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小组简介：

“驾驶舱”QC小组： 2022年2月成立，是由焊装车间、安环科、制造设备部一线骨干人员组成的一支多元化团队，小组成员改进经

验丰富，有3名10年以上焊装工作经验工程师。我们的小组理念是：“安全无小事，处处要安全“

小组名称 驾驶舱QC小组 课题类型 问题解决型

课题 消除M1线发舱人工焊接工序夹伤风险 活动时间 2022年3月-4月
序号 姓名 性别 职务 学历 部门 组内分工 职责
1 赵紫豪 男 班组长 大专 焊装车间 组长 整体策划、发表

2 张国辉 男 TPM专员 本科 焊装车间 组员 措施实施

3 朱玉龙 男 工段长 本科 焊装车间 组员 质量支持

4 张冬 男 安全工程师 本科 安环科 组员 技术支持

5 刘庆峰 男 设备工程师 大专 制造设备部 组员 设备支持

6 韩俊杰 男 焊接工 高中 焊装车间 组员 措施实施

7 戚卫军 男 安全工程师 本科 焊装车间 组员 方案评估

指导者 刘宗强 钟宾宾 翟玉奇 梁自会 马延增

照片



1、从汽车行业上夹具使用量分析：汽车行业夹具使用量每年持续增高，每年约增加1万套使用量，由此可以得出结论夹具使

用较多，安全风险最大，急需进行解决。

2、从行业焊装专业隐患分析：机械夹伤占比55%、火灾烫伤占比15%、车辆伤害占比10%、高处坠落占比5% 、触电占比

5%。从中可以得出结论焊装专业机械夹伤是重点管控对象。

选题理由（一）
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Ø 隐患管理：
风险分析：机械伤害35%、其他伤害28%、触电9%、火灾10% 、

管理缺陷18%。

风险整改：重大安全隐患0项，一般安全风险共计287项，已整改

287项，一般风险整改率100%。
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Ø2021年度班组安全检查：
车间经理：根据年度及节假日检查计划，共计开展带队安全检查24次。

专项检查：结合季节性变化，开展防火、安全用电、防汛、防冻等专项

检查7次。

日常检查：依据制造中心安全风险库，开展日常检查36次。
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Ø 自2022年2月份车间推进“安全专念”工作，班组承接“一日安全员”活动。

Ø 通过安全专念活动，使从不同个体、不同角度、不同思维、不同层面观察、实地操作体验，从中发现作业工位的已知、未知的风

险，找出实现风险工位本质安全的有效措施。

选题理由（三 ）

”一日安全员“活动板

焊装车间“一日安全员”管理板

A班 B班
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库-1
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河南工厂焊装车间（安全专念）管理看板

安全专念计划 车间危险源清单 KY评价表 标准化作业观察表

安全专念问题清单
（部门级） 风险工位等级 4RKY 一日安全员开展计划

安全专念问题清单
（车间级） 作业指导书 作业者能力测评 一日安全员问题清单

客户 专注 匠心 创新 共赢



Ø 班组承接“一日安全员”活动以来，我们发舱班组将作业者反馈班组吓一跳事件进行收集，通过帕累托图分析可以看出，在

夹具装夹过程吓一跳和焊钳挤压吓一跳事件占比高达83.3%，急需排查风险并解决。

选题理由（三 ）

序号 风险
描述 隐患数 累计数 累计

百分比

A 夹具夹紧吓一跳 8 8 44.4%

B 焊钳挤压吓一跳 7 15 83.3%

C 走路吓一跳 1 16 88.9%

D 塌台踩空吓一跳 1 17 94.4%

E 板件倾斜吓一跳 1 18 100%
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选题理由（三 ）

发舱流水槽本体总成夹具
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Ø 发舱生产工艺介绍：人工焊接工位10个，机器人工序12个，吓一跳事件主要存在人工工序。
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Ø 能否解决以上2个吓一跳事件？通过矩阵图可以看出，不同纬度的对比分析，具备快速解决的条件，达成降低或者消除风险的发生。

选题理由（三 ）

序号 隐患描述 重要度 紧急度 扩大倾向 是否
全员参与

小组能
否解决

短周期
能否完成 综合评价

A 夹具夹紧吓一跳 ◎ ◎ ◎ ◎ ○ ○ 26

B 焊钳挤压吓一跳 ◎ ◎ ○ ◎ △ ○ 22

C 走路吓一跳 ○ ○ ◎ ◎ △ △ 18

D 塌台踩空吓一跳 ○ ○ ○ ◎ ○ △ 18

E 板件倾斜吓一跳 ○ ○ △ ◎ △ △ 16

评分标准：◎=5分 ○=3分 △=1分

消除M1线发舱人工焊接工序夹伤风险



QC小组课题活动进程计划表

阶段 活动内容
2022年2月 2022年3月 2022年4月

1W 2W 3W 4W 1W 2W 3W 4W 1W 2W 3W

P

课题选择

现状调查

目标设定

原因分析

要因确认

对策制定

D 对策实施

C 效果检查

A
巩固措施与标准

化

总结及今后打算

活动计划

P D

CA
PDCA
循环

制表人：赵紫豪



Ø 夹具的工作原理如下：
夹具的主要作用是 定位 和 夹紧，夹具一般由基准面、角座、规制板、夹爪、定位销、定位销座、限位型块、轴承、夹钳等部件组成，工作原理是将

板件存放在夹具上进行固定，通过操作开关按钮使夹爪将连接的板件加紧，焊接完毕后打开按钮取出板件。

人员正常操作夹具示意图

说明： 员工在生产过程中，可能存在手扶夹爪或者手扶零件，导致夹具夹爪在加紧或打开过程中存在夹伤作业人员的安全风险。

发舱流水槽本体总成夹具

人员操作异常示意图

发舱流水槽本体总成夹具

易夹伤
部位

现状调查（一）



Ø 更换电极帽的作业流程：

电极帽属于常见的焊接设备易损件，作业人员先关闭水电气，取电极帽和电极帽扳手，拆卸电极帽后更换新的电极帽，并

敲击电极帽安装紧固，后目视确认电极帽对正度，合格后打开水电气，开始焊接作业。

人工更换电极帽示意图

现状调查（二）

§第一步：
更换电极帽先
关闭水电气

假想1：更换电极帽未关闭水阀

后果：取帽后，循环水在正常水压状态，水流四溅，新人作业会出

现吓一跳事件；

假想2：更换电极帽未关闭电源.

后果1：当取电极帽时水可能进入开关手柄，造成触电吓一跳事件；

后果2：容易发生他人误操作，出现夹伤手吓一跳事件。

易夹持区



目标设定：

实现夹具人员操作区与夹具动作风险区100%隔离；

实现焊机水电同时开启或者关闭。

发舱流水槽本体总成夹具

作
业
安
全
区

夹
具
动
作
风
险
区

1
2

夹具作业 焊机作业

目
标

§



Ø 通过鱼骨图识别风险因素3项：
Ø 新人安全培训不足，夹具气路控制无法快速断气，水、电机械和电器两部分开关无法兼容。

夹具气路控制
无法快速断气

环

未遵守标准作业

工艺布局不合理

夹具位置与零
件器具布局紧促

焊接
工位
夹伤

标准作业文件不合理

夹具

新人手扶夹爪作业

新人安全
培训不足

人员作业环境未实现近距离报警

工位安全保障投入不足

夹具上物料

人
未及时识别周围人员

作业环境异常感
知能力差

机

料 法

经验不足
夹具气路设计不合理

物料尺寸偏差，夹具
加紧作业精度不足

未明确作业步骤、顺序

作业要领不完善 工位安全报警装置缺失

机

法

原因分析

1 2

人员扶件
焊接作业

焊机无法水气实现联动

水、电机械和电器两部分
开关无法兼容

3



新人培训不足：

1、工装夹具工作原理培训 2、操作过程中危险因素讲解

3、作业环境识别 4、岗位风险告知卡学习

夹
爪

气
缸

夹具

发舱流水槽本体总成夹具

现场作业测评

测评项目 新员工 理论测评 实操测评 测评结果

1、作业指导书 王小龙 95 93 OK

2、操作技能 赵景 86 89 OK

3、工装夹具原理 李世卓 92 86 OK

4、工位风险点 毛二强 88 91 OK

要因确认（一）

河南工厂                                  

                

危险源清单

焊装车间M1线发舱班组

序号 危险源名称 伤害类型 D L E C 预防措施

1 白车身板件
机械伤害 60 10 6 1

按照要求佩戴劳动保护用品，搬抬零件轻拿轻放

2 焊钳
机械伤害 60 10 6 1

电源开启时，身体部位严禁放置到焊接区域及
气缸行程区域内

3 器具
机械伤害 60 10 6 1

绕行器具，不跳越、不跨越，不强行拉拽

4 夹具
机械伤害 60 10 6 1

躯体不进入夹爪行程范围内，旋转时，躯体置
于旋转半径外

5 机器人
机械伤害 13.5 1 4.5 3

不得进入机器人生产区域

6
吊具            

（电动葫
芦）

物体打击 270 3 6 15
躯体置于吊具垂直区域外侧

7
二氧化碳焊
接职业病危

害

中毒 6 1 6 1
佩戴防尘口罩，佩戴焊接面罩其他伤害

8 飞溅
灼烫 60 10 6 1

劳保用品佩戴整齐，主要飞溅方向永久性遮挡

9 悬挂式电焊机
物体打击 42 1 6 7

躯体置于吊具垂直区域外侧

10 焊机-焊钳电缆
灼烫 3 0.5 6 1

确认水阀完全开启，行程到位

11 升降段
机械伤害 450 3 10 15

生产时不得进入到升降段区域物体打击

12

13

14

15

⑴ ⑵ ⑶

⑷ ⑸ ⑹

⑺ ⑻ ⑼

⑽ ⑾ ⑿

⒀ ⒁ ⒂

白车身板件 焊钳 板件器具

夹具 机器人 吊具

二氧化碳焊接 飞溅 悬挂式点焊机

焊机-焊钳电缆 升降段

新人培训不足不是夹伤的主要原因



夹具气路控制无法快速断气：

要因确认（二）

发舱流水槽本体总成夹具

气阀
开关

气管

需步行数米关闭气阀

结论：作业者无法立即关闭气路，存在风险，是要因。

发舱流水槽本体总成夹具

当工位出现夹紧异常时，



水、电机械和电器两部分开关无法兼容

要因确认（三）

结论：作业者无法同时关闭电路和水路，存在风险，是要因。

拉杆式电源开关

A面
A面

B面

B面

拉杆式水路开关



要因确认

序号 末端因素 确认方法 确认标准 确认结果 确认人 确认时间 结论

1 新员工安全培训不足 技能测评 是否满足岗位需求 员工技能4/4，满足岗位操作
需求； 赵紫豪 2022年3月 非要因

2
夹具气路控制无法快速

断气 现场实际观察 是否可以快速断气 距离远，无法快速关闭气阀，
存在风险； 张国辉 2022年3月 要因

3
水、电机械和电器两部

分开关无法兼容 现场实际观察 是否可以同时关闭 无法同时关闭，存在漏关电源
的风险； 刘庆锋 2012年3月 要因

小组对识别的风险因素逐一识别，最终锁定2项要因；



要因确认完毕之后，小组再次召开讨论会，制定如下对策表：

序号 要因 对策 目标 措施 责任单位 完成时间 负责人

1 夹具气路控制无法
快速断气 更改操作方式

实现夹具人
员操作区与
夹具动作风
险区100%
隔离，消除
夹紧异常

1、优化移动操作盒位置；
2、夹具按钮改为双压阀，并
增加70mm挡板；
3、挡板高度调整为110mm。

焊装车间
河南保全 2022年3月

赵紫豪

刘庆锋

2
水、电机械和电器
两部分开关无法兼

容
优化关闭方式

实现焊机水
电同时开启
或者关闭

1、通过阿基米德杠杆原理，
策划水阀开关和电源开关进行
联动，在打开/关闭电源时，
水阀同时打开/关闭。

焊装车间 2022年3月 张国辉

制定对策



对策实施（一）

发舱流水槽本体总成夹具

10-15cm

现状及方案论证

原状：人员站立位置与夹具操作按钮10-15cm

方案论证

方案：移动按钮盒位置，保持间距40-50cm

40-50cm

发舱流水槽本体总成夹具

结论：移动位置，增加了行走距离，工时增加，不可行！

具体方案： 通过移动操作盒，保持人员与夹具安全距离。

针对此夹具验证6次，验证人：刘庆锋



对策实施（二）

压机操作控制台

现场作业巡查发现： 发舱生产区域作业观察

发舱流水槽本体总成夹具

夹1 夹2 夹3 夹4

开1开2下降上升开关

夹具的操作按钮能
否更改为双手控制，
可束缚员工的作业
动作，规避风险。



对策实施（二）

方案论证

主气管气体

夹1 夹2 夹3 夹4

开1开2下降上升开关

焊接夹具气路控制面板

双压阀

分气管

夹紧1

夹具气路控制流向图

改善实物

夹具通气

操作第1步

保持长按

操作第2步

成功



夹具控制面板侧视图

夹具控制面板俯视图

发舱流水槽本体总成夹具

对策实施（三）

几天后，班组长在日常作业观察时发现，员工使用单手两手指按开关作业，依旧存在风险。

异常作业模拟示意图



VS

姓名:唐啸天

职务: TM

工龄:1.5年

技能等级

是否可单手操作按钮 否

身高:165cm

姓名:朱玉龙

职务:TL

工龄:3年

技能等级

是否可单手操作按钮 是

身高:180cm

验证方法：对班内人员进行作业观察

项目 测试前 实验过程

挡板
高度 70mm 80mm 90mm 100mm 110mm 120mm

单手是
否可操作 OK OK OK OK NOK NOK 

是否安全 否 否 否 否 是 是

70m
m

挡板

挡板

110m
m

对策实施（三）



对策实施（四）

A面
A面

B面

B面

拉杆式水路开关

现场观察发现：水开关和电开关一个属于机械，一个属于电控，分别在A/B两个面，但他们有个共同的

特点，均为拉杆式开关。

拉杆式电源开关



对策实施（四）

阿基米德杠杆原理： 通过杠杆将水阀开关和电源开关连接，实现开关互联。

通过杠杆实现水
和电联动开关

实物效果图

成功
改进后改进前

VS



效果检查：
有形价值

• 通过该项目的攻关，管理工具运用
，图表制作水平，视频动作。

小组能力

工作氛围

积极性

• 改善的成功，争先改善氛围高涨；

• 其他成员踊跃加入改善的队伍。

投入成本：

材料成本：采购双压阀50个、连接气
管100m，操作按钮50个， 4000元；
人工成本：33*50=1650元；

风险消除 投入成本

累计投入：4000+1650=5650元；

无形价值

工厂 客户

S 风险消除

C  安全成本下降

D     效率提升

员工士气提升

管理风险降低

工作环境安全

真真切切的消除困扰焊装多年的夹具及焊钳夹伤风险，实现焊接工序本质安全。



个人QC能力 个人业务能力能力

姓名
问题

解决能力

专业

技能

QC 

手法

活动

能力

品质

意识

关系部

门协助

QC会

和情况

知识技

能向上

人际关

系协助

现场

5S

赵紫豪

张国辉

戚卫军

刘庆峰

韩俊杰

张冬

活
动
后
· 
个
人
能
力
评
价

组员的QC能力和业务
能力都有了质的飞跃

效果检查：



焊装作业指导书I
工序号 OP10

版本号 D/0
SQR6470F012-12-BS-07/007 

工序名称 左前轮罩纵梁总成OP10 第 1 页  共 2 页

适用车型 F01-5000010AA

序号 操作步骤 工作标准 操作要点 安全风险 劳保用品穿戴要求：

1
点检：
对设备、工装、工具及器具进行点检，并做好相应记录。

①按《设备点检卡》和《夹具点检表》检查设备、工装
有无异常，对异常情况进行记录；
②确认工具、器具的完好、完整性。

①按点检表要求对设备进行相关项目的点检；
②突发故障，设备经维修后，上岗前需重新点检。

碰伤、夹伤

划伤、夹伤

安全防护措施：
钣金划伤：佩戴帆布手套并护皮处接触，不得依靠
零件。
钣金砸伤：躯体置于板件垂直区域外侧。
板件、器具磕碰撞伤：绕行器具，不跳越、不跨越
。
焊钳、夹具夹伤：躯体不进入焊钳电极及夹具夹爪
行程范围内。
塌台坠落：不得倒行，不跳越、不跨越。
CO2/CMT/MIG焊接弧光：佩戴焊接面罩。
粉尘：佩戴工业KN95防尘口罩。
焊接飞溅灼烫伤：主要飞溅方向永久性遮挡。
焊接电缆爆裂：确认水阀完全开启，行程到位。

4
焊接自检：
1、使用C55P-2826X62T焊钳依次焊接第1-22点；
2、焊接完成后按开1、开2、开3、上升，进行自检。

进入生产区域，应
穿戴好相应的劳保
用品。
如左图所示：
穿工作服、佩戴工
作帽、劳保鞋、戴
劳保眼镜、护袖、
护腕、围裙、劳保
手套等。

2
互检：
1、对来件进行检查；

检查来件没有明显的缺料、开裂、缩颈、变形、锈蚀、
积水、螺母有无漏焊、表面有无焊渣等缺陷。

不合格件按《不合格品控制程序》进行隔离、标识、记
录等流程处理；

划伤

3

装配作业：
增加双控按钮后，通过双手按压按钮：“保险”及“夹紧
”按钮，将左前纵梁总成、左前轮罩总成放置在夹具上，
按夹2，夹3。

焊件焊接部位无油污，搭接次序符合装配要求。
①零件轻拿轻放；
②检查定位销是否到位，定位面是否贴合完好；
③确认夹爪是否夹紧到位。

①焊点直径φ6-8mm，无毛刺，无明显扭曲、击穿；
②首、中、末件检验记录及装配完整确认，填写在《自
检记录表》中；过程抽检在相应制件上进行标识；
③焊接位置如图所示，要求位置均匀、无半点，并对焊
点数量进行检查。

①焊接时焊钳与板件垂直，避免与夹具干涉分流；
②进行非破坏性检验，频次为1/10；
③工位器具不能混用；
④焊接未完成不能离开本岗位。
⑤不合格件按《不合格品控制程序》进行隔离、标识、
记录等流程处理；
⑥焊接前应对焊钳的电极帽状态(端面直径、平整度、上
下电极重合度等）进行检查确认。

夹伤、划伤

5
装配转运：
自检合格后，将工件转运至下道工序。

①转运过程中无磕碰变形；
②工件摆放要求定量、定置；
③计划或非计划生产停工后，对产品要求的符合性检验

①工件轻拿轻放；
②工件摆放不能超高、超宽、超容，不允许混放；
③不合格件按《不合格品控制程序》进行隔离、标识、
记录等流程处理；
④按作业文件内容进行逐项确认产品符合性。

划伤、撞伤
异常处理方法：
    停止作业并呼叫班组长，等待处理。

6
维护保养：
生产过程中及时确认电极端面状态，单班次生产结束后对
设备、工装、器具进行保养，并做好生产现场的5S工作。

参照《设备点检、保养指导卡》、《夹具保养作业指导
书》和《器具保养作业指导书》

作业过程中保持物品摆放整齐有序，生产现场整洁卫生。 碰伤、夹伤
异常信息反馈层级：
    操作者 → 班组长 → 工段长 → 主任

零件名称 左前轮罩纵梁总成OP10 零件号 F01-8403030 工装/设备明细表 工装/设备明细表 工具名称

序号 零件名称 零件号 数量 序号 零件名称 零件号 数量 工装/设备名称 编号/型号 数量 电极帽 工装/设备名称 编号/型号 数量 电极帽 工具名称 规格型号 数量

1 左前轮罩总成 F08-8403300 1 中频焊机
1007-HZ-753-

194
1 / 中频焊钳 C55P-2826X62T 1 φ16 扁铲

长度：150-300mm

宽度：10-30mm 1

2 左前纵梁总成 F01-8400010 1 夹具
60-CX62/KX63-

4109
1 / 铁锤 0.22-1.0Kg 1

吊具 / 1 / 锉刀 300mm 1

电极扳手

(世达)
φ12-φ20 1

审核 会签 批准更改依据 编制 校对

签名及日期

标记及数目

操作

措施巩固与标准化：

文件修订：作业指导书、作业三票

标
准
作
业
指
导
书

作
业
三
票

推广计划
推广区域 计划时间 完成时间 担当人

16线发舱 4-5 4-15 韩俊杰

16线侧围 4-15 4-20 韩俊杰

16线门盖 4-20 4-25 韩俊杰

12线发舱 4-25 4-30 韩俊杰

12线下部 4-30 5-8 韩俊杰

12线侧围 5-8 5-25 韩俊杰

12线主焊 6-5 6-20 韩俊杰

12线门盖 6-25 7-25 韩俊杰

1、知识产权保护：两项改善已经申报实用新型和发明专利，申报中…….
2、改善推广：已制定推广计划，并在新建线（KQ53EV）推广,此专利适用于汽车焊装车间人工工序推行。



序号 隐患描述 重要
度 紧急度 扩大倾向 是否

全员参与
小组能
否解决

短周期
能否完成 综合评价

A 夹具夹伤 ◎ ◎ ◎ ◎ ○ ○ 26
B 焊钳夹伤 ◎ ◎ ○ ◎ △ ○ 22
C 器具夹伤 ○ ○ ◎ ◎ △ △ 18
D 板件划伤 ○ ○ ○ ◎ △ △ 20

E 工具夹伤 ○ ○ △ ◎ △ △ 16

总结及下步打算

◎ △ ○5分 1分3分

已完成

小组水平：

下一步课题：

《人工焊接工序板件划伤风险消除》

改善技能
改善能力

QC基本理念和解
决问题步骤

QC手
法的使
用

QC小组活动
的运行方法

专业技能
多功能培
养

1
2
3
4
5



发布结束，谢谢！


