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修 订 变 更 栏

版本号 制/修订日期 制/修订部门 修订章节 修 订 内 容 描 述

A/0 2017.5.23 模具部 新版本作成
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业务标准名称 品管检测、设备使用标
准说明书

部 门 模具部 从接送到检测周期时间 /分钟

备注NO. 流程 主导部门/责任人 完成
时间 关联部门 流程简单说明

1 钳工担当 / 钳工干净初步检查确认运送到测量室/区域

2 钳工担当 3—5分
钟 书面记录、交接所需检测的地方注意事项

3 组第/品管 2—5分
钟

接收者目视确认完整状况，接收钳工交接

4 测量担当 /分钟 运用2.5/2.0次元、高度尺、卡尺、千分尺等
测量设备测量确认

5 测量担当 3—8分
钟

对发现异常项进行标记，以便于交接、存档
查用

6 测量担当 3-5分钟 手工档记好’存电子档总结当天检测状况，
以后追溯、查询。

7 测量员、钳工、
组长 3-5分钟 出现问题点知会本组组长/钳工现场确认

8 品管、钳工 3—8分
钟 统计签卡的数据进行汇总

制模担当配送工件

异常项在工件上标记

数据、状况记录

品管确认接收

登记交接

进行使用量具设备检测

业务标准流程图

联络反馈说明

通知制模取走处理
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1、钳工配送

1、钳工将工件清洗干净，送检！
2、运送工具配送。
3、检查确认数量交接测量人员。

1 2 3
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1、 接收工件、检查确认检测重点位置、数量、工件状况。
2、 钳工担当有送检记录上登记。

2、品管接收状况确认

1 1

2
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1、高度测量一般用高度尺
2、其它尺寸采用卡尺、千分尺、高度尺、三次元、2.5次元、2次元、针规、硬度计等测具。
3、有的可采用火花机或CNC、磨床等设备测量（根据所测工件形状而定方法）。

根据工件状况选择合适的测量工具进行检测。

高度尺测模仁 二次元测模仁卡尺测外围尺寸 2.5次元测模仁

投影仪测模仁

千分尺测标准件硬度计测量

电极卡尺检测
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http://172.18.18.251:89/inc/attach.php?MODULE=email&YM=1462302@1705&ATTACHME
NT_ID=-264010195&ATTACHMENT_NAME=1.jpg

1、打开服务器找到mold（模具设计）。
2、找到相应的年份、模具编号。
3、双击败3D打开UG界面。
4、打开界面确认是否与实物相符。
5、打开手电或灯光细对每一个地方细节是否相符。

4、模仁核对3D

1 2

3 4

5
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1、模仁、电极检测结果、数据在实物上用色笔记录出来。
2、拍照存档
3、手工记录图好明细、以备作电档存入以备查用。
4、整理出相片存档入电脑查用。

5、问题点记录

1 1

2

3

42
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1、发现NG项与小组组长交接、确认、沟通，出解决初步方案！
2、问题点与钳工交接进行修改更正处理！

6、工件检测完交接、反馈给制模担当修改

1 2
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1、电极检测数据、问题点直接记录在图纸上。
2、问题点记录到手工版记录表上，以便电子档更新使用！
3、电子档更新记录。
4、与钳工问题点指出交接。

6、电极检测项的交接

1

2

3

4


