题到第二次出现时，

组织相关技术人员（现场或会议室）进行
检讨出对策、解决！

15

改
善
前

检讨分析
提升质量

课题时间 参与 者 分析方法

17年2‐4月  小组人员    工头脑风暴

设计上的不足，导
至后面产品难以达
到客人要求！

问题点分析检讨找
出最佳方案改善质
量。

改
善

后
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照片 照片
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现象：
    每日的早会只组织班组长在会议室
进行，会有消息传送不及时、漏传、误
传等状况发生。

实施内容：
  早会改到全员参与，组长、系长、经理

主导，主要以工作回顾、安排、员工反馈
、技能剖悉汇总张贴公布形式让全员学习
提升！

16

改
善
前

课题时间 参与 者 分析方法

17年3‐6月  小组人员    头脑风暴

改
善

后

技能分享
提升质量

早会与组长会议室
形式进行。

改善到现场全员
参与，技能共享
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照片 照片
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现象：
    因模具钢料材质上的欠缺，导致
CNC工艺按图加工完成，难以达到生产
所需的要求——工件小易断！

实施内容：
  组织相关技能研讨会找出改善方案，将

工件回火处理加强韧性来解决工件易断裂
问题！

17

课题时间 参与 者 分析方法

17年3‐6月  小组人员    工头脑风暴

工件按技能要求
回火。

改
善

后

工件材质问题达
不到生产所需。

改
善
前

技能分享
提升质量
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照片 照片
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现象：
    设备在出现异常故障修理、季度、
年度定时检测确认，目常的点检缺少针
对高精密件单一辅助工具检测确认！

实施内容：
  针对CNC设备中的高精密件，日常点检按

常规进行，月度必须用辅助工具进行检测确
认质量状况！提前进行预防为止！
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课题时间 参与 者 分析方法

17年2‐6月  小组人员    工头脑风暴

改
善
前

改
善

后

CNC机床目前在出现异常故障
修理、季度、年度定时检测确认

设备检测
保证质量
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照片 照片
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现象：
    每周TPM定期活动均由区域操作员
进行7S活动，现在部门人员减少CNC操
机一班只有2个人8台机无法有效处理到
位，多以机身5S为主！

实施内容：
  针对CNC分布区域大、人员不足、7S难处

理问题，小组作出决定每周的TPM活动时间编
程人员全部动员到现场一起进行小组活动，
做到机床、配件清洁、点检、保全！！
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课题时间 参与 者 分析方法

17年2‐6月  小组人员    工头脑风暴

改
善

后

改
善
前

全员参与
提升质量

白班2个夜班2个

4名编程全部参与
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课题时间 参与 者 分析方法

17年2‐3月  团队全员    研讨改善

组织技术人员进行事前检讨，
让问题根源得到控制、解决！
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课题时间 参与 者 分析方法

17年2‐3月  团队全员    研讨改善

问题点查找，出方案改善！
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课题时间 参与 者 分析方法

17年2‐3月  团队全员    研讨改善

评审检讨找出最佳加工方法
—利用治具辅助提升质量！
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课题时间 参与 者 分析方法

17年2‐3月  团队全员    研讨改善

问题探讨找方法防止漫延！
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