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课题计划书

课题名 C类模具换模作业流程标准化

编号 INJ-006

主导部门 注塑部

课题组长 麻关明

活动周期 2017年2月-6月

定期活动
原则

日期：每周二、周五

时间： 10:00~16:00

场所：成型现场

选定背景

背景：
1、因模具结构不同，操作及作业不同，现没有根据模种类进行分   
类的作业流程。
2、转模时间长。
3、人为操作不当，损坏模具。
4、导致生产计划未达成。

主要内容 推进时间

现状调查 7月8日 ～ 7月30日

原因分析 8月1日 ～ 8月15日

对策实施 8月16日～ 8月30日

维持管理 9月1日～ 9月30日

课题目标

指标名 分钟

缩短换模时间 60分钟以内

高层意见

审批日期 签字
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分类 姓名 部门名 课题活动职责

课题组长 麻关明　 注塑部　 负责活动的开展，人员分工安排，技术指导。

课题书记 曾书如　 注塑部 负责资料收集及作成。

课题成员

彭智林 注塑部 负责现状调查核实不同模具种类统计

陈剑辉 注塑部 原因分析，对策实施，再现实验，拍照

　李建华 注塑部 执行改善活动

周运华　 注塑部 执行改善活动

张朝阳 注塑部 执行改善活动

部门长 麻关明　 注塑部 维持管理

■ 课题组织架构

课题计划书
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1）有形效果

 ◆ 产出效果：（改善前 – 改善后）× 工时单价

 ◆ 投入费用：5000元

 ◆ 实际效果：产出效果 – 投入费用

2）无形效果

■ 课题预估效果

课题计划书

 ◆提高生产效率
 ◆提高品质
 ◆提高技工的技能水平
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■ A类模具-单分型面注射模

模具类型

 A类模具:塑件和浇口凝料连成一个整体，只

需要一个分型面来取出塑件和凝料。 模具被

一个分型面分成动模板和定模板，因此，又

称为两板式模具塑件和浇口凝料连成一个整

体，只需要一个分型面来取出塑件和凝料。 

模具被一个分型面分成动模板和定模板，因

此，又称为两板式模具。

 B类模具:也称三板式注

射模，中间增加了一个

可移动的流道板。

■ B类模具-双分型面注射模
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■ C类模具-侧向分型抽芯注射模

模具类型

 C类模具:当塑件侧壁有通孔，凹穴或

凸台时，其成型零件必须制成可侧向

移动的，否则，塑件无法脱模。

 D类模具：成型带有内螺纹或外螺纹的塑

件，为了能自动卸螺纹在模具内设有能转

动的螺纹型芯或螺纹型环。

■ D类模具-侧向分型抽芯注射模

 E类模具：成型带有内螺纹或外螺纹的

塑件，为了能自动卸螺纹在模具内设

有能转动的螺纹型芯或螺纹型环。

■ E类模具-热流道注射模
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现状调查

换模作业分析表 工序名�:�换模 操作人数：1人 制定日期：2017.7.22

设备名�:26#注塑机� 更换品番：打印机-南方包装把手

No 作业动作 开始时间 截止时间
用时分类（分钟） 浪费及改善对策导出

准备 更换 调机 浪费 改善对策
1 寻找工具1，并到临机台借 9：00 9:10 10 内作业浪费 转模外作业，3定/制作专用台车

2 喷防锈油/卸水管 9:10 9:30 � 20 � 单人作业，时间浪费 两人分工作业，合并同步进行。

3 拆中子/抽芯 9:30 9:50 20 动作浪费 两人分工作业，合并同步进行。

4 油管对接 9:50 10:05 15 方法，分工，不合理，动作浪费 两人分工作业，合并同步进行。

5 关门 10:05 10:06 1

6 开马达 10:06 10:07 1

7 合模 10:07 10:08 1

8 关马达 10:08 10:09 1 动作浪费 可同步进行

9 开门 10:10 10:11 1

10 装吊环 10：11 10：12 2 方法，分工，不合理，动作浪费 两人分工作业，合并同步进行。

11 拆压板螺丝 10:12 10:22 10 方法，分工，不合理，动作浪费 两人分工作业，合并同步进行。

12 开马达 10:22 10:23 1

13 开模 10:23 10:24 1

14 关马达 10:25 10:26 1 动作浪费 可同步进行

15 模具吊出 10:26 10:30 4

16 模具转运至存放区 10:30 10:45 15 方法不合理，时间浪费 可换模完成后再进行

17 拆吊环 10:45 10:46 1

18 找出下个计划的模具 10:46 10：50 4 时间浪费 可提前准备

19 装吊环 10:50 10:51 1

20 将待装模具搬运至机台边 10:51 11：05 14 动作浪费 可提前准备

21 开马关 11：05 11：06 1 动作浪费 可同步进行

22 顶出顶杆 11：06 11：07 1

23 关马达 11：07 11：08 1 动作浪费 可同步进行

24 顶杆换位 11：08 11：13 5

25 开马达 11：13 11：14 1

26 顶杆退回 11：14 11：15 1

27 关马达 11：15 11：16 1 动作浪费 可同步进行

28 模具吊进 11：16 11：20 4

29 开马达 11：20 11：21 1

30 调整模厚 11：21 11：31 10 动作浪费 输入模具厚度，设定自动调模。

31 模具对正 11：31 11：41 10 方法不合理 对机台及模具进行划线，当模具线与机台线一至时，模具对正完成
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现状调查

换模作业分析表 工序名�:�换模 操作人数：1人 制定日期：2017.7.22

设备名�:26#注塑机� 更换品番：打印机-南方包装把手

No 作业动作 开始时间 截止时间
用时分类（分钟） 浪费及改善对策导出
准备 更换 调机 浪费 改善对策

32 关门 11：41 11：42 1

33 合模 11：42 11：43 1

34 关马达 11：43 11：44 1 动作浪费 可同步进行

35 开门 11：44 11：45 1

36 装压板螺丝 11：45 12：00 15 方法，动作浪费 两人分工作业，合并同步进行。

37 拆吊环 12：00 12：01 1 方法，动作浪费 两人分工作业，合并同步进行。

38 开马达 12：01 12：02 1

39 开模 12：02 12：03 1

40 测试顶出动作 12：03 12：04 1

41 关闭马达 12：04 12：05 1

42 安装水管 12：05 12：15 15 方法，动作浪费 两人分工作业，合并同步进行。

43 油管对接 12：15 12：25 10 方法，动作浪费 两人分工作业，合并同步进行。

44 装抽芯装置 12：25 12：35 10 方法，动作浪费 两人分工作业，合并同步进行。

45 调试抽芯动作 12：35 12：40 5

46 投入原料 12：40 12：50 5 方法，动作浪费 两人分工作业，合并同步进行。

47 设定参数 12：50 12：55 5 方法，动作浪费 两人分工作业，合并同步进行。

48 确认模温，料温 12：55 12：58 2 方法，动作浪费 两人分工作业，合并同步进行。

49 调机 12：58 13：10 12

50 试作，IQC检查首件 13：10 13：15 5

51 调机 13：15 13：20 5

52 确认首件合格，量产 13：20 13：25 5

53 5S整理，换模完成 13：25 13：30 5

总用时：268分钟 28 154 86 备注：根据分析表得出，有颜色部可以改善。
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现状调查

■ 工具治具现状
工具放置
凌乱，使
用时找不
到工具

■ 模具上模前期准备不足

模具上模前
各项准备确
认不足。

模具吊模
时间长，
没有使用
双行车。

需校正模具浇口与
设备喷嘴的同心度

设备顶杆与模具
顶出孔难以对正

模具无定位
圈，对咀困

难（400S）

■ 模具对咀
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人员 设备

模具方法

行车不够用操作规程
不健全

模具固定板
尺寸不一致　

模厚位置不
一致　

设备定位机
构不够

模具对正
方法不当

熟练度不高

人员流失

作业时找
不到工具

准备不足

模具更
换周期
长

原因分析

■ 要原分析
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对策制定

■ 对策实施计划

固定上模技工人员，
并加以技能训练

刘小明 陈剑辉
上模技工流动大，业务
熟练度低

上模技工技能不足，
并加以培训

所有上模工具集中到
工具车上，做形状管
理

刘小明 陈剑辉
作业时找不到必要的工
具

工具准备不足

增加设备定位机构麻关明模具定位不良增加设备定位机构

when
howWhoWhyWhat

9月8月 10月7月

曾书如

刘小明 陈剑辉

彭智林

编制模具更换作业标
准

目前车间无相关作业指
导文件

标准化管理

统一模具固定板尺寸
换模时需调换螺钉孔位
置

模具固定板尺寸统
一

在模具与机台上划定
位中线

缺少定位座标模具对咀方法不当

计划 实际
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对策实施

1、工具改善实施

所有工具集成在一个工具车上
面，省去了中找工具时间损失

改善后

改善前

节约找工具时间损失

260

120

S

改善前 改善后

吊
模
时
间
减
少
了
14
0
秒

切换模具提前升到机台高度，
减少切模具上下等待时间

2、切换模具提前吊起改善实施
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对策实施

3、模具提前划线改善 4、模具提前划线改善

模具没有定位装置，
模具对咀没有参照物

450

200

S

改善前 改善后

5、模具对咀改善实施

在机台中心位置划垂
直线和平衡线

改善前

改善前 改善后

改善后

在机台中心位置
划垂直线和平衡
线

在机台与模具天面与侧面中心点
划上参照线，可快速实现模具与
炮台对咀

改善后
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改善后效果确认
换模作业标准 工序名�:�换模 操作人数：2人 制定日期：2017.8.20

设备名�:26#注塑机� 更换品番：打印机-南方包装把手

改善前 改善后

��������������������分工说明N 作业动作 开始时
间

截止时
间

改善前用时分类（分钟） 开始时
间

截止时
间

改善后用时

准备 更换 调机 更换 调机

1 寻找工具 9：00 9:10 10

9：00 9：10 10

A技工负责提前1小时准备好换模所需的工具。

2 喷防锈油/卸水管 9:10 9:30 � 20 � B技工负责

3 拆中子油管 9:30 9:50 20 A技工负责

4 油管对接 9:50 10:05 15 B技工负责

5 关门 10:05 10:06 1

9：10 9：11 1 A技工负责

6 开马达 10:06 10:07 1

7 合模 10:07 10:08 1

8 关马达 10:08 10:09 1

9 开门 10:10 10:11 1

10 装吊环 10：1
1 10：12 2 9：11 9：12 1 B技工负责

11 卸压板螺丝 10:12 10:22 10 9：12 9：16 4 A技工负责前安全门拆压板螺丝，B技工负责后安全门拆压板螺丝。

12 开马达 10:22 10:23 1

9：16 9：19 3 A技工负责13 开模 10:23 10:24 1

14 关马达 10:25 10:26 1

15 模具吊出 10:26 10:30 4

16 模具转运至存放区 10:30 10:45 15
最后完成

17 卸吊环 10:45 10:46 1

18 找出下个计划的模具 10:46 10：50 4 生产前，提前完成
19 装吊环 10:50 10:51 1 生产前，提前完成
20 将模具搬运至机台边 10:51 11：05 14 生产前，提前完成

21 开马达 11：0
5 11：06 1

9：19 9：20 1 A技工负责

22 顶出顶杆 11：0
6 11：07 1
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改善后效果确认
换模作业标准 工序名�:�换模 操作人数：2人 制定日期：2017.8.20

设备名�:26#注塑机� 更换品番：打印机-南方包装把手

改善前 改善后

��������������������分工说明N 作业动作 开始时间 截止时间
改善前用时分类（分钟） 开始时

间
截止时

间
改善后用时

准备 更换 调机 更换 调机

23 关马达 11：07 11：08 1

9：20 9：22 2

A技工负责

24 顶杆换位 11：08 11：13 5 A技工负责

25 开马达 11：13 11：14 1 A技工负责

26 顶杆退回 11：14 11：15 1 A技工负责

27 关马达 11：15 11：16 1 A技工负责

28 模具吊进 11：16 11：20 4 9：22 9：23 3

29 开马达 11：20 11：21 1 9：23 9：28 5
B技工负责

30 调整模厚 11：21 11：31 10 B技工负责

31 模具对正 11：31 11：41 10 9：28 9：30 2 B技工负责

32 关门 11：41 11：42 1

9：30 9：32 2

B技工负责

33 合模 11：42 11：43 1 B技工负责

34 关马达 11：43 11：44 1 B技工负责

35 开门 11：44 11：45 1 B技工负责

36 装压板螺丝 11：45 12：00 15 9：32 9：37 5 A技工负责前安全门，B技工负责后安全门

37 拆吊环 12：00 12：01 1

9：37 9：39 2

B技工负责

38 开马达 12：01 12：02 1 B技工负责

39 开模 12：02 12：03 1 B技工负责

40 测试顶出动作 12：03 12：04 1 B技工负责
41 关闭马达 12：04 12：05 1 B技工负责
42 安装水管 12：05 12：15 15

9：39 9：49 10

B技工负责

43 油管对接 12：15 12：25 10 A技工负责

44 装抽芯装置 12：25 12：35 10 AB技工负责配合完成
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改善后效果确认
换模作业标准 工序名�:�换模 操作人数：2人 制定日期：2017.8.20

设备名�:26#注塑机� 更换品番：打印机-南方包装把手

改善前 改善后

��������������������分工说明N 作业动作 开始时间 截止时间
改善前用时分类（分钟） 开始时

间
截止时

间
改善后用时

准备 更换 调机 更换 调机

45 调试抽芯动作 12：35 12：40 5 9：49 9：51 2 A技工负责

46 投入原料 12：40 12：50 5 加料技工在换模同时完成

47 设定参数 12：50 12：55 5
9：51 9：56 5

技术员负责

48 确认模温，料温 12：55 12：58 2 技术员负责

49 调机 12：58 13：10 12 9：56 10：00 4 技术员负责

50 试作，IQC检查
首件 13：10 13：15 5 10：00 10：03 3 技术员/IQC负责

51 调机 13：15 13：20 5 10：03 10：06 3 B技工负责

52 确认首件合格，
量产 13：20 13：25 5 10：06 10：10 4 B技工负责

合计 28 154 86 合计 22 48

改善前总用时：268分钟 改善后总用时：70分钟

     通过对策实施我们优化了36个步骤、
整合了6个工序。从以上数据可以看出
我们离目标仍有一点差距，且仍有较多
工序耗时较长，目标未达成，后续我们
将会持续改善。

268

60
70
80
90
100

　改善前 目标改善后

70

60

50

110
120
130
140
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作业标准化

1、工具准备确认
1.1上模工具
的准备确认

准备好14种必备工具：
（码模扳手,卷尺,六
角扳手(一套),水咀,
铜管,钢尺,十字螺丝
刀,吊环,生料带,剪
钳,梅花扳手(一套),
活动扳手，洗模水,
防锈油）
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作业标准化

2、模具准备确认
1.1确认水路畅通 2.1装油缸部位

螺丝是否完整

2.3确认油缸及中子
开关感压是否正常2.4顶针保护开关是

否正常有效
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作业标准化

3、模具切换前准备工作

3.1模具拉到换模
机台边上

3.2整理上模时要
的运水管并编组

3.3中子油管每两
条编为一组

3.3使用行车提前
将换模具升起
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作业标准化

4、顶杆位置平桓确认
4.1、确认模具顶杆位
置孔与机台顶杆位一致

4.2、模具与机台顶杆
不致时更换顶杆位置

4.3、用钢尺确认多支
顶杆长度是否一致
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作业标准化

5、模厚调整

5.1、模具吊入机台 5.2、模具下降到模
具机咀与炮台中线

5.3、注塑机低压合
模5.4、调整模具模厚

位置
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作业标准化

6、模具对咀

6.1、模具垂直线和平
衡线与机台对应线对正。

6.2、射咀顶到模具
机咀后进行校正微调

6.3、模具对咀校正后，
机咀放纸皮确认效果6.4、纸皮压孔圆正

即可。
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作业标准化

7、模具装压板

7.1、装压板螺栓，压
板要装平。

7.1、用加力码模扳手
上紧压板螺栓。

7.3、卸吊钩，行车
开出。

7.4、用低压开模，
观察模具有无异常
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作业标准化

8、装抽芯油缸与油管

8.1、两人同时操作
放稳在安装位置上

8.2、油缸上紧螺丝

8.3、模具油缸安装
抽芯油管8.4、与油缸对接抽

芯油管装机台上。
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作业标准化

9、模具运水安装

10、抽芯油抽屉中子感应开关线连接

9.1、模具上将运水
水管分组连接好

9.2、将运水水管分组
连接在机水和模温机上

9.3、根椐成型条件
设定模温机模温。

10.1、抽芯油缸中子感
应线按组与机台连接

10.2、注塑机上确认抽
芯油缸中子感应信号是
否有效
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本次课题结束
谢谢！


