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减减 少少 每每 件件 成成 衣衣

用用 油油 费费 用用

公司：公司：XXX XXX 针织制衣厂针织制衣厂
B B B B ：：XXXXXX
日期：日期：20032003年年55月月~2003~2003年年88月月

每 升 油 价 格 ( 元 )
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一 二 三 四

柴油单价 重油单价

根 据 财 务 部 提 交 给 管 理 会 议 的 燃 料 费 用 报 告 ， 一
至 四 月 份 的 成 衣 每 件 用 油 量 平 均 为 ： 工 场 大 烫 用
油 0.0137 升 / 件 ， 洗 水 房 的 每 件 用 油 量 为 0.100 升 ，
用 油 量 较 高 且 不 稳 定 , 而 油 价 受 美 伊 战 争 的 影 响 一
直 呈 上 涨 趋 势 , 每 件 用 油 费 用 高 居 不 下. 

33 %
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根根 据据 报报 告告 的的 数数 据据 , , 与与 每每 件件 用用 油油 费费 用用 有有 关关 的的 项项 目目 如如
上上 图图 , , 将将 重重 点点 针针 对对 柴柴 油油 和和 重重 油油 两两 个个 项项 目目 进进 行行 改改 善善..

石油气费用 409.00
生盐 1575.00
柴油 117373.19

烫炉用电 0.00
重油 239790.44
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Y
定
义
:
每
件
成
衣
用
油
量

不 必 要 及 不 合 理 的 蒸
汽 使 用,使 用 效 率 不 高，
包括 Y1：工场用汽量高

Y2：洗水房用汽量高

工场：用油量与大烫数量的比值
洗水房：用油量与洗水件数的比值

缺 陷 定 义:

测 量 方 法:
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3

0.0137

0.008
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大烫每件用油量 目标用油量

大烫每件用油量 目标用油量
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0.100

0.080

0. 000
0. 020
0. 040
0. 060
0. 080
0. 100
0. 120

洗水每件用油量 目标用油量

洗水每件用油量 目标用油量

将 工 场 大
烫 每 件 成
衣 用 油 量
控 制 在
0.008 升
以 下

将 洗 水 房
每 件 成
衣 用 油 量
控 制 在
0.080 升
以 下

+目标

预预 估估 效效 果果 ::

每每 年年 将将 节节 省省 用用 油油 费费 用用 为为 ::

(26,077.50+6,100.00)*12=(26,077.50+6,100.00)*12=386,130386,130元元
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现每件
用油量

目标
用油量

每件节
约用量

平均每
月成品数

预计每月
节约用油

每升价格 节约费用

0.0137 0.008 0.0057 1500000 8550.00 3.05 26077.50

现每件
用油量

目标
用油量

每件节
约用量

平均每
月洗水数

预计每月
节约用油

每升价格 节约费用

0.1000 0.08 0.0200 100000 2000.00 3.05 6100.00

大烫预
估节约
费用

洗水预
估节约
费用
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XXX

班长
XXX

主管
XXX

维修管理

XXX
工务
XX 

经理
XXX

PROCESS OWNER
XXX

MBB：谢启发
BB： 王晨刚

CHAMPION
XXX

负 责 项 目
中 确 定 的
改 善 方 法

的 推 行

收 集 与 工
场 相 关 的
用 油 数 据
及 改 善 跟

进

负 责 洗 水
房 的 数 据
资 料 提 供
及 改 善 跟

进

负 责 提 供
洗水房相 关
资 料 / 用
油 数 据 的
收 集 及 改善

的 跟 进

负 责 提 供
锅 炉 相 关
资 料 / 用
油 数 据 的
收 集 及 维
修 的 跟 进
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阶段 12/05 14/05 15/06 30/06 15/07 01/08 需完成事项 回顾时间 回顾地点

定义

定义项目
制定目标
预估效果
制定日程

每周三下午两点 四楼会议室B房

测量
测量系统分析
找出问题根因
收集相关数据

每周三下午两点 四楼会议室B房

分析
分析问题根因
暂未决定分析

方法
每周三下午两点 四楼会议室B房

改善

针对问题根因
的分析结果进
行必要的改善

每周三下午两点 四楼会议室B房

控制
对改善阶段的
成果予以控制

每周三下午两点 四楼会议室B房

D M A I C
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收 集
管 理
报 告
一 至
四 月
份 的
用 油
数 据
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将 油 从
地 底 抽

出

油

泵

油

表

记 录 所
抽 出 的
油 量

地
下
油
库

油 入 口
及

储 存 处

蒸
汽
锅
炉

加 热 后
的 油 传
送 到 锅
炉 使 用

油

箱

所 抽 出
的 油 先
到 此 处
加 热 至
70 度

烫

部

蒸 汽 使
用 部 门

PROCESS MAPPING

重
点
:
减
少
用
汽
损
耗
!!
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用汽耗损

方法 人

物 测量机

开大炉或小炉
无明确规定

车位技术不够好

未写下班时间

烫位不熟手

大烫员的数量

大烫班长忘写 无监督措施

培训不够

培训不够

共用大锅炉洗水房无
测量仪器,不知其用

油量

未安装

安装复杂
很少使用

大炉

成衣尺寸差

纸样问题

布缩水
不稳定 纸样出错

过多烫朴及烫筒

返工多订单款式
多朴及筒

汽的运输管道过长

小锅炉气压不够

锅炉质量
问题

未及时关闭烫斗

烫位忘关 非烫位使
用后不关

烫斗坏不维修

维修太长时间 机修不够 针孔过多

返工过多 衣车调校不好

机修技
能不够

洗水机及干衣
机的使用控制

责任不到人

各工场未能配
合上班时间

D M A I C
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重 要 程 度 10

输 入(X) 用 汽 耗 损(Y) 得 分 

未能对开小炉或大炉进行更好的控制 9 90

未能及时维修相关设备 9 90

未及时关闭排水开关 9 90

未及时关小尾汽开关 9 90

未写下班时间 9 90

烫位不烫时未能及时关闭烫斗开关 4 40

小锅炉气压不正常,水分太重 4 40

洗油太多 4 40

成衣尺寸太差 4 40

车间质量不过关 1 10

过多烫朴及筒 1 10

烫位不熟手 1 10

未能配合上班时间 1 10

大烫员的多少 0 0

主 要
影 响

D M A I C

输入因子 潜在失效模式 潜在失效影响 严重度 潜在失效原因 频度 当前控制措施 可探测度 风险指数

未发现有漏汽现象 3 无 10 240

未及时维修或维修不彻底 5 无 10 400

锅炉
小锅炉气压不正常,
水分太重

烫后成衣有锈水 8 锅炉质量问题 6 锅炉供应商检修 8 384

 1)纸样问题; 3 及时通知纸样师傅改纸样; 5 90

2)布的缩水不稳定 6 及时通知纸样师傅改纸样; 5 180

锅炉
未能对开小炉或大
炉进行更好的控制

浪费蒸气 9 没有明确规定 6 无 10 540

大烫班长 未写下班时间 不能及时关闭锅炉 8 管理问题,未追究责任 7 无 10 560

设备
未及时关闭排
水开关

浪费蒸气 7 大烫班长失职 5 无 10 350

1)烫位忘记关; 3 大烫班长巡查 5 75

2)非烫位(如班长)用过后不关 7 大烫班长巡查 5 175

1)烫位因维修时间太长的关
系不愿通知大烫班长;

5 无 10 250

2)维修部机修不够,需等很长
时间

7 指定机修维修 10 350

设备

设备 168
烫斗坏或气压不正常时烫位
将开关调大,修好后忘记调回

7 3漏气

560洗针孔

成衣

机修检查 8

无 10因车间返工太多 87浪费蒸气

成衣尺寸太差 返烫多 6

洗针孔太多

浪费蒸气运输管道漏汽 8管道

未能及时维修
相关设备

浪费蒸气 5

未及时关小尾
汽开关

烫位不烫时未
能及时关闭烫
斗开关

浪费蒸气 5烫斗

D M A I C
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六月一日曾衍生2)要求车间机修有维修大烫设备的责任指定机修维修

六月一日DORIAN/李颖1)大烫班长随时巡查;无
未能及时维修相关设备设备

六月一日DORIAN/李颖
2)要求非烫位未经准许不准
使用,违者罚款100元/次

六月一日DORIAN/李颖
1)大烫班长必须检查所有的烫斗开关后才
可最后一个下班,如发现有员工未关,第一
次警告,第二次罚款;大烫班长巡查

烫位不烫时未能及时关
闭烫斗开关

烫斗

六月一日DORIAN/李颖制作<排水开关记录表>监督无未及时关闭排水开关设备

六月一日曾衍生2)机修每星期彻底检查一次

六月一日DORIAN/李颖1)大烫班长随时巡查; 
机修检查未及时关小尾汽开关设备

六月一日DORIAN/李颖发现大烫班长未写加班罚10元/次无未写下班时间大烫班长

六月一日卢根林要求正常情况下只开小炉无
未能对开小炉或大炉进
行更好的控制

锅炉

六月一日冯成良2)缩水问题及时向布厂反应;

六月一日DORIAN/李颖1)要求纸样师傅经常到工场巡查及时通知纸样师
傅改纸样;

成衣尺寸太差成衣

六月六日卢根林更改锅炉供汽管道找锅炉供应商
小锅炉气压不正常,水分
太重

锅炉

六月一日DORIAN/李颖

六月一日卢根林1)要求锅炉工每星期需对运输管道进行全
程检查,发现漏汽立即彻底维修
2)有关人员发现漏汽要立即通知维修部门
并对结果进行跟进

无运输管道漏汽管道

六月一日DORIAN/李颖
2)加强对车位技术的培训,由班长随时跟
进,在中查处加以控制

六月一日曾衍生
1)要求机修调校衣车更细心并加强对机修
的技能培训;

无洗针孔太多洗针孔

完成日期担当者建议控制措施当前控制措施潜在失效模式输入因子

D M A I C

对顾客重要程度 9 1 2 3 4 5

1 2 3 4 5 6

工序 输入 大货用汽 烫台布用汽 盖布用汽 鞋套用汽 缩水布用汽 烘成衣用汽 得分

设置办洗水方程式 客洗水样办 1 0 0 0 0 0 9

洗水负责人 5 0 0 0 0 0 45

批办测试洗水 批办 1 0 0 0 0 0 9

原料 5 0 0 0 0 0 45

洗水负责人 6 0 0 0 0 0 54

给客户批核 PPC跟单员 0 0 0 0 0 0 0

客户 5 0 0 0 0 0 45

洗水批办 1 0 0 0 0 0 9

齐码办/产前办/首床办/首 各种办衫 3 0 0 0 0 0 27

扎/首缸测试洗水 原料 5 0 0 0 0 0 45

洗水机 5 0 0 0 0 0 45

干衣机 9 0 0 0 0 0 81

水 6 0 0 0 0 0 54

洗水负责人 6 0 0 0 0 0 54

纸样师傅批核 纸样师傅 6 0 0 0 0 0 54

各种办衫 3 0 0 0 0 0 27

D M A I C
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对顾客重要程度 9 1 2 3 4 5

1 2 3 4 5 6

工序 输入 大货用汽 烫台布用汽 盖布用汽 鞋套用汽 缩水布用汽 烘成衣用汽 得分

确定大货洗水方程式 洗水负责人 8 8 8 3 0 5 130

批核后的做办洗水参数 5 0 0 0 0 0 45

洗水 洗水员 1 1 1 1 0 0 15

洗水机 6 7 8 5 0 0 92

水 7 9 10 7 0 0 113

洗水原料 6 9 9 6 0 0 99

洗水物品 4 6 7 4 0 0 68

干衣 干衣员 1 1 1 1 1 1 24

干衣机 10 8 9 8 7 9 213

物品 6 1 1 1 5 8 120

生产经理批核第一批洗水办 生产经理 2 0 0 0 0 0 18

洗水办 2 0 0 0 0 0 18

客户按制单要求抽查洗水成衣 客户 6 0 0 0 0 0 54

洗水成衣 8 0 0 0 0 0 72

D M A I C
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工序 输入 潜在失效模式 潜在失效影响 严重度 潜在失效原因 频度 当前控制措施 可探测度 风险指数

对布料不熟悉 2 无 10 160

凭经验下参数 3 无 10 240

尺寸不稳定掌握不到 2
抽查洗水衫，有问题找纸
样师傅更改缩水率或更改
洗水参数

2 32

蒸汽入口漏汽 浪费汽 4 管道破裂 1 无 10 40

皮带太松 时间延长,洗水效果不好 4 皮带老化,质量太差 1 操作过程中发现异常更换 8 32

操作员粗心 2 开款培训，检查 3 12

测量仪器模糊不清 1 无 10 20

采购者不熟悉原料成分 2 无 10 120

供应商不足够，无比较 5 无 10 300

蒸汽入口漏汽 浪费汽 4 管道破裂 1 无 10 40

皮带太松或断裂 干衣效果不好需延长时间 6 皮带老化,质量太差 4 操作过程中发现异常更换 8 192

温度计不准确 洗水效果不达要求 8 温控器出现故障 6 有过测试但无效果 8 384

热交换器及抽风
机阻塞

影响进汽及抽风 8 灰尘多 1 有定时清理 1 8

1)缩水率测试不好 6 无 10 360

2)布料稳定性不够 6 无 10 360

3)整个过程未按方程式
的参数做

3 无 10 180

干衣 干衣机

洗水 洗水原料 原料性能不好 洗水效果不达要求

确定大
货洗水
方程式

洗水负责人
方程式设置不合
理(包括时间/原
料/水/温度)

洗水 水 水位达不到要求

洗水 洗水机

干衣 成衣 成衣尺寸不稳定
烘干后的成衣达不到制
单要求,需要返洗

6

1)浪费汽
2)洗水效果不好

1)浪费汽
2)洗水效果不好

8

2

6
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排除了一些已改善了的失效模式在沿用了所建议的控制措排除了一些已改善了的失效模式在沿用了所建议的控制措
施之后施之后, , 我们必须进一步探讨的我们必须进一步探讨的 Xs Xs 有有 ::

X1: X1: 未能对用设备进行更好分配未能对用设备进行更好分配

X2 : X2 : 锅炉管理问题锅炉管理问题

X3 : X3 : 锈水污锈水污渍问题造成返工渍问题造成返工

D M A I C

X5 : X5 : 干衣机皮带质量和更换问题干衣机皮带质量和更换问题

X6 : X6 : 干衣机温控器故障干衣机温控器故障

X7 : X7 : 成衣尺寸偏差成衣尺寸偏差

X4 : X4 : 洗针孔太多洗针孔太多

工场用气量工场用气量 洗水房用气量洗水房用气量

名 称 柴油蒸汽锅炉 重油蒸汽锅炉 重油蒸汽锅炉

容 量 0.3吨      0.2吨 8 吨 1 吨

数 量 3台        2台 1 台 2 台

图 示

柴 油 炉柴 油 炉 重 油 炉重 油 炉

XX 供 汽 设 备XX 供 汽 设 备

D M A I C
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锅炉用汽容量分析 烫位分配:

类别
数量
(台)

平均用油量
(升/时)

每台可供应
烫位数

可供烫
位总数

工场 烫位数

8吨重油炉 1 80 400 400 UN1 16

1吨重油炉 2 50 52 104 UN2 16

0.3吨柴油炉 3 15 18-22 60 UN3 13

0.2吨柴油炉 2 10 13-18 30 UN6 13

小计 594 UN8 20

小计 78
可供烫
位总数

400

104

60 30

烫位分配: 烫位数

16

16

13
13

20
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结 论 : 由 以 上 数 据 可 知 如

果 用 8 吨 的 重 油 炉 供 应 蒸 汽 , 
可 供 烫 位 数 量 远 远 超 过 现 工
场 烫 位 的 总 和 ,会 造 成 极 大
的 浪 费,所 以 必 须 用 回 柴 油
炉 ; 8 吨 的 重 油 炉 现 已 拆 除
送 南 京 晶 励 厂

工场 类 别 

UN1 0.3吨柴油炉

UN2 0.3吨柴油炉

UN3 0.2吨柴油炉

UN6 0.2吨柴油炉

UN8 0.3吨柴油炉

洗水房 1吨重油炉

D M A I C
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改 用 柴 油 炉 后 工 场 反 应 蒸 汽 中 水 份 太 重 , 不 但 浪 费 蒸 汽
且 锈 水 滴 在 衣 服 上 造 成 了 污 渍 次 品 ; 仅 收 集 工 场 二 五 月
二 十 二 日 至 二 十 七 日 五 天 的 数 据 , 因 锈 水 造 成 的 成 衣 污
渍 次 品 有 47 件 , 其 中 二 十 五 日 一 上 午 就 产 生 了 27 件 . 为 彻
底 解 决 此 问 题 ,经 行 政 部 及 生 产 部 与 锅 炉 供 应 商 沟 通 后 决
定 更 改 柴 油 炉 的 管 道 ,即 必 须 将 管 道 经 过 汽 缸 后 再 供 使 用
(因 汽 缸 可 储 存 汽 且 可 将 多 余 水 份 经 疏 水 口 排 出 ):

汽 缸

重
油
炉
进
汽
管
道

疏水口

柴
油
炉
进
汽
管
道

大烫用汽

汽 缸

重
油
炉
进
汽
管
道

疏水口

柴
油
炉
进
汽
管
道

大烫用汽

D M A I C

为 验 正 更 改 管 道 后 造 成 的 污 渍 成 衣 是 否 已 减 少 , 我 们 抽
取 了 样 本 进 行 假 设 检 验 :

归归 零零 假假 设设 Ho: Ho: 更更 改改 管管 道道 后后 污污 渍渍 问问 题题 没没 有有 得得 到到 改改 善善
对对 立立 假假 设设 Ha: Ha: 更更 改改 管管 道道 后后 污污 渍渍 问问 题题 已已 得得 到到 改改 善善

分 析 结 果 如 下 : 

Sample      X      N  Sample p

1          47 136441  0.000344

2           0 148943  0.000000

Estimate for p(1) - p(2):  0.000344471

95% lower bound for p(1) - p(2):  0.000261838

Test for p(1) - p(2) = 0 (vs > 0):  Z = 6.86  P-
Value = 0.000

* NOTE * The normal approximation may be inaccurate 
for small samples.

结结 果果 表表 明明 ::污污 渍渍 已已 得得 到到 了了 改改 善善 !!!!

D M A I C
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要 求 大 烫 班 长 在 锅 炉
工 指 定 地 点 写 上 加 班
时 间 ,锅 炉 工 依 据 所
写 的 加 班 情 况 确 定 关
炉 时 间 :

根根 据据 FMEA FMEA 的的 建建 议议 控控 制制

措措 施施 制制 定定 了了 相相 关关 的的 管管
理理 条条 例例 及及 记记 录录 表表 格格
( ( 如如 右右 图图 ))

D M A I C

洗 水 房 干 衣 机 的 皮 带 质 量 问 题 经 过 调 查 :

型号 国产单价 使用寿命 进口单价 使用寿命 改用有形效果 无形效果

A28 4元 半个月 15元 一年 81 1)减少采购次数

B49 9元 一个月 32元 二年 92 2)减少皮带更换次数

结 论 : 由 国 产 皮 带 改 用 进 口 皮 带

洗 水 房 用 汽 除 大 货 外 还 有 一 些 工 场 物 品 , 如 : 盖
布、烫 台 布、 鞋 套 等 , 经 与 生 产 部 协 商 决 定 对 盖 布
及 烫 台 布 定 时 清 洗 , 其 它 非 清 洗 时 间 不 可 送 洗 水
房 ,并 要 求 填 写 < 洗 水 申 请 表 > 获 得 生 产 经 理 或 高
级 工 务 批 核 后 方 可 清 洗 :

D M A I C
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另 就 鞋 套 问 题 在 洗 水 房 及 四 楼 茶 水 间 分 别 进 行 了
费 用 测 试 :

项 目 用电度数 每度单价 用油量(升) 每升油价 每次总费用(元) 

洗水房 5.0 0.68 50.0 2.14 110.40

四楼茶水间 3.5 0.68 0.0 无 2.38

由由 上上 表表 数数 据据 可可 看看 出出 , , 洗洗 水水 房房 清清
洗洗 鞋鞋 套套 每每 次次 的的 费费 用用 为为 110.40 110.40 元元 , , 
而而 用用 四四 楼楼 茶茶 水水 间间 的的 洗洗 衣衣 机机 及及 烘烘
干干 机机 清清 洗洗 每每 次次 费费 用用 仅仅 为为 2.38 2.38 元元 , , 
按按 每每 月月 清清 洗洗 次次 数数 40 40 次次 计计 算算 , , 如如
改改 到到 四四 楼楼 清清 洗洗 , , 每每 年年 可可 节节 省省 费费
用用 为为

(110.40(110.40--2.38)*40*12=2.38)*40*12=51849.60 51849.60 元元

鞋 套 由 之
前 的 洗 水
房 改 到 四
楼 清 洗 !!

结 论

D M A I C
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1012
2)要求车间机修有维修大烫设备的责
任

350107
2)维修部机修不够,需等
很长时间

50521)大烫班长随时巡查;250105
1)烫位因维修时间太长
的关系不愿通知大烫班
长;

5设备

811
发现大烫班长未写加班罚款
10元/次

560107管理问题,未追究责任8
大烫班
长

911
要求锅炉工正常情况下只开
小炉

540106没有明确规定9锅炉

60010102)缩水问题及时向布厂反应;180562)布的缩水不稳定

300510要求纸样师傅经常到工场巡查9053

1)纸样问题;

6成衣

811更改锅炉供汽通道38486锅炉质量问题8锅炉

1612400105
未及时维修或维修不彻
底

16121)要求锅炉工每星期需对运输管道进
行全程检查,发现漏汽立即彻底维修
2)有关人员发现漏汽要立即通知维修
部门并对结果进行跟进

240103未发现有漏汽现象

8管道

2)加强对车位技术的培训,由班长随
时跟进,在中查处加以控制

17555

1)要求机修调校衣车更细心并加强对
机修的技能培训;

560108因车间返工太多7洗针孔

风险指
数

可探测
度

频
度

建议控制措施
风险指
数

可探
测度

频
度

潜在失效原因
严重
度

输入因
子
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工序 输入 潜在失效模式 潜在失效影响 严重度 潜在失效原因 频度 当前控制措施 可探测度 风险指数 建议控制措施 频度 可探测度 风险指数

对布料不熟悉 2 无 10 160 2 2 32

凭经验下参数 3 无 10 240 3 2 48

尺寸不稳定掌握不
到

2
抽查洗水衫，有问题
找纸样师傅更改缩水
率或更改洗水参数

2 32
进一步加强当前控制措
施的及时性及有效性

2 1 16

蒸汽入口漏汽 浪费汽 4 管道破裂 1 无 10 40
洗水师傅定时检查并
有相关记录

1 1 4

皮带太松
时间延长,洗
水效果不好

4
皮带老化,质量太
差

1
操作过程中发现异
常更换

8 32 定时检查并更换 1 1 4

操作员粗心 2 开款培训，检查 3 12
洗水师傅多抽查并对洗
水员加强
意识培训

2 1 4

测量仪器模糊不清 1 无 10 20
定时检查,发现刻度模
糊时即时更换测量仪器

1 1 2

采购者不熟悉
原料成分

2 无 10 120
原料到后先进行成分检
验,符合要求后再收货

2 1 12

供应商不足够，
无比较

5 无 10 300 加多供应商 3 2 36

蒸汽入口漏汽 浪费汽 4 管道破裂 1 无 10 40
洗水师傅定时检查并有
相关记录

1 1 4

皮带太松或断
裂

干衣效果不好
需延长时间

6
皮带老化,
质量太差

4
操作过程中发现异
常更换

8 192 找干衣机供应商的皮带 1 1 6

温度计不准确
洗水效果不
达要求

8 温控器出现故障 6 有过测试但无效果 8 384 6 8 384

热交换器及抽
风机阻塞

影响进汽及抽风 8 灰尘多 1 有定时清理 1 8 保持定时清理 1 1 8

1)缩水率测试不好 6 无 10 360 6 10 360

2)布料稳定性不够 6 无 10 360 6 10 360

3)整个过程未按方
程式的参数做

3 无 10 180
设置一个正规的流程,
要求操作员必须按流程
作业

2 1 12

6

1)浪费汽
2)洗水效果不好

1)浪费汽
2)洗水效果不好

8

2

6

干衣 成衣
成衣尺寸不稳
定

烘干后的成衣达
不到制单要求,
需要返洗

洗水 水 水位达不到要求

洗水 洗水机

将每次洗水的方程式分
颜色分布种成分等有关
因素做记录以备参考

干衣 干衣机

洗水 洗水原料 原料性能不好
洗水效果不达
要求

确定大
货洗水
方程式

洗水负责人

方程式设置不
合理(包括时
间/原料/水/
温度)

从从 第第 二二 次次 FMEA FMEA 的的 评评 分分 情情 况况 来来 看看 , , 大大 部部 分分 的的 因因 子子 已已 得得 到到 控控 制制 , , 风风
险险 指指 数数 很很 低低 , , 而而 红红 色色 线线 框框 中中 则则 是是 需需 要要 继继 续续 改改 善善 的的 因因 子子 ..
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据 洗 水 房 反 映 , 干 衣 的 3 号 机 和 5 号 机 温 控 器 不 正 常 ,
我 们 将 对 其 进 行 假 设 检 验 , 制 定 步 骤 如 下 :

1) 方 法 : 抽 取 同 一 重 量 同 一 布 料 的 三 缸 衣 物 经 同 一 洗 水
方 法 后 进 行 干 衣 , 分 别 放 入 反 映 异 常 的 3 号 机 、 5 号
机 及 相 对 正 常 的 7 号 机 , 将 三 台 机 器 的 温 度 设 置 同 一
温 度 85 摄 氏 度 , 观 察 待 衣 物 烘 干 所 需 要 的 时 间 , 各 测
试 20 次 . 

2) 确 定 归 零 假 设 Ho 和 对 立 假 设 Ha:

Ho: 3 号 机 、 5 号 机 及 7 号 机 在 同 一 温 度 下 所 需 的 时 间
是 相 同 的

Ha: 3 号 机 、 5 号 机 及 7 号 机 在 同 一 温 度 下 至 少 有 一 台
机 所 需 要 的 时 间 与 另 外 两 台 机 是 不 相 同 的

3) 开 始 收 集 数 据 ,并 对 数 据 进 行 正 态 测 试 .

4) 三 组 数 据 进 行 变 异 一 致 性 的 测 试 .

5) 用 ONE WAY ANOVA 进 行 测 试 , 根 据 P 值 判 定 结 果

D M A I C
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Average: 39.85
StDev: 2.34577
N: 20

Anderson-Darling Normality Test
A-Squared: 0.505
P-Value:   0.179

35 40 45

.001

.01

.05

.20

.50

.80

.95

.99

.999

P
ro

ba
bi

lit
y

Machine 3

Normal Probability Plot

正 态 测 试
结 果 :

如 右 图 , 
从 P 值 反
映 , 三 组
测 试 数 据
均 呈 正 态
分 布

Average: 38.95
StDev: 2.21181
N: 20

Anderson-Darling Normality Test
A-Squared: 0.517
P-Value:   0.166

35 36 37 38 39 40 41 42

.001

.01

.05

.20

.50

.80

.95

.99

.999

P
ro

ba
bi

lit
y

Mach 5

Normal Probability Plot

Average: 33.75
StDev: 1.61815
N: 20

Anderson-Darling Normality Test
A-Squared: 0.576
P-Value:   0.119

30 31 32 33 34 35 36

.001

.01

.05

.20

.50

.80

.95

.99

.999

Pr
ob

ab
ili

ty

Mach 7

Normal Probability Plot
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变变 异异 一一 致致 性性 测测 试试 : : 由由 于于 三三 组组 数数 据据 均均 呈呈 正正 态态 分分 布布 , , 
故故 需需 看看 BartlettBartlett’’s Test s Test 的的 P P 值值 , , 由由 图图 中中 可可 看看 出出 P P 值值 > > 
0.05 , 0.05 , 所所 以以 可可 进进 行行 单单 向向 方方 差差 分分 析析 ..

1 2 3 4

95% Confidence Intervals for Sigmas

Bartlett's Test

Test Statistic: 2.722

P-Value       : 0.256

Levene's Test

Test Statistic: 1.687

P-Value       : 0.194

Factor Levels

Mach 5

Mach 7

Mach3

Test for Equal Variances for stack

P值 大 于
0.05 表 示 三
组 数 据 之
间 的 变 异
是 一 致 的

D M A I C
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测测 试试 结结 果果 : P : P 值值 < 0.05 , < 0.05 , 对对 立立
假假 设设 成成 立立 , , 即即 三三 台台 机机 中中 至至 少少
有有 一一 台台 机机 的的 温温 控控 器器 的的 变变 异异 是是
与与 另另 外外 两两 台台 不不 一一 致致 的的 ,,从从 分分
析析 结结 果果 中中 可可 知知 ,5 ,5 号号 机机 与与 7 7 号号
机机 及及 3 3 号号 机机 与与 7 7 号号 机机 之之 间间 是是
存存 在在 变变 异异 的的 ,,与与 我我 们们 的的 设设 想想
结结 果果 一一 样样 , , 结结 果果 表表 明明 3 3 号号 机机
和和 5 5 号号 机机 的的 温温 控控 器器 有有 问问 题题 ,,需需
要要 改改 善善

Analysis of Variance for stack   
Source     DF        SS        MS        F        P
sub         2    433.73    216.87    50.00    0.000
Error      57    247.25      4.34
Total      59    680.98

Individual 95% CIs For Mean
Based on Pooled StDev

Level       N      Mean     StDev ---------+---------+---------+-------
Mach 5     20    38.950     2.212                       (---*---) 
Mach 7     20    33.750     1.618  (---*---) 
Mach3      20    39.850     2.346                           (--*---) 

---------+---------+---------+-------
Pooled StDev =    2.083                  35.0      37.5      40.0

Tukey's pairwise comparisons

Family error rate = 0.0500
Individual error rate = 0.0195

Critical value = 3.40

Intervals for (column level mean) - (row level mean)

Mach 5      Mach 7

Mach 7       3.617
6.783

Mach3       -2.483      -7.683
0.683      -4.517

M
ac

h 
5

M
ac

h 
7

M
ac

h3

30

35

40

45

sub

st
ac

k

Boxplots of stack by sub
(means are indicated by solid circles)
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经经 过过 分分 析析 阶阶 段段 二二 次次 FMEA FMEA 后后 ,,需需 要要 进进 一一 步步 改改
善善 的的 因因 子子 有有 ::

X4X4：：洗洗 针针 孔孔 太太 多多

X7X7：：成成 衣衣 尺尺 寸寸 太太 差差

D M A I C

在分析阶段的初步改善之后在分析阶段的初步改善之后, , 六月份的用油量已有所下降六月份的用油量已有所下降, , 但但
受洗水的影响受洗水的影响, , 我们还不能下结论完成此项目我们还不能下结论完成此项目. . 
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由于成衣尺寸不稳定，导致经常需要将成衣拿去洗水房进行烘缩处理，会造成耗费大量由于成衣尺寸不稳定，导致经常需要将成衣拿去洗水房进行烘缩处理，会造成耗费大量
的蒸汽，所以我们需要对成衣尺寸不稳定进行改善！成衣尺寸问题将首先针对裁床的蒸汽，所以我们需要对成衣尺寸不稳定进行改善！成衣尺寸问题将首先针对裁床 影响影响
裁片尺寸的因素进行裁片尺寸的因素进行DOE,DOE,根据因子的影响程度确定将进行三因子二水平的实验设计根据因子的影响程度确定将进行三因子二水平的实验设计 , , 步步
骤如下骤如下 ::

1)1) 确定因子确定因子: : 松布时间松布时间//松紧度松紧度//后退速度后退速度

2)2) 确定因子水准确定因子水准: : 如左下图如左下图

3)3) 确定两次再现确定两次再现

4)4) 按要求进行实验收集数据按要求进行实验收集数据 ,,如右下图如右下图
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Estimated Effects and Coefficients for 前 幅 长(coded units)

Term                         Effect      Coef SE Coef T      P

Constant                              63.3500     0.04760 1330.92  0.000

松布时间 -0.5750   -0.2875     0.04760   -6.04  0.000

松紧度 0.4250    0.2125     0.04760    4.46  0.002

后退速度 -0.0250   -0.0125     0.04760   -0.26  0.799

松布时间*松紧度 -0.1500   -0.0750     0.04760   -1.58  0.154

松布时间*后退速度 -0.1500   -0.0750     0.04760   -1.58  0.154

松紧度*后退速度 -0.1000   -0.0500     0.04760   -1.05  0.324

松布时间*松紧度*后退速度 -0.1250   -0.0625     0.04760   -1.31  0.226

Analysis of Variance for 前幅长(coded units)

Source                DF      Seq SS     Adj SS     Adj MS      F      P

Main Effects           3     2.04750    2.04750    0.68250  18.83  0.001

2-Way Interactions     3     0.22000    0.22000    0.07333   2.02 0.189

3-Way Interactions     1     0.06250    0.06250    0.06250   1.72 0.226

Residual Error         8     0.29000    0.29000    0.03625

Pure Error           8     0.29000    0.29000    0.03625

Total                 15     2.62000

首首 次次 分分 析析 结结 果果 如如 右右 图图 , , 
从从 P P 值值 来来 看看 ,,三三 个个 因因 子子 中中
对对 裁裁 片片 前前 幅幅 长长 有有 显显 著著 影影
响响 的的 只只 有有 松松 布布 时时 间间 和和 松松
紧紧 度度 ,,后后 退退 速速 度度 / / 二二 元元 交交
互互 作作 用用 及及 三三 元元 交交 互互 作作 用用
可可 忽忽 略略 ,,根根 据据 以以 上上 结结 论论
将将 进进 行行 简简 化化 模模 型型

6543210

A

B

AC

AB

ABC

BC

C

Pareto Chart of the Standardized Effects
(response is 　盟酗, Alpha = .05)

A: 侂票奀潔
B: 侂踡僅
C: 綴豖厒僅

D M A I C



19

侂票奀潔 侂踡僅 綴豖厒僅

48 72 1.2 3.5 30 50

63.10

63.22

63.34

63.46

63.58

　
盟
酗

Main Effects Plot (data means) for 　盟酗

1.2 3.5 30 50

63.0

63.5

64.0
63.0

63.5

64.0

侂票奀潔

侂踡僅

綴豖厒僅

48

72

1.2

3.5

Interaction Plot (data means) for 　盟酗

主主 效效 果果 图图 ：从：从 图图 中中 看看 出出 三三 个个
因因 子子 中中 对对 尺尺 寸寸 影影 响响 最最 大大 的的 为为
松松 布布 时时 间间 ，， 其其 次次 是是 松松 紧紧 度度 ，，
而而 后后 退退 速速 度度 影影 响响 不不 大大

交交 互互 作作 用用 ：： 从从 右右 图图 可可 看看
出出 ，在，在 DOE DOE 采采 用用 的的 水水 准准 范范 围围
内内 三三 个个 因因 子子 均均 不不 存存 在在 有有 交交
互互 作作 用用 。。

D M A I C

通 过 残 差 分 析 得 出 :

未 背 离 正 态 分 布 ， 简 化 模 型 良 好

D M A I C
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Estimated Effects and Coefficients for 前 幅 长 (coded units)

Term         Effect      Coef SE Coef T      P

Constant              63.3500     0.05258 1204.88  0.000

松 布 时 间 -0.5750   -0.2875     0.05258   -5.47  0.000

松 紧 度 0.4250    0.2125     0.05258    4.04  0.001

Analysis of Variance for 前 幅 长 (coded units)

Source                DF      Seq SS     Adj SS     Adj MS      F      P

Main Effects           2     2.04500    2.04500    1.02250  23.12  0.000

Residual Error        13     0.57500    0.57500    0.04423

Lack of Fit          1     0.09000    0.09000    0.09000   2.23  0.161

Pure Error          12     0.48500    0.48500    0.04042

Total                 15     2.62000

简 化 模 型 后 得 出 :

Y=63.35-0.2875*松 布 时 间 +0.2125*松 紧 度

D M A I C

New
D

0.99520 Lo

Hi
Cur

　盟酗

Targ: 63.580

d = 0.99520
y = 63.5803

72.0

48.0

3.50

1.20

侂踡僅侂票奀潔

[48.0] [2.0406]

优优 化化 模模 型型 结结 果果 如如 上上 ,,根根
据据 实实 际际 生生 产产 情情 况况 ,,松松 布布
时时 间间 不不 可可 太太 长长 ,,故故 将将 松松
布布 时时 间间 调调 至至 48 48 小小 时时 ,,松松
紧紧 度度 调调 至至 2 ,2 ,裁裁 片片 可可 达达
要要 求求

D M A I C

松布时间松布时间 松紧度松紧度
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通过 DOE 分析和按照 DOE 的建议参数改善之后, 成衣尺
寸稳定性在裁床过程可以维持得更好但 ..

X4X4：：洗洗 针针 孔孔 太太 多多

D M A I C

这原因还存在这原因还存在 ....

但是这因素牵涉到很多但是这因素牵涉到很多
个人车位技术个人车位技术
跟进跟进
控制和管理问题控制和管理问题 ~~

可能的解决措施是可能的解决措施是加强培训加强培训,,跟进频度和管制跟进频度和管制 !!
((请参考相关的标准管理文件请参考相关的标准管理文件 EDOXEDOX--XX--XXX)XXX)
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I and MR Chart for 每件用油量

D M A I C

用用 SPC SPC 实时监控每件用油量的稳定性实时监控每件用油量的稳定性

Subgroup = Subgroup = 每一工作天为一时间段每一工作天为一时间段;;

此数据从控制阶段中旬此数据从控制阶段中旬 ((八月中旬八月中旬) ) 开始受监控开始受监控 !!
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D M A I C

曾衍生8月26日基本遵守2)要求车间机修有维修大烫设备的责任

DORIAN/李颖8月26日EDO3-1-0071)大烫班长巡查1次/2h;
浪费蒸气指定机修维修

大烫
设备

10

DORIAN/李颖8月26日基本遵守
2)要求非烫位未经准许不准使用,违者
罚款100元/次

DORIAN
/李颖

8月26日EDO3-4-006
1)大烫班长必须检查所有的烫斗开关后
才可最后一个下班,如发现有员工未关,
第一次警告,第二次罚款;浪费蒸气大烫班长巡查烫斗9

李颖8月26日EDE2-4-001制作<排水开关记录表>监督漏气无
排水
开关

8

曾衍生8月26日EDO3-1-0072)机修每星期彻底检查一次

李颖8月26日EDO3-1-0021)大烫班长巡查1次/2h;
浪费蒸气机修检查设备7

李颖8月26日EDO3-1-002发现大烫班长未写加班罚10元/次
不能及时关闭锅
炉

无
大烫
班长

6

卢根林8月26日EDO1-5-001要求正常情况下只开小炉浪费蒸气无锅炉5

冯成良8月26日基本遵守2)缩水问题及时向布厂反应;

DORIAN/李颖8月26日基本遵守1)要求纸样师傅经常到工场巡查
返烫多

及时通知纸样
师傅改纸样;

成衣4

卢根林8月26日EDO3-4-001更改锅炉供汽管道烫后成衣有锈水找锅炉供应商锅炉3

DORIAN/李颖

卢根林

8月26日EDO3-1-003

1)要求锅炉工每星期需对运输管道进行全程检
查,发现漏汽立即彻底维修
2)有关人员发现漏汽要立即通
知维修部门并对结果进行跟进

浪费蒸气无管道2

DORIAN/李颖8月26日EDO3-1-002
1)加强对车位技术的培训,由班长每周跟进,在
中查处加以控制

浪费蒸气无
洗针
孔

1

担当纳期
标准管理

NO.改善后控制方法缺 陷
改善前控制方
法

输入
因子

N0

D M A I C

财务效果：经过财务效果：经过DMAICDMAIC的改善，大烫的每件成衣用油量由改善前的的改善，大烫的每件成衣用油量由改善前的
0.0137L/0.0137L/件件((不包洗水不包洗水))下降为下降为0.00694L/0.00694L/件。一年的实际财务效果为：件。一年的实际财务效果为：

￥￥ ==（改善前（改善前--改善后每件用油量）改善后每件用油量）**油单价油单价**每月成衣数量每月成衣数量**1212
==（（0.01370.0137--0.00694)*3.05*1,500,000*12 = 371,1240.00694)*3.05*1,500,000*12 = 371,124元元

月份 1-4 5 6 7 8 9

每件用油量 0.0137 0.0110 0.0064 0.0073 0.00729 0.00694

目标用油量 0.008 0.008 0.008 0.008 0.008 0.008

0.0137

0.0110

0.0064
0.0073 0.00729 0.00694

0.0000

0.0050

0.0100

0.0150

1-4 5 6 7 8 9

每件用油量 目标用油量


