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姓名 岗位 职务 分工

李新春 指导干事 指导督促进程

施金刚 审图 组长 统筹整体工作

李小阳 审图 书记 统筹整体工作

邱洪漂 设计师 组员 落实执行

具文浩 设计师 组员 落实执行

徐万斌 设计师 组员 落实执行

何敏 设计师 组员 落实执行

陈勒 设计师 组员 落实执行

兰森 设计师 组员 落实执行

小组名称：猎鹰小组

小组课题：模具进胶方式

成立时间：2016-3-1

小组成员

小组人数：9人
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课题名 模具全自动脱水口运用

编号

主导部门 模具部

项目经理 李新春

项目成员 全体设计人员，工程人员

项目周期 2016.03.01-2015.06.30

项目原则 每周三18:30~20:00；场所:模具部1号会议室

详细推进内容 推进日程

1.了解全自动脱水口的优点。
现状调查：收集1-2月份新模进胶点方式资料；

2016.3.1-2016.3.31

2.了解自动脱水口的方式。（点胶口，潜水口，热流道等）
原因分析：对以上资料进行分析，并树立对等与实施方案；

2016.4.1-2016.5.31

3.成果调查；
2016.5.4-2016.5.31

4.标准化作成，维持并执行；
2016.6.1-2016.6.30

现状问题点（选定背景-损失）

1.为了使产品更好调外观，大部份产品用了大水口再减水
口方式；
2.前期对产品的要求不太清楚，有些二级外观面可以考虑
产品进胶，为了使产品更美观而使用了不能自动脱水口方
式；
3. 前期同客人沟通少，有点可以考虑让客人修正产品，
找到合理的进胶位置;
4.有时为了考虑模具成本而未用三板模;
5.产品前期要同注塑部交流或是开会检讨。

   
 

预估效果

活动目标

  
   减少人工，降低成本，提高产品品质

模具部课题计划书
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现状调查

■ 现状调查（检查表）
制定者 制定时间 制定来源

米思敏 201605 新模资料
收集期间：2016年1月1日～5月31日 

1月 2月 3月 4月 5月

新模套数 39 2 82 49 59

全自动（其它客户） 28/39=71.79% 2/2=100% 19/82=23.17% 31/49=63.27% 15/59=25.42%

全自动（山田） 2/39=5.13% 0 13/82=15.85% 0 1/59=1.69%

后加工切除（其它客
户） 7/39=17.95% 0 0 4/49=8.16% 6/59=10.17%

后加工切除（山田） 1/39=2.56% 0 44/82=53.66% 0 16/59=27.12%

其它（整套外发） 1/39=2.56% 0 3/82=3.66% 14/49=28.57% 21/59=35.59%

其它（山田） 0 0 3/82=3.66% 0 0

总计

月份

项目
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■ 现状调查（分层/柏拉图） 制定者 制定时间 制定来源

米思敏 201605 新模资料

1月 2月 3月 4月 5月

新模套数 39 2 82 49 59

全自动（其
它客户）

28/39=71.79% 2/2=100% 19/82=23.17
%

31/49=63.27
% 15/59=25.42%

全自动（山
田）

2/39=5.13% 0 13/82=15.85
% 0 1/59=1.69%

后加工切除
（其它客户
）

7/39=17.95% 0 0 4/49=8.16% 6/59=10.17%

后加工切除
（山田）

1/39=2.56% 0 44/82=53.66
% 0 16/59=27.12%

其它（整套
外发）

1/39=2.56% 0 3/82=3.66% 14/49=28.57
% 21/59=35.59%

其它（山田
）

0 0 3/82=3.66% 0 0

总计

区分 39 2 82 49 59

个数

累计
比率

库
存
数
︵
件
︶

累
计
比
率
︵%

)
现状调查

月
份

项目
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根因分析

■ 根因分析（特性要因图） 制定者 制定时间 制定方法

李新春 20160506 头脑风暴法

模
具
全
自
动
脱
水
口
运

用 

人

设计人员

机

法料

材料物性了
解程度

多观察和分析各类塑
胶制品的进胶情况

技能（经验）

报价时机台的选定大小合理性

物料特性

各种塑胶料特性及流长比
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了解客人要求

客户要求

产品结构

普通自动脱水口类型

点胶口 针阀式特咀

潜水口 牛角水口

模内切水口

产品结构决
定可否制作



通过要因分析，我们找到了品质异常的根本，为改善现状我们制定了相应的对策，具体对策如下
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四因素 要 因 对 策          实施担当  实施日期

 人

设计人员技能（经验）

通过内部培训与各个机种TO试模后的问题点总结；

下生产车间去多看，及了解下面员工的作业；

开研讨会，发表个人看法，再总结；

全体设计
担当

持续

客户要求

客户提供开模信息的全面性；

同客人当面沟通，并了解开模产品在此项目中的各项
功能与作用；

工程及设
计经理

持续

 机 报价时机台的选定大小合理性
根据产品的单量及不同的产品选择合理的进胶方式；

综合成本考虑进胶方式

营业报价
担当

持续

对策树立
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四因素 要 因 对 策          实施担当  实施日期

 物 物料特性

各种塑胶材料的流长比；

各种材料的物理物性，如：亚克力就不可以用潜水口与牛角进胶，
加了玻纤的产品与未加玻纤产品的潜水口进胶方式不一样等；

各设计担
当

3-5月 

 法

普通自动脱水口类型 常用点胶口，潜水口与牛角进胶均为自动脱水口方式；

针阀式热流道进胶；

要求不严的产品用普通形式热流道进胶

各设计担
当 持续

模内切水口

产品结构要求决定是否可以实行此种方式；

各种材料的模内切水口方式验证；

各设计担
当 持续

对策树立
通过要因分析，我们找到了品质异常的根本，为改善现状我们制定了相应的对策，具体对策如下



对策实施

对策名：

改善前 改善后

照片 照片

现象：
前期打合检讨倒水口侧进胶

实施内容：
因产品只有部分漏在外面，且做倒水口时不易披水口，
再次同客人检讨变更水口为潜水口，后客人同意

改善后效果（金额/量化/文字）：
经TO初次试验，试验效果OK.
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对策实施

对策名：

改善前 改善后

照片

现象：
产品为PMMA亚克力料，比较脆，建议做侧水口，水口
在圆弧处难加工

实施内容：
同客人检讨，增加红色胶位不切除，（装配时发现不影响
可以实施）水口易切除，一模多穴，水口加工比较难,改

成模内切水口注塑，省除人工，实现全自动化生产

改善后效果（金额/量化/文字）：
经TO初次试验，顶针未做刀口，切除困难，将顶针改成刀口形状，再次试验，效果待确认。
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对策实施

对策名：

改善前 改善后

照片

现象：
用点胶口进胶，产品内侧表面不用除水口

实施内容：
产品比较高，采用大水口方式一点进胶，要去除水口

改善后效果（金额/量化/文字）：
   用点胶口进胶不用去除水口，增加了具成本，但是此产品为新开发新产品，不知到底投入市场的量，模具成本细
水口比大水口要多1.3倍左右，同时，啤机吨位三板模比2板模要大，前者要用300T,后者要用250T就可以了，因
此综合考虑，可考虑用大水口，后续用治具切除，自动化水口要从多个角度考虑。
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对策实施

对策名：
改善前 改善后

照片

现象：
改善前小水口转大水口潜水口进胶，产品顶部红色面会
困气，烧焦，走不满胶

实施内容：
产品表面追加了很多排气镶件（因产品较高），解决了
进胶OK

改善后效果（金额/量化/文字）：
     前期和客人沟通时，认为此面是外观面，不可以下进胶口，若知道此面客人同意做夹线入子，建议点胶口直接
从产品红色面1点进胶，这样更利于产品成型，同时也节约了水口，因此，前期对产品是否是外观件与功能件的要
求特别重要。
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对策实施

对策名：
改善前 改善后

照片

现象：现潜水口进胶，产品是外观品，要求较严，进胶
口处外侧会有发白现象 

实施内容：改成如图侧水口进胶，胶口不易修剪

改善后效果（金额/量化/文字）：外观品首先只能保证外观要求，同时潜水进胶，此产品也容易变形，改成侧水口
则产品不易变形，因此，根据产品的结构来决定进胶是特别重要的。如图侧水口，只好做水口治具来切水口。
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效果调查

■ 有形效果

■ 无形效果

制定者 制定时间 制定方法

李新春 201605

14

- 通过全自动化生产，可以减少人工剪水口，降低成本；

- 通过全自动化生产，可以防止因人工减产品而误伤部品，提升产品品质；

- 通过此次课题的学习，让大家更多的了解每一种材料的物性，在今后的工作中更 

  合理的运用全自动胶口方式。



活动总结
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1.通过此次活动，让每位担当在遵循浇口合理位置的基本原则的同时，我们要尽量使用全自 

  动化操作；

2.前期同客人检讨非常重要，除非客人有指定水口位置以外，我们每位担当或工程担当同客

人核对时最好要有一份客人的装配图纸，保证产品装配的同时，增加一些不要去除的位置，

保证全自动水口有利进行，如同以上案例总结一样；

3.内装品：（客人无外观要求）一律使用全自动化脱水口（点胶口、牛角、潜水均可），若

  客人有指定且非自动脱水口方式要向客人申请改成全自动化生产；

4.外观品：首先保证产品外观要求，同时考虑自动化脱水口，若确实不可以，要用侧水口

          或搭底方式进胶，则最好考虑模内切水口或做切水口治具；

          可以考虑点胶口，不过点胶口脱水口要平整，且不可高出产品表面，这种情况

          必须经客人同意才可；

          可以考虑用针阀式热咀，不过，这种要量比较大时比较好，可以节约成本。

5.有的客户产品（如山田）用潜水口，点水口，牛角外观气纹难保证，大多用的是侧水口与

  搭底进胶，不过，现模具大部分移日本生产，总之，是否可以自动化脱水口，模具前期同

  客人多沟通，找到最好的进胶方式，同时也利于今后的生产。


