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问题解决型A3报告

缩短分切机滑差环抱轴故障停机维修时间

队伍编号



小组名称



（1）将预涂膜产品按客户要求的尺寸对近2米的整卷进行分切包装后即可出货，分切机设备的稳

定性对降低成品库存、减少整卷成品的浪费量、甚至是成品发货都至关重要。

（2）小组成员对车间3台分切设备1~4月份报修记录中故障按占用人力、故障停机时间长短、故

障发生频率、成品浪费量的影响进行1~5分评价打分（5最严重），排名前三位的故障类型和影

响如下：

经小组讨论理想申请，主管领导批准，小组选定本课题

根据问题解决型改善课题推进阶段，改善小组将整个课题的推进阶段和相应的时间安排如下：

由于课题前期收集和整理现状信息所需要的时间较长，P阶段的5~6步骤和D、C阶段都要有部分

时间重叠，边做问题研究，需求对策，边进行落地应用，以压缩课题推进时间，确保按期完成。

课题的选定

现状的把握

要因解析

活动计划的作成

题

目

目标设定

（1）经改善小组内部讨论确定，为了减少抱轴影响，提高分切设备的稳定性，将该故障的维修

工作流程调整为设备自主保养的其中一个清洗项目，由生产部门按2周一次的频率进行设备自主

保养清洗。

（2）为了巩固改善成果，方便内部人员培训，按公司标准化部门要求，特制定《分切机滑差环

自主清洗保养标准作业流程》和《分切机滑差环自主清洗保养作业记录表》。

在本次改善活动中，使用人员作业流程分析、鱼骨图与5why分析、SMED等改善工具，将原

本困扰生产部门和设备部门的难题进行了改善和优化。本项目的对刚推进持续改善活动的改善小组

意义重大。

在后续的工作中，我们也会加强科学改善工具和方法的学习，提高管理者分析和解决问题的能

力。

经过小组讨论，确定后续将用半年时间挑战《预涂膜复合线换线时间降低改善》。

1

3

4

5

对策的研讨与实施

6

效果确认

7

标准化与管理的落实

8

现状把握

2

项目反省

9

（1）1~4月份3台分切机因滑差环抱轴导致的故障停机时间如

左图，平均每次停机时间为10.5H。停机时间过长不但影响分

切产能，导致分切生产计划不能按时完成，耽误发货。

（2）通过对维修人员的作业步骤进行视频拍摄、工作拆解后，

维修作业情况如下：

清洗时间和设备空转时

间过长，造成设备长时

间无法恢复生产，其他

维修活动时间也长，整

体都需要进行改善。

经过小组初步讨论确定：

（1）分切机滑差环抱轴故障停机维修时间由平均10.5h（630min）缩短到2h（120min），挑战降低到65min，即：目标整体缩短80%

以上，挑战整体缩短90%

（2）计划3个月内完成本项目。

05/08~05/1205/15~05/1905/22~05/2605/29~06/0206/05~06/0906/12~06/1606/19~06/2106/26~06/3007/03~07/0707/10~07/1407/17~07/2107/24~07/28

1 组建团队

2 选定课题

3 把握现状

4 设定目标

5 分析原因

6 验证要因

D阶段 7 实施对策+阶段汇报

C阶段 8 效果确认+对策迭代

9 巩固措施

10 总结与下阶段规划



6月 7月

P阶段

A阶段

                  时间

      步骤

序号 类别

5月

①注油方式

部分改善活动图示如下：

②设备甩油保护方式

③设备滑差环和套筒拆卸安装方法

改善前：先安装再注油

改善前：仅覆盖设备端

改善前：逐个拆卸、安装

改善后：

先安1滴/孔标准注油再注油

改善后：用套筒先整理，小批量安装

改善后：擦机布全面包裹后

用PE膜再包裹

（1）参考SMED原则，将维修作业调整改善如下：

（2）在实施对策和效果确认阶段的近一个月内，共发生2次抱轴故障报修，设备部门维修的停机

时间分别为：55min、50min，改善措施有效。

分切机滑差环抱轴故障停机维修时间经

过改善降低到58分钟，整体缩短90%，

目标达成！

（3）经改善小组估算，此次改善可释放642小时/年的生产时间，若用来进行生产可提升约

303T/年，按公司历史制造费用，核算总经济效益为34.8万元/年
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一、明确问题 四、原因分析

序号 损失原因 损失时间 损失产量 所占比例

1 待料 383 766 34.66%

2 休息 330 660 29.86%

3 发动机下不去 139 276 12.58%

4 上线返修 80 160 7.24%

5 清线 45 90 4.07%

6 未发货 30 60 2.71%

7 换油 28 56 2.53%

8 其他 70 140 10.86%

五、制定对策

目标 问题主体 期限 责任人 配合人 备注

即日起 某某某 某某某

9月底 某某某 某某某

9月底 某某某 某某某

即日起 某某某 某某某

二、分解问题

7月 某某某 某某某

7月 某某某 某某某

方法 8月 某某某 某某某

8 2 环境 即日起 某某某 某某某

1 6月23日 670 160

六、实施对策

2 6月24日 660 145 期限 责任人 确认人 备注

3 6月25日 590 休息时间 8月 某某某 某某某

4 6月28日 700 120 待料时间 8月 某某某 某某某

5 6月29日 790 P-Q分析 6.23 某某某 某某某

6 6月30日 820 测时 6.25 某某某 某某某

7 7月1日 775 170 工序平衡 9月 某某某 某某某

8 7月2日 820 100 训练 12月 某某某 某某某

不转身 9月 某某某 某某某

零件入盒 9月 某某某 某某某

物料盒 8.9 某某某 某某某

装配线 8.9 某某某 某某某

七、评价结果和过程

日期 班产 时长 总产量 日小时均产 总工作时间平均班产人数 序号 项目 改造前 现状

2月27日 985 10 1 人数 50 41

3月3日 726 8 2 小时均产 88 96

3月4日 810 9 3 日均班产 705 766

3月6日 870 10

3月8日 974 10 1.76

3月10日 823 8 2.288

3月11日 846 8 2.34

三、设定目标

  1、改造后目标效率提升30%。

  八、巩固成果

因每月26日库房盘点，造成装配线未发货
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题目

队伍编号



小组名称



装配线效率提升A3报告

发动机加油处油桶加完后，需停线换油桶



通过对鱼骨图和现场统计问题的分析，确定鱼骨图中标橙色的为主要解决方向。

上午、下午各休息一次，加班延时时休息一次

因发动机调整周期大于装配周期造成悬挂链无空位

因发动机零部件质量问题，装成的发动机上线换件

下班后装配线上所有半成品装成成品下线

  1、2009年6月23日到7月2日发动机某线停线统计。

原因说明

因自制件或者采购件没有按照计划到达造成装配停产

降低调试节拍；装配线装成的发动机先放车上

枪械辅具 定期保养；采购质量好的辅具

材料

待料 收回自制；物料部对物料进行齐套性确认

问题点 对策



人

休息时间长 规范休息时间，待料时休息的休息时间不在休息

工序不平衡 对工序进行测时，重新分割。

设备

无空车

 1、2009年6月发动机某线日产统计 零部件质量 收回自制；建立内部客户制度控制；引进供应商

序号 日期

工作时间（小时）

总产量 日小时均产 总时间 平均班产

94.50

82.00

人数

总产量/人

数*工作时

间

清线损失 当然下班后不再对清线

车间过热 开启降温设备；发放防暑降温用品

50



问题点 对策制定或说明

2、2009年6月发动机某线日产趋势图

物料盒

装配线操作工转生拿取的较大零部件不在转身拿取

装配线上较大零部件交给分装人员放入物料盒

41 2.34

90.75

90.00

待料时休息的，休息时间到后不在休息（考虑时间周期）

98.75

标准作业

找出装配现线的主导发动机型号占产量的60%以上。

102.50 对主导发动机进行每工序的测时

利用山积图按照30秒节拍对工序内容进行平衡，省人化

92.00 对于重新分割工序后的员工进行作业训练

1.76

6520

83.00

74.00 704.9

80.50

73.75

6034

98.50

台/人*时

改造前

102.88 改造目标

105.75 改造后

时间

AM10:00-10:15,PM14:00-16:15;加班时18:00-18:30休息

63.00 766.22

设备

加高物料盒200cm保证装配线员工拿取方便

加高装配线200cm保证装配线不在弯腰装配，减轻劳动强度

台/人*

时

87.00

97.40

2009.06 1.76

1、此次改造主要从人员工作作业的平衡方向考虑，最大限度的提升装配有效时间和工序平衡

2010.03 2.288

      2、此次改造充分考虑装配线装配工的劳动强度，将较大的零部件放入物料盒，减轻装配线员工劳动强度；

      3、现场目前还存在的问题零部件质量问题、待料问题、工作环境问题虽有所改善，但还有很大的提升空间。

时间

台/人*小

时
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6月23日 6月24日 6月25日 6月28日 6月29日 6月30日 7月1日 7月2日

产量日趋势图
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待料 发动机下不去 清线 换油

损

失

时

间

损

失

产

量

2009年6月装

配某线人均每

日每小时产量

为1.76台

2010年3月装

配某线人均每

日每小时产量

≥2.288台

目标30%

1.76

2.288

0

0.5

1

1.5

2

2.5

2009.06 2010.03

台/人*小时

工作时间

工作有等

不熟练

休息时间不

规范

工作不饱满 工序不均衡

工序

重新

工序不

均衡

枪械故障

换线停线

轴承压装换模

时间长

定期保养

无空车

停线

悬挂链

调试节

拍大于

装配节

拍

零部件待料

烤漆件待料

外协产能不足

外购件无

法到达

零部件不合

烤漆件不合

厂家无法保证

换机油停线

需要2人换油，实际只有1人

休息时间

过多

待料时休息，正常休息时

间也休息

车间内热

夏季炎

机加电机散

降温设备未使用

采光不

厂房采

光板老

化

清线损失

保证发动

机清洁度

33%

29%

12%

7%

4%

3%

2% 10%

待料

休息

发动机下不去

上线返修

清线

未发货

换油

其他

50
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队伍编号
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课题的选定

现状的把握

要因解析

活动计划的作成

目标设定

1

3

4

5

对策的研讨与实施

6

效果确认

7

标准化与管理的落实

8

现状把握

2

项目反省

9
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题

目



队伍编号



小组名称



一、明确问题



五、制定对策与实施



二、分解问题



六、效果确认



三、设定目标



七、巩固成果（标准化管理措施）



四、原因分析



八、反省与后续课题
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队伍编号

小组名称



题

目



四、原因分析



八、反省与后续课题



七、巩固成果（标准化管理措施）

三、设定目标

六、效果确认

五、制定对策与实施 一、明确问题

二、分解问题


