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    提 升 模 具 品 质 管 理

1

管控尺寸不良降低
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李 野

李超明

利阳程何杰

推进委员

  副组长

  组长

书记员

     本小组成员本着“以人
为本，设备为先的理念！
进行铸造优秀团队，去制
造优良品质！

     只有人员管理、技能培
训提升！机器设备保养、
保全工作用心做到位,让故
障提前发现、消除，方可

让工作顺利良性开展！
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王维汉 梁亦华胡忠庆  吴华 郭锦全

  李  野

江 坤

赵进强
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精益生产

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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课题名 提升模具品质管理

编号 20160101

主导部门 模具部

项目经理 李 野

项目成员 李 野、李新春、李超明、赵进强、各加工组组长、品
质组全员

项目周期 2016.03.01-2016.6.31

项目原则 模具部所有生产的模具

详细推进内容 推进日程

模具管控尺寸位置加工标准作成 3月1日——4月1日

设计导入尺寸管控标准进行推行、执行 3月15日——5月1日

现场各加工小组进行全员培训、推行 3月15日——5月1日

针对各小组培训情况进行书面考核确认撑握结果 4月10日——5月15日

统计确认模具实施结果，作成成果资料 5月5日——6月31日

现状问题点（选定背景-损失）

1、模具设计时尺寸多数按中差在进行。
2、加工2D图纸胶位部份多数没有进行标数、标

示数据公差。
3、模具设计时前后模碰穿口部尺寸为同样大小

，稍有偏差错位、圆角尺寸将NG。
4、省模因不清楚那些地方有尺寸管控，按常规

进行稍有圆角现象容易导致NG。
5、测量人员经验不足难以弄清那些地方有尺寸

管控。
6、模具最大型腔管控尺寸没有进行全检确认
7、钳工因水平不同多数均会按设计图面安排加

工，加工小组缺少经验只按钳工要求进
行。

预估效果

计划目标可以达成

活动目标

管控尺寸NG而烧焊费用下降65%
(占总费用2.66%）

模具部课题计划书

4

课题时间 计划者 定出依据

15年8月 管理人员  组员检讨
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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

3月 4月 5月 6月 7月 8月 9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

5

计划时间 计划者 采集来源

16年3‐5月 管理人员  组员商讨
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上图箭头所指孔位置出模只有三种状况：1：原身留   2:镶针   3:司筒顶出 。
1:原身留优势：便于加工、工作量小成本低；不足：顶出困难、容易粘模、不便修理
2：镶针优 势：便于加工、工作量小成本低；不足：顶出困难、容易粘模。
3：司筒顶出优 势：便于顶出防止粘模；  不足：工作量大、生产成本高。
     设计要以：能生产好优质成型产品的理念来进行！

课题时间 计划者 采集来源

16年3‐5月 管理人员    组员检讨
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原身留：采用CNC直接加工，胶位浅、可满足出模、工艺最简单、生产成
本最低（无法清角位置作小电极清角便OK）——出现异常只有烧焊、设备
返工处理！

课题时间 计划者 采集来源

16年3‐5月 管理人员    组员检讨

原身留

CNC直接加
工成型



单击此处编辑母版标题样式

8

      镶针：用磨床磨针机直接把针进行成型，加工出来的精度最高、成本较
低、便于工件成型、后期修理。设计时在能满足出模、工艺要求可镶情况下
考虑此方案为佳——出现异常重新磨针更换/烧焊重新返工！

课题时间 计划者 采集来源

16年3‐5月 管理人员    组员检讨

镶 针
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      司筒顶出：用CNC制作电极EDM放电成型加，本案例基于PL面斜面、配
件异形、产品顶出困难，故采取此成本高、精度低、工作量大的烦锁工艺——
出现异常烧焊研磨/重新订购更换返工处理！

课题时间 计划者 采集来源

16年3‐5月 管理人员    组员检讨

制作电极放电处理（面异形）司筒顶出

电极形状
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课题时间 计划者 采集来源

16年3‐5月 管理人员    组员检讨

      原身留、镶针、司筒出模结构，在出孔径位置形状均无法变动，只是改

变加工工艺、方法在变动以至达到保证加工尺寸效果!

原身留 镶针司筒

尺寸重点位置
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设定时间 设定者 设定方法

16.3月 管理担当 头脑风暴

       综合上述模具的出模方案：出模结构方面我们可以做到成熟，最要紧的是如何
去让产品尺寸（￠±0.  mm）满足客户图面要求！集思广益总结经验、生产实际汇
总作出理论标准：
       设计小组——设计全面推广孔径按上中差、柱子按中差标准执行绘图、出图。
       钳工小组——拿到图面按产品图核对2D图面是否满足所作标准，如有不足反馈
改善再下发。
       加工小组——各加工组（CNC、磨床、慢走丝、省模）在加工前参照标准进行
确认、查询图面状况无误（在理论公差内）再进行加工，如存不足反馈到前一工艺更
正再作业。
       品管小组——对加工完工的工件：核对3D状况——防止漏结构；参照标准对重
点管控位置（孔径、柱子、长宽、装配位置）测量记录数据反馈生产现场——防止
加工数据异常没能满足要求！
       省模小组——全员掌握清楚标准，那个为管控尺寸位置省模技巧如何进行
        ……
      如果我们模具团队全员经上述层层努力把关，让模具因管控尺寸NG而烧焊费用
下降65%项是可以实现的，故以管控尺寸NG烧焊费用下降65%(即占总费用的
2.66%）作为本次课题目标！
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设定时间 设定者 设定方法

16.3月 管理担当 头脑风暴

下
降
65
%
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模仁配件订
购存异常

人员分中、碰数参
差不一、误差大

设计、加工人员
经验存在差异

生产加工图面出现
异常照图加工

没有作成生产标准进
行培训、执行落实

机床加工质量存误差

进行多角度、鱼骨图分析来找关联要点问题：

模仁配件没进行针
对性检测确认

模仁、配件有
变形异常问题

省模手工作
业没控制好

人员交接
不清导致 生产作业存在有

粗心大意的现象
设计、制造人员
工作经验存异

机台陈旧易
产生异常

上述红字问题为我们急需解决的，计划分：设计、制造、品管三块解决！

为
何
尺
寸
问
题
会
有
如
此
多
？
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工件装夹
加工松动

CNC机床加工会有弹
刀、过切现象

异型曲面数
据难测量

对刀出现误差

机床存误差

设计按下差中差进行

人员精神不集中

品管缺乏经验漏检

设计没有标示公差数据

没有设立设计标准参考

没接受专业培训

交接没作标准管控

设备种类功能限制

缺乏全能作业人员

使用年份久运自然受损

保养不足

按中差/下差设计订购
装夹方法存异常

装夹工具异常

没有作出设计标准推行

课题时间 参与 者 分析方法

16年3‐5月 管理人员    头脑风暴
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课题时间 参与 者 分析方法

16年3‐5月 管理人员    头脑风暴

一：设计课活动展开
序
号

活动事项 负责人 计划完
成时间

备注说明

1 设计前与客人打合，注意如结构出模不
足、管控尺寸要求、进胶位置等问题，
提前与客户沟通达成共识再进行。 李新春 4 月份

2 设计理念以：能生产出优质成型产品的
模具来进行！规范设计人员：重点管控
尺寸：详见19页标准！ PL面：产品周
边作排气槽、避空、加工工艺结合社内

设备合理便捷为主！

李新春 4 月份

3 所出图纸标明：客户要求公差位置尺寸
标明、装配位置、重点注意等事项进行
图示标明让加工进行时全面注意、管控
（管控尺寸按社内设定标准进行出图）

李新春 4 月份
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课题时间 参与 者 分析方法

16年3‐5月 管理人员    头脑风暴

二：制造现场活动展开

序
号

活动事项 负责人 计划完
成时间

备注说明

1 CNC小组：
       编程 —接收到3D交接单打开3D图参   页标准进行
检查管控尺寸、出模结构、工艺状况等是否到位、合进
，发现有异常的反馈到设计处更改完善再加工。
        操机—接收到程式单核对钢料模号、基准方向、加
工面等信息，存异常找钳工确认清楚再进行上机加工！
加工过程中注意校表、分中、碰数、用刀、观察切销状
况是否正常、加工完成在机台上用校表检查到位再下机

利阳程
刘海城

4 月份

2 钳工小组：
       接收到图纸参 页标准进行审核管控尺寸、出模
结构、数据标示状况等相关信息是否完善，如存异常反
馈到设计部更正处理（钳工可按实际情况修改数据，原
数据打斜杆在边上写上数数据要求加工）。

梁亦华
胡忠庆
王维汉

5 月份

3 各加工小组：
       接收钳工图纸时要全面了解，所加工位置、要求是
否注明区分明确，加工位置是否按标准进行数据到位（
审查图面）！ 

吴奇荣
谭宇新
罗玉兰
龙义财

5 月份
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课题时间 参与 者 分析方法

16年3‐5月 管理人员    头脑风暴

三：品管组活动展开
序
号

活动事项 负责人 计划完
成时间

备注说明

1
钢料来料：
       参《检测基准书》进行钢料尺寸、硬度、直角、垂直、
平面度——利用硬度计、卡尺、EDM机台进行。

李超明 4月份

2

电极检测：
       接收电检人员当钳工面确认：数量、外观状况是否完
好、图纸是否受控数据是否完善清楚，按图纸对电极进行外
观、数据检测记录、发现异常的在图上文字注明交接给钳工
担当！

李超明 4月份

3
模仁检测：
       接收到工件时与钳工当面交接清楚检测、注意部位、表
面状况确认、3D核对、按图纸尺寸检测作记录存档反馈钳工 李超明

4月份

4

模具组立、修改模：
       模具组立检查：确认送检状况、检测结果，如存NG项重
点确认是否修正，有司筒的3D查询打图测量确认结果、存档
。修改模按制模/指示书要求进行测量作好修前、后记录结果
对比是否达标。所有模具组立均按模具总检报告内容进行确
认，不合格返工OK再出模！

李超明 4月份
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课题时间 计划者 对策方法

16年3‐5月 管理人员    实践活动

各类技能培训提升
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课题时间 计划者 对策方法

16年3‐5月 管理人员    头脑风暴

1-模具部流程图.x
ls
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课题时间 参与者 分析方法

16年3‐5月 管理人员    头脑风暴

模具加工常见管控
尺寸对照表.xls

重点管理
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课题时间 计划者 对策方法

16年3‐5月 管理人员    实践活动

排气画出一次成型

避空画出加工防止面过大

3D设计到位一次成型提升质量！
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设计完审图核对尺寸确认；
CNC加工前查核确认！

课题时间 计划者 对策方法

16年3‐5月 管理人员    实践活动
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对策实施
顶针、司筒硬度测量工法改善

对策时间 对策者 实施方法

2016.4月 管理团队 头脑风暴

改善前：

       顶针、司筒为圆的难以固定在

硬度计上测量硬度，只有切割下来

方可测量但受热质变数值不准。

改善前 改善后

改善后：

       制作一个三角槽定位治具，顶针、

司筒回来利用定位治具可以直接测

量确认，防止硬度不足上机烧死。

提升质量、效率！

切割高温材质
变化数据不准 原材质没变化
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对策实施
顶针、司筒硬度测量工法改善

对策时间 对策者 实施方法

2016.4月 管理团队 头脑风暴

改善前：

       标准件拉杆回来均没进行检查

确认——列入免检内

       

改善前 改善后

改善后：

       标准件——拉杆，回来测量人

员进行检查确认，发现不良品进行

退货返工处理（如上图所示标准）！     

拉杆回来没进行检
验——免检

拉杆检测示意说明

品管检测要求标准
.xls
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对策实施
模具外观加工改善

对策时间 对策者 实施方法

2016.4月 管理团队 头脑风暴

改善前：

       各位加工担当的作业手法不一

样，在作打字码上有参差不齐、歪

扭的现象。

改善后：

       形成标准要求全员在模胚打字

码时均得采取色笔划线，在线边进

行打字码。让所有字码整齐有序。

改善前

参差不齐

改善后

整齐美观
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对策实施
模具外观加工改善

对策时间 对策者 实施方法

2016.4月 管理团队 头脑风暴

改善前：

       人员上铣床操作均很少进行机

头检测校正处理，容易造成不垂直

生产出不良工件。

改善后：

       要求全部组员在上机前必须进

行机头检测确认保证垂直方可上工

件进行作业，防止产出不良工件。

改善后改善前
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省模工艺注意事
项、标准！

省模工艺要求标准
.xls

产品成形拖伤解决
方案-01.doc

了解详情，以防为主

课题时间 计划者 对策方法

16年3‐5月 管理人员    实践活动

26
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课题时间 计划者 对策方法

16年3‐5月 管理人员    头脑风暴

1-模具部流程图.x
ls
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课题时间 计划者 对策方法

16年3‐5月 管理人员    头脑风暴

活动展开效果在下降中

15.11—16.4烧焊
汇总.xls
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课题时间 计划者 对策方法

16年3‐5月 管理人员    头脑风暴

我们设定的目标是：管控尺寸NG烧焊费用下降65%(即占总费用的2.66%）目前
实绩为4.58%，离目标还差1.92%,整体不良率在向下减少。团队还要继续努力去改
善方可提升质量、达成目标！

目标 现实绩改善前

差距1.92%
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