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过程消耗的的建议，得到公司高层管理者的积极响应。 

公司将 2017 年持续改进计划增加了降低过程消耗的改进内容，

并制定了技术改造措施。将过程消耗的改进作为 2017 年持续改进的

重点项目。 

三、受审核方改进措施取得的成效 

1、改进措施的实施 

审核组于 2017 年 3 月 3 日的末次会上向受审核方提出了上述改

进建议，得到受审核方高层管理者的重视。成立了以总经理亓林为组

长的工艺改进小组。制定了降低过程消耗的工艺改进实施方案。生产

技术部优化捻尖工艺，在保证拉拔力的前提下，将捻尖伸出长度调整

到 80mm～100mm。在压尖孔型、压尖辊，采用可移动挡板；在捻尖机

后，加可调档板；防止操作者误操作，造成捻尖伸出过长；对冷拔小

车进行技术改进，采用极限开关定位，加大增压方法，让牙板夹料更

靠近捻尖伸出的根部，以实现短尖拉拔的效果。通过无数次调整、试

验，成品输出的精度等级，表面粗糙度，外径尺寸精度，弯曲度，长

度等各项指标满足顾客和相关方的要求，实现的预期结果，证实了改

进措施的有效性。  

2、改进的效果 

按生产材料平均长度 4～6 米计算，缩短长度 20mm～30mm，占总

长度比 0.4%～0.5%，理论上可提高成材率 0.4%～0.5%。应用 ERP 系

统统计结果显示：2017 年冷拔钢总产量 8230 吨，与 2016 年同比增

产 250 吨；成材：7997 吨，同比增加成材 273 吨，成材率 97.17%，
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