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   提升修模品质纳期达成
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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

现场各
工序
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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

10月 11月 12月 1 月 2 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
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课题名 提升修模品质纳期达成

编号

主导部门 模具部

课题组长 赵进强

项目成员 李  野、李超明、赵进强、刘健、银玉林、林双球、何
杰、阳华林、何杰、王文杰.刘双九.黄海军.杨威

项目周期 日期：2017.10.5——2017.12.30

活动原则 时间： 8:00~8:15  、20：00~20：15

详细推进内容 推进日程

1、详细活动计划制定及启动 10.5

2、现状调查：查找加工易产生问题的各环节 10.5~10.20

3、根因分析：针对统计的问题进行要原分析找根源 10.21~11.5

4、目标设定：根据分析内容设定具体方向目标 11.6～11.25

5、对策制定：针对根因分析结果制定改善对策 11.25~12.10

6、对策实施：各项改善对策予以实施及效果调查作成
资料。

12.11～12.30

现状问题点（选定背景）

背景：1、模具反复修改不彻底达不到要求。
�����������2、加工纳期达不成，客户埋怨。

 问题点：1、人员技能高低不一存差异。
������������2、模具设计的不足导致问题眯难解决。�������
������������3、人员责任心不强导致修改不到位。
������������4、修改问题点分析不彻底没级一次性指示

出来。
������������5、产品自身缺陷存问题点难达到理想效果。

预估效果

效果为背景里描述内容带来的量化效果
- 财务效果：（改善前-改善后）*工时*人工
- 非财务效果：提升客户满意度、提升加工
效率、质量、提升团队解决问题能力！

活动目标

指标名： 减少加工返工次数     
  - 基线值：调查中
  - 目标值：统计中

课题计划书
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■ 课题推进思路

课题计划书

1.提升紧急修模对应能力。

2.对模具维修时间及内容要求进行等级划分

3.提升修模后模具品质管理

4.对频繁维修的模具进行评审，分类制作标准组件，进行快
速维修
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竹谷模具9-11月份
修改明细.xls
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YJ16342 京瓷
生产修
模

压模修披
锋

王文杰 蔡善皖 工程部B 9 4 9 12 OK √ OK.

YJ16342 京瓷
生产修
模

披锋.抛光 黄海军 刘育彪 工程部A 9 15 9 16 OK √

YJ16342 京瓷
生产修
模

压模修披
锋

杨威 刘育彪 工程部C 10 12 10 16 OK √

YJ16342 京瓷
生产修
模

披锋.拖伤 黄海军 刘育彪 工程部A 10 16 10 17 OK

YJ16342 京瓷
生产修
模

段差.模印 黄海军 刘育彪 工程部B 10 23 10 26 OK √

YJ16342 京瓷

自身问
题轮廓
不清晰
，易顶
裂，

模印 刘双九 刘育彪 工程部B 10 28 10 28 OK √

YJ16342 京瓷
生产修
模

压模.2披
锋

杨威 刘育彪 工程部B 11 11 11 16 OK √

YJ16342
生产修
模

披锋.拖伤 杨威 刘育彪 工程部C 11 17 11 20 11 21 OK

YJ16342.9.10.11三个月顶针未退到位合模.致压模3次.修理披锋.拖伤.共
8次.淬火行位烧焊.反复修理.致材质变软.易擦烧.拖伤.严重影响生产纳
期和修模质量.。分析原因是存在设计残留问题。模具前期设计不合理。
导致生产异常。未做顶针强行复位装置
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YJ16403 竹谷 生产修模 拉伤.披锋.抛光.晒纹 王文杰 麻关明 注塑部 A 9 17 9 19 OK

YJ16403 竹谷 生产修模
断差，发亮，发白，孔披
锋

王文杰 麻关明 注塑部 A 10 11 10 14 10 17 OK

YJ16403 竹谷 生产修模 披锋.发亮.拖伤 杨威 麻关明 注塑部 A 10 31 11 4 OK √

YJ16403 竹谷 生产修模 凹点.压肿.拉模 杨威 麻关明 注塑部 A 11 18 11 21 OK √

YJ16403 竹谷 生产修模 凹点.压肿.拉模 杨威 麻关明 注塑部 A 11 18 11 21 OK √

YJ16403 竹谷 生产修模 披锋.拖伤.亮印 黄海军 麻关明 注塑部 A 11 24 11 27 OK √

YJ16403.9.10.11三个月共修6次.主要碰穿孔披锋.其中11月10月11日
开始.要求10月14日完成.因多次发生.导致生产货期急.修理时间不够.
须换镶件.W/C.配好W/C长度.EDM胶位.碰穿位.配模.省模.补纹.需要6
天.分析主要原因镶件似椭圆定位不精确.有细徵转动.每次组装碰穿效
果有变化.致修模同样问题修不到位.反复发生.反复修理。
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YJ16338 科得
工程设
变

水口加大.加顶针.披
锋

黄海
军

刘育彪
工程
部

B 9 12 9 14 OK

YJ16338 科得
生产修
模

拉伤.披锋.抛光.晒
网格纹

杨威 刘育彪
工程
部

A 9 17 9 19 OK √

YJ16338 科得
工程设
变

披锋.减胶. 杨威 张永胜
工程
部

A 10 17 10 18 OK √

YJ16338 科得
生产修
模

斜顶减胶 杨威 张永胜
工程
部

A 10 20 10 24 OK √

YJ16338
生产修
模

披锋.拖伤
刘双
九

张永胜
工程
部

A 11 17 11 20 OK √

YJ16338.9.10.11三个月共修6次.主要披锋.拖伤.有2次修理不到位的.1次
上次内容没有一次提出.导致产生再次修模.试模.分析主要原因是修模人
员专业技术薄弱.根源问题未解决.内容没有一次提出根源是没有分析出所
有问题点.须对相关人员专业技能培养.培训.提升
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YJ17093 竹谷
生产修
模

发亮.断司筒内针 何杰 麻关明
注塑
部

A 9 15 9 15 OK √

YJ17093 竹谷
生产修
模

断司筒 何杰 麻关明
注塑
部

A 9 16 9 16 OK √

YJ17093 竹谷
生产修
模

断镶件
刘双
九

麻关明
注塑
部

A 12 25 12 25 OK √

YJ16455 竹谷
生产修
模

发亮.断镶件
王文
杰

麻关明
注塑
部

A 10 10 10 11 OK √

现经常有长单量生产的模具有断镶件.断司筒内针.断司筒.扁顶的.对应生产特急修
模.时间短.订配件.做镶件需要三至五天.在指定时间无法完成
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YJ16225 竹谷 生产修模披锋.水口位崩
黄海
军

麻关明 注塑部A 11 26 11 29 OK √

YJ16496 船井 工程设变晒纹
刘双
九

刘文剑 工程部A 11 26 11 28 OK √

YJ17249 勤德 工程设变刻字变更 何杰 骆鹏 工程部A 12 26 11 28 OK √

YJ17237 烨嘉 自身问题披锋.
王文
杰

徐向浩 工程部A 11 26 11 28 OK

YJ17179 烨嘉 自身问题披锋.
林双
球

徐向浩 工程部A 11 26 11 27 OK √

YJ17150
快美
特

工程设变
水路不通.导柱.水口减
短.拖伤

杨威 刘文剑 工程部A 11 26 11 28 OK

YJ16342 京瓷 生产修模伤痕.段差
刘双
九

刘育彪 工程部A 11 26 11 28 OK √

YJ16224 竹谷 生产修模披锋.
刘双
九

麻关明 注塑部A 11 28 11 30 OK √

YJ16278 竹谷 生产修模披锋.改纹 何杰 麻关明 注塑部A 11 28 11 2 1 4 OK

CF17022 山田 生产修模披锋.
何杰

麻关明 注塑部A 11 28 11 29 OK √

现有修改中A级急件修模.需CNC.检测.EDM.配模.省模.工作量大.工序多的.按正常
加工排程是无法在指定时间内完成的
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4-模具部修改模流
程.xls
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YJ170
93

竹
谷

生产
修模

断镶件
刘
双
九

麻关
明

注
塑
部

A 12 25 1225 OK √

YJ170
93

竹
谷

生产
修模

发亮.断司筒内
针

何
杰

麻关
明

注
塑
部

A 9 15 9 15 OK √

YJ170
93

竹
谷

生产
修模

断司筒
何
杰

麻关
明

注
塑
部

A 9 16 9 16 OK √

YJ164
55

竹
谷

生产
修模

发亮.断镶件
王
文
杰

麻关
明

注
塑
部

A 10 10 1011 OK √

现经常有长单量生产的模具
有断镶件.断司筒内针.断司
筒.扁顶的.对应生产特急修
模.时间短.订配件.做镶件
需要三至五天.在指定时间
无法完成

提前订购一部分要更换的
配件司筒.扁顶.镶件.在
紧急修模时更换.从三至
五天.缩短至4小时至10小
时完成.在指定特急时间内
完成
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YJ17179 烨嘉 自身问题披锋. 林双球徐向浩 工程部A 11 26 11 27 OK √

YJ17150 快美特工程设变
水路不通.导柱.水口减短
.拖伤

杨威 刘文剑 工程部A 11 26 11 28 OK

YJ16342 京瓷 生产修模伤痕.段差 刘双九刘育彪 工程部A 11 26 11 28 OK √
YJ16224 竹谷 生产修模披锋. 刘双九麻关明 注塑部A 11 28 11 30 OK √
YJ16278 竹谷 生产修模披锋.改纹 何杰 麻关明 注塑部A 11 28 11 2 1 4 OK

CF17022 山田 生产修模披锋.
何杰

麻关明 注塑部A 11 28 11 29 OK √

现有修改中A级急件修模.需CNC.检测.EDM.配模.省模.工作量大.工序多的.按正常加工
排程是无法在指定时间内完成的

每日早会对纳期急.工作量大的修改模工作提要及安排
.遇到纳期特急.工作量大的修改模时.临时集中相关人
员召开会议.进行相应工作特别安排.在加工过程在程
序单签特急安排处理.作合理加工程序.再进行相关人
员实时跟进处理.确保在指定纳期完成



单击此处编辑母版标题样式

烨�������
����������������嘉

对模具的紧急状况进行排生产任务;
A级：1、资料下达第一时间对接进行问题
分析确认方案、纳期；2、导入设计立即进行；
3、传发资料到制模担当查找模具；4、采取插单
式安排各小组特急加工！
B级：1、2同项，3、与设计沟通定出图档出来时
间；4、传发资料到制模担当查找模具；5、采取
紧式安排各小组加工！
C级：1、资料下达与跟模沟通纳期定出；2、传
递资料给设计沟通出图纳期，3、资料下发钳工
查找模具4、现场加工按正常流程安排生产。
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照片 照片

`

现象：
  原身留潜水进胶位细小容易断，进行烧焊

钢料局部碳化容易蹦塌导致不良不能生产！
单一工件只有全套下模方可进行修改处理：
钳工1H、烧焊往返最快4H（外协）、EDM放电
2H、省模组装1H，最快合计：8H完成

实施内容：
   经研讨将模仁的产品部位用做镶件方法，
这样可以做到模具上机台生产；镶件提前进
行加工备用件，当出现问题时取下模具：钳
工拆模、更换、组装1H搞定，节约时间7H!

10

改
善
前

模仁不作镶
件原身留

改
善

后
改善到镶件形
式便捷修理
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照片 照片

`

现象：
    运水设计时按冷却条件最好的进行设置，

结果常会出现纹面发亮的状况。  

实施内容：
  进行研讨会、试制作运水移位8mm、5mm

两种规格，纹面由亚纹改成亮纹。通过这
样改善调机方便，良品率大大提升！

11

改
善
前

运水按常规设
置进行布局

重新制作行位
件将运水移位

改
善

后
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照片 照片

`

现象：
    YJ16342顶针不退.行位撞斜顶.已
有3次.存在设计残留问题.烧焊.反复
修理.致材质变软.易拖伤

实施内容：
  进行研讨会、改做顶针强行复位装置.

通过改善.避免顶针不退撞斜顶.减少修模.
烧焊次数.提升修模品质纳期达成.

11

改
善
前

改
善

后
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照片 照片

`

现象：

      YJ16403.1.3.4.6.7.8号碰穿孔披锋.10
月11日开始.要求10月14日完成.因多次发生.导
致生产货期急.修理时间不够.须换镶件.W/C.配
好W/C长度.EDM胶位.碰穿位.配模.省模.补纹.
需要6天.分析主要原因镶件似椭圆定位不精确.
有细徵转动.每次组装碰穿效果有变化.

实施内容：
  进行研讨会、改做镶件方形定位.定位

精确.碰穿位效果达到一致.减少类似问题
发生.减少修模次数.提升品质纳期达成.

11

改
善
前

改
善

后
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