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课题名 提升产品评审准确度

编号 yj-012

主导部门 工程部

课题组长 张燕

课题成员 唐俊���吴名���张燕���黄孙福��钟俊文���黄大业��唐
家豪���谢文栋���吴本怀

课题周期 2015-4-25----2015-7-20日

课题原则 子课题每天五点在会议室开会检讨，大课题每周一次

详细推进内容 推进日程
现状调查（对以往3个月试模不合格部分的模具进行汇总） 2015/4/25-2015/5/10

原因分析（将试模NG的原因列举出来，筛选出因评审不准确造试模NG
的各种原因及其所占比例）

2015/5/10-2015/5/15

对策树立（针对每个原因分析,提出对策及实施的步骤，制定目标) 2015/5/15-2015/5/25

对策实施（针对分析出来的原因，进行重点管控） 2015/5/25-2015/6/25

成果调查（统计因评审不准确造试模NG的各种原因及其所占比例） 2015/6/25-2015/7/15

标准化（完成报告，形成固定管控操作流程 ） 2015/7/20

现状问题点（选定背景-损失）

由于对产品评审把握不够准确，分析评审不
够彻底，导致反复多次试模，造成了
很多的金钱和时间上的浪费，客户有
抱怨。

预估效果

减少试模产生的费用，缩短项目的
周期时间，客户满意度提升

活动目标

产品评审准确度提高到 85 %以上
1）拖伤的问题点降低到：7%以下

2）缩水、气泡的问题点降低到：5%以下

3）粘模的问题点降低到：3%以下

提升产品评审准确度
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区分
’04.2
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5
’07.1

5
’07.2

0
担当 使用技法

主题选定 全体 /

现象把握 吴名 图表

原因分析 全体 鱼骨图

对策树立 全体 /

目标设定 全体 图表

对策实施 全体 PDCA

成果调查
项目经理

组长
图表

标准化
项目经理

组长
图表

向后计划 全员 图表

计划             实施

时间 人员 方法

全体项目
工程师

讨论会议 .
案例实际
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试模不良类型现状调查

1月 2月 3月 平均值

试模总套数 479 130 404 337.66

拖伤 15% 10% 13% 12.6%

缩水、气泡 10% 8% 12% 10%

粘模 8% 5% 6% 6.3%

总计 33% 23% 31% 29%

月份

项目
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评审准确度分析表（评审员能力）

人员 谢文栋� 吴本怀� 唐家豪� 资利华� �郑继鹏� 黄孙福� �郑池欢� 黄大业
横向�
汇总

模号 YJ15118 YJ15119 YJ15120 YJ15121 YJ15122 YJ15123 YJ15124 YJ15125

缺
陷

拖伤 0 ‐1 0 ‐1 ‐1 0 ‐1 0 ‐4

缩水
、气
泡

‐1 0 ‐1 0 0 0 ‐1 0 ‐3

粘模 0 0 0 0 ‐1 ‐1 ‐1 0 ‐3

纵向
汇总

‐1 ‐1 ‐1 ‐1 ‐2 ‐1 ‐3 0 /

*针对难度相当的产品，每出现一次问题记-1分，几类问题点累加计算分析

分析结论：

        1.从纵向分析，评审员的能力非常重要，能力差的，前期对问题点评审不到位，重要问题点看不到，导致一直试了模
后才知道问题，故需加强能力的培训，-3分的和-2分的人员需重点培训，-1分的人员还需努力，向评审0问题点人员学习；      

        2.横向分析问题最多的是拖伤，反映出评审人员对深层次原因理解不够，表现为对产品表面纹与拔模斜度关系及深骨
位结构出模难度把握不够！骨位厚度与主胶位厚度的关系掌握不够，预评估缩水的能力不足，粘模的深层原因与拖伤属同一类
形！
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产品评审准确度分析表（按功能）

人员
谢文
栋� 吴本怀� 唐家豪� 资利华� �郑继

鹏� 黄孙福� �郑池
欢� 黄大业

横向�
汇总

系统通
过率

综合通
过率

工
艺
名
称

评审套
数

30 32 25 33 23 35 35 46 259 /

模具结
构（不
合格）

2 2 1 1 1 2 2 1 12 4.6%

84.6%
产品结
构（不
合格）

2 2 2 2 2 2 2 2 16 6.2%

成型（
不合格
）

1 2 1 1 2 2 2 1 12 4.6%

纵向汇
总

5 6 4 4 5 6 6 4 40 15.4%

个人不
合格率

16.7% 18.7% 16% 12.1% 21.7% 17.1% 17.1% 8.7% /

综合通
过率

83.9%

分析结论：

        1.纵向分析体现个人能力，评估不准确最少的为8.7%，最多问题的21.7%，综合通过率只有83.9%，意义为每
100套模具仅仅因为前期评估不足导致返修，打样不合格有 16到17套，工程部对新项目的前期评估极待加强，

        2.横向分析，评审人员对模具把握和成形把握出现问题比例基本相同，对产品结构的掌握相对更少，后续要
多与客户结构工程师沟通，从减少结构评审不到位而导致的试模不合格；
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目标项 指标名 项目 基线值 目标值

产品不良 不良率（%）

拖伤 12.6% 7%

缩水、气泡 10% 5%

粘模 6.3% 3%

总计 29% 15%

评审能力
评审流出件数

（%）

个人（不合格） ‐1 0

综合(平均不合格） ‐2 0

系统能力
工艺评审通过率

（%）

个人（不合格） 12.1% 8.7%

综合（不合格） 16.1% 12%

目标设定
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应用软件能力不足
对真空镀度工艺了解程度不够

实战工作经验能力不足

培训不足

培训资料（经验性技术资料
未总结)不全面

对喷油工艺了解程度不够

对注塑成形的了解程度

对模具加工工艺
的深入了解程度

对产品功能的理
解程度对产品装配工艺的了解程度

对各类产品表面工艺的深入了解

软件限制

对UG软件不熟练

对幻灯片制表不熟练
(速度慢）

浇对MOLDFLOW软件不熟

评审能
力低

客户信息把握不全面

评审能力低原因分析图

解读客户工艺图不清晰

对客户项目功能不了解
培训与受训人员培训时
间不足

对受训人员学以致用
督促消化
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产品结构
模具冷却系统设计的评估

模具结构

成形工艺

进胶流道的合理性

模具侧抽心结构的设计

模具进胶位的选择

模具顶出系统的设计评估

成形系统的模具结构评估

模具对成形机台的选择

模具排位的合理性

组装工艺的合
理性

装配安全性能

产品功能的可靠性

生产工艺

生产工艺对评审准确度的原因分析图

进胶方式与产品结构的关系

成形压力的评估

模具顶排气系统的设计评估
模具安全系统设计的评估

产品结构与表面工艺的匹配性

脱模斜度大小评估

气纹

料花

拖伤

粘模

粘模

缩水

拖伤

顶白

变形

困气

夹水纹粗

成形温度

炮筒温度

模具温度
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对策树立

一、加强职员对工生产工艺的技能培训

二、对于发生过的问题点汇总做成资料，供大家学习参考。

三、针对发生的问题制作点检表，进行逐项确认。
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一、加强提升产品评审准确度的培训

对策实施
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二、对于发生过的问题点汇总做成资料，供大家学习参考。
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序号 确认项 问题点 备注

1 模具未省光

2 进胶唧咀抛省后未把铁粉全部清洗干净，注射成形时胶料喷射导致模面冲花

3 产品脱模斜度不足，上下落差在0.05MM以内

4 顶出不平衡

5 省模未按脱模方向，导致横纹，出模产生拖伤

6 产品缩水，细小镶件因产品缩水而被拉变形，在出模过程中导致拖伤

7 前后模硬位度差太小导致胶口部反口（码模）

8 前后模插穿位枕位,配模太死，导致工件毛边，产品出模拖伤

1）拖伤问题点的点检确认

三、针对发生的问题制作点检表，进行逐项确认。
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序号 确认项 问题点 备注

1 塑料    
问题

原料含水份、溶剂或易挥发物质太多

2 加润滑剂太多

3

操作    
问题

注射时间太短

4 塑料温度太高

5 注射量不足

6 注射压力太小

7 塑件受热时间太长

8 注射速度太快

9 模具局部过热

10 模具    
问题

模具温度太低

11 模具排气不良

12 产品结
构问题

产品太厚

13 产品厚薄不均

2）气泡问题点的点检确认
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序号 确认项 问题点 备注

1

模具 问题

浇口太小

2 流道太小

3 浇口位置不当

4 排气不良

5

操作 问题

加料量不足

6 注射压力太低

7 模温度太高

8 注射时间太短

9 注射速度太慢

10 料筒温度太高

11 模具有局部过热

12 设备问题 喷嘴孔太小

13 产品问题 制件太厚或薄厚不均

3）缩水问题点的点检确认
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序号 确认项 问题点 应用方法 备注

1

模具 问
题

加料量不合适

2 模具温度不合适，太低或者太高，要根据产品结构设置模温

3 注射时间长 确认产品变形

4 注射压力大

5

操作 问
题

模具光洁度不够

6 模具斜度不够

7 模具顶出位置不合理

8 浇口位置不当

9 模腔、模架变形

10 浇口尺寸太大

11 模具镶件处缝隙太大

12 模具表面划伤或刻痕或倒扣

13 设备问
题

顶出行程不足

14 顶出机构不顺

4）粘模问题点的点检确认
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成果调查

CTQ活动后调查原始数据统计
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4月 1~3月平均值

试模总套数 427 142.3

拖伤 4.2% 12.6%

缩水、气泡 0.5% 10%

粘模 0.7% 6.3%

总计 5.2% 29%

成果调查

CTQ活动前参考数据 CTQ活动后参考数据

6‐7月 6‐7月平均

值

试模总套数 847 423.5

拖伤 29 3.4%

缩水、气泡 11 1.2%

粘模 25
2.9
%

总计 65 7.6%
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向后计划:

一，后续与试模相关的问题点，我部会通过CTQ课题活动方式进
行问题点统计，并进行归类后采取鱼骨图式细分找其中根本原
因，工程部全员叁与改善对策的研讨，找出其中根本理论，且
用于实战，解决现有问题，在前期评审中导入CTQ课题活动找出
的理论与实践经验，减少评审的疏漏；

二，把CTQ活总结的理论与实践进行分类，作成点检表和培训资
料，以供工程部全员进行培训和学习使用，反复验证，直到相
同问题点遂渐消失；
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建立标准培训资料
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建立标准培训资料
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活动风采

通过专题会议讨论
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针对课题的培训
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发表完毕，
谢谢！

24


