
项目经理 麻关明

项目周期 5个月

课题名：缩短注塑产品的成型周期
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课题名 缩短注塑产品的成型周期

编号 INJ01

主导部门 注塑部

项目经理 麻关明

项目成员 肖海华、李小明、钟学文、李晓刚

项目周期 2015年3-6月

活动原则 每天；8：50~9:00；注塑部会议室

详细推进内容 推进日程

1、现状调查 3/17～4/21

2、要因分析 5/5～5/20

3、对策制定 5/25～6/2

4、对策实施 6/5～6/10

5、标准化 6/15～8/1

～

现状问题点（选定背景）

背景：课题没做好时会带来的损失
因产品实际的成型周期达不到报价时的成型

周期，会导致生产成本增加，延误客
户纳期、给公造成严重的经济损失。

问题点：课题本身存在的现状问题
1、模具设计前期，模具运水设计不合理。
2、成型条件不规范，随意调整。
3、生产时未按报价机台吨位来安排生产。

预估效果

每款产品每模提升前的成型周期-提升后的成
型周期*班产量*产品单价*提升机台数量
水平展后
预估每天可提升1000-2000元的产值。

活动目标

成型周期达成率98%

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

麻关明 2015/7/5 调查报表

序号 ××× ××× ××× ××× ××× ××× ××× ×××

　 　 　 　 　 　 　 　 　

　 　 　 　 　 　 　 　 　

　 　 　 　 　 　 　 　 　

　 　 　 　 　 　 　 　 　

　 　 　 　 　 　 　 　 　

　 　 　 　 　 　 　 　 　

　 　 　 　 　 　 　 　 　

　 　 　 　 　 　 　 　 　

　 　 　 　 　 　 　 　 　

　 　 　 　 　 　 　 　 　

　 　 　 　 　 　 　 　 　

收集期间：2015年3月17日～4月21日� 产品成型周期调查
改善报表.xls

一共85款部品，已提升了53款，有32款未提升
提升率：60%
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现状调查

制定者 制定时间 制定来源

麻关明 2015/7/5 调查报表

收集期间：2015年3月17日～4月21日�

成形週期

充填時間

保壓時間

冷卻時間

開模/頂出/鎖模時間

20

1

4

10

5

Sec.

影响射出成型週期的要素
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现状调查

制定者 制定时间 制定来源

麻关明 2015/7/5 调查报表

收集期间：2015年3月17日～4月21日�

各要素在射出成型週期中所占的比重

冷卻時間占

 （40%）

開模/頂出/鎖模時占
     （15%） 充填時間

（10%）

保壓時間

（35%）
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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

麻关明 2015/7/5 团队分析

人员技术水平低

实际
成型
周期
未达
报价
周期

材料 人员

方法环境 设备

 成本意识不强，调机时未参考报价周期

员工开半自动时取产品速度慢

管理人员管理失职，未确认

保压时间设定过长

料管温度设定过高
模具钢材散热效果差

使用全水口料生产

材料内混有杂料

材料密度太低

材料在料管内分解

射出时间长

冷却时间长

模具散热太慢

注塑机老化，开锁模动作慢

模具运水堵塞

模温机不工作

模具温度太高
模具关键部件未采

用铍铜制作

未使用机械手取出

调机时冷却时间设定过长

室内温度过高

模具运水不畅通

运水连接方法错误

开锁模机械动作设定
太慢
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根因分析

■ 根因分析（系统图） 制定者 制定时间 制定方法

麻关明 2015/7/5 理论分析

開模/頂

出/鎖模

射出成型週期
将熔融状态的塑胶材料注入模具内

（1）射出

（2）保压

（3）冷却

材料注入模具内

经过一定的冷却时间之同时螺杆
再次逆转并再度材料溶化

打开模具得到成品
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对策制定

■ 对策排序 制定者 制定时间 制定方法

麻关明 2015/7/5 巡机调查

强：9，中：3，弱：1

特性 根因 潜在对策方案
可
行
性

紧
急
性

效
果  
性

分   
数

排
序

优先
采纳
与否

成型条
件改善

产品胶位太厚 对厚胶位的位置申请减胶 3 1 9 13 8 9

产品冷却时间设定过长
对模具水路重新整理疏通 9 8 3 20 4 4

降低产品冷却时间 6 8 3 17 6 6

模具开锁模顶出时间过长
在模具上加装导向装置或定位柱 3 3 3 9 10 10

重新调整和降低模具开锁模顶出时间 9 9 8 26 1 1

产品射出时间长
重新调整和降低射出时间 9 9 3 21 3 3

半自动生产，产品取出时间长 制作机械手取出专用治具 3 3 9 15 7 7

模具模芯、镶件无运水 在模芯、镶件位置追加运水，或改用铍铜镶
件和模芯。 1 1 9 11 9 8

运水接错或不循环 重新整理和疏通模具运水 6 8 8 22 2 2

冷却水温度过高 检查水塔运行是否正常 8 7 3 18 5 5



9

烨�������
����������������嘉

对策制定

■ 对策实施计划 制定者 制定时间 制定方法

麻关明 2015/7/5 巡查改善

序号 潜在改善对策 开始-完成时间 责任人 组员

1 重新调整和降低模具开锁模顶出时间 2015/7/20-2015/8/2
5 麻关明 肖海华、李小明、钟学

文、李晓刚

2 重新整理和疏通模具运水
2015/7/20-2015/8/2

5 麻关明 肖海华、李小明、钟学
文、李晓刚

3 重新核对和调整射出时间
2015/7/20-2015/8/2

5 麻关明 肖海华、李小明、钟学
文、李晓刚

4 检查水塔运行是否正常
2015/7/20-2015/8/2

5 麻关明 肖海华、李小明、钟学
文、李晓刚

5 制作机械手取出专用治具
2015/7/20-2015/8/2

5 麻关明 肖海华、李小明、钟学
文、李晓刚

6 对厚胶位的位置申请减胶
2015/7/20-2015/8/2

5 麻关明 肖海华、李小明、钟学
文、李晓刚

7 在模芯、镶件位置追加运水，或改用铍铜镶件和模
芯。

2015/7/20-2015/8/2
5 麻关明 肖海华、李小明、钟学

文、李晓刚

8 降低产品冷却时间
2015/7/20-2015/8/2

5 麻关明 肖海华、李小明、钟学
文、李晓刚
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1-1：模具运水连接方法改善 改善者 改善时间

麻关明 2015/7/5

对策实施

改善前 改善后

改善前，前后模各接一组运水，弯管联
接太多易导致运水循环压力变小，不顺
畅造成模具温度不断的升高而影响成型
周期

改善后，前后模各接两组运水，运水循
环顺畅，保证了模具温度得到有效的控
制，可加快成型周期。



11

烨�������
����������������嘉

对策实施

对策名：制作产品取出专用治具

改善前 改善后

照片

现象：因产品顶出时被顶针抱得太紧，用吸盘无法取出，
导致不能使用全自动生产，产能未达成。

实施内容：通过制作专用机械手取出治具，采用纤薄的
铝条和抱夹，轻巧、纤而精度高，开模距离小，每模比
报价周期可提升6秒的成型周期。

改善后效果（金额/量化/文字）：2VMM00155C/156C改善前半自动生产成型周期42秒，报价周期30秒，通
过使用治具取出后可全自动生产，成型周期24秒，比报价周期提升了6秒，产品每模取数2+2，标准产品能每天
5760PCS提升后每天的产能7200PCS，比标准多生产（7200-5760=1440PCS），单价0.17元每PCS，每天
可提升产值：1440*0.17=244.8元，每月可提升产值：6744元，按10万订单算，需要稼动工时416.6小时，通
过提升周期后，只需333.3小时就可完成，可节约稼动工时83.3小时。

1-2： 改善者 改善时间

麻关明 2015/7/5
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区分 改善前 目标 改善后

产能� 4114 5760 0

6000–

5000–          

 4000–

 3000–

  2000–

 1000–

 

［单位: PCS/24H］

未改善

改善后目标改善前区分

720057604114产能提升

［单位: PCS/24H］

改善后产能现况

9000–

7500–          

 6000–

 4500–

  3000–

 1500–

  

44% 改善

改善前产能现况

效果调查

■ 活动目标对比 制定者 制定时间 制定方法

麻关明 2015/7/5
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效果调查

■ 有形效果

  - 通过使用治具取出，减轻作业者疲劳
  - 通过提升产能，经给公司增加了利润
  - 课题成功案例向其他课题推广

   - 产能改善效果
     (改善后产能 – 改善前产能)×单价× 稼动天数
     (7200-4114)PCS ×0.17×30＝17520RMB
   - 减少生产工时效果（10W订单计算）
     (改善前所需生产工时 – 改善后所需生产工时) ×每小时成本
     (583.4-333.3) ×50 =12505RMB
   - 合计：30020RMB 

■ 无形效果

制定者 制定时间 制定方法

麻关明 2015/7/5 成果计算
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标准化

■ 标准化 制定者 制定时间 制定方法

麻关明 2015/7/5 成型条件变更

改善前 改善后
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维持管理

■ 改善后的维持 制定者 制定时间 制定方法

麻关明 2015/7/5 管理规定

  系长安排人员每天定期巡查和核对机台参数，模温。

  技术员在调机时，首先要参照报价标准周期，按照标准周期进行生，解决不了的必
    
    须向上级汇报， 不可超出标准周期进行生产。

  课长对所有机台进行巡查，发现不合理项及时予以纠正和改善，每天一次。

  对已经改善OK的产品，及时作成标准作业指导书。
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活动总结

 通过本次的课题改善，有效的提高了产品的成型周
  
   期，增强了员工的成本意识，提升了技术人员改善

   问题的技术水平。
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