
64 TECHNOLOGY 技术

金属板材成形  2021.1

减少模具侧向孔的加工时间
文 | 道依然

在当前世界金融危机肆虐的背景下，企业间的竞争日趋

激烈。各汽车主机厂为了适应市场竞争，频频推出新品汽车，

制作模具的公司为了占领市场，把“缩短模具制造周期”定

为公司发展的先决条件。本文阐述了减少模具加工时间的方

法。希望能给公司管理带来帮助，提供一些好的经验以提高

市场竞争力。

提出理由

通过减少工序间的作业浪费来提升主体作业时间

在模具制造中，涉及到不规则、体积较大的模具侧向孔

方针管理项目

区
分

目标 方策 负责人（◎担当 ○辅助 △管控）
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目标管理

项目
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7
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人
班

2
C
N
班

M
4
3
线

统
计
员

（计
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材料
员

车间
副主
任

车
间
主
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值
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值

达成期
评价
周期

目标值 挑战值 达成期
评价
周期

Q

降低自工程
不良

自工程不
良率

PPM 289.49 261 232 12\31 月

1、通过控制焊渣、焊穿不良数量，降
低返工返修品率

自工程返工返
修品率

PPM 190.26 171 154 12\31 月 ○ ◎ ◎ ○ ◎ ◎ ○ ○ △

2、通过控制破检废品、焊偏和虚焊废
品数量，降低废品率

自工程废品率 PPM 40.63 40 30 12\31 月 ○ ◎ ○ ◎ ○ ○ ○ ○ △

降低后工程
不良

后工程不
良率

PPM 19.59 20 15 12\31 月
1、通过规范现场定置，以及对自工程
零件缺陷（含冲压件缺陷识别）识别

培训，降低后工程漏焊不良率

后工程漏焊不
良率

PPM 5.49 5 4 12\31 月 ○ ◎ ◎ ◎ ◎ ◎ ○ ○ △

其中：
神龙一厂
后工程

PPM 17.83 17 15 12\31 月
2、通过消除夹具不良（按钮不良、定
位不良、无防错等），降低后工程焊

偏不良率

后工程焊偏不
良率

PPM 2.75 2.50 2 12\31 月 ○ ◎ ◎ ◎ ◎ ◎ ○ ○ △

神龙二厂
后工程

PPM 30.05 30 20 12\31 月
3、通过完善、培训打点标准作业书，

提高打点作业人员技能水平
打点作业 L 级
水平人员比例

% / 85 90 12\31 月 ○ ◎ ◎ ◎ ◎ ◎ △

4、通过完善、培训内纵梁、中支柱系
列零件标准作业书，提高人员技能水
平，消除内纵梁、中支柱系列零件批

量不良

内纵梁、中支
柱系列零件批
量不良次数

次 2 0 / 12\31 月 ○ ◎ △

D
提高焊二车
间 JPMH

焊二车间
JPMH

次 /
分

204.87 225 237 12\31 月

1、通过减少工序间的作业浪费来提升
主体作业时间

主体作业时间 天 / 月 18 20 22 12\31 月 ○ ◎ ◎ ◎ ◎ ◎ ○ △

2、通过“N+3”方式核算车间生产
需求人数，做好人员管控

当月计划与实
际人数比

倍 / 1.07 1.10 12\31 月 ○ ◎ ◎ ◎ ◎ ◎ ◎ △

3、通过计划的合理安排，使车间生产
周期与客户同步

当月实际生产
与计划生产天

数比
% / 105 100 12\31 月 ○ ◎ ◎ ◎ ◎ ◎ ◎ △

M

提升方针
管理水平

方针管理
诊断得分

分 3.58 3.60 3.7 12\31 季
1、对方针管理自诊断指摘内容编制整

改计划，按期达成

方针管理诊断
指摘内容到期

达成率
% / 80 90 12\31 季 ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ◎

提升现场
管理水平

现场管理
诊断得分

分 3.2 1.5 1.75 12\31 季
1、导入日产全球化诊断标准，完善 1

阶段内容
GK 一阶段内

容达成率
% / 100 / 12\31 季 ○ ◎ ◎ ◎ ◎ ○ △

提升现场
5S 管理水平

5S 诊断
得分

级 3 3 3.5 12\31 季 1、推进 14 年 5S 活动提升计划
5S 活动推进
计划完成率

% / 85 90 12\31 季 ○ ◎ ◎ ◎ ◎ ○ △
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的加工，由于机加能力受限和加工中的盲点造成侧向孔加工

均由手工完成。   

侧向孔加工时间调查：

侧向孔加工区域大 + 侧向孔加工时间长 = 模具制造周期

长

因此急需减少侧向孔作业时间，缩短模具制造周期。

现状把握

常用孔的加工时间调查：

 平面孔平均加工时间（1.1+1.4+2）/3=1.5 分钟 / 孔

侧向孔平均加工时间 (4+5+6）/3=5 分钟 / 孔

相差 3 倍之多

日常管理项目

区
分

目标 方策 负责人（◎担当 ○辅助 △管控）

目标名
目标管理

项目
单位

上年度
完成值
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目标值 挑战值 达成期
评价
周期

C
控制机物料
费用不超

机物料费
用

千元

千元 12\31 月 ◎ ◎ ◎ ◎ ◎ ◎ △

% 12\31 月 ◎ ◎ ◎ ◎ ◎ ◎ △

S

确保生产安
全

轻伤事故
次数

次 0 0 0 12\31 月
1、深入开展 KYT 活动，提升员工对

危险感受性，降低轻微伤事故
划伤事故次数 次 14 12 11 12\31 月 ◎ ◎ ◎ ◎ ◎ ◎ ◎ ◎ ◎ △

确保环境安
全

职业病伤
害事例

例 0 0 0 12\31 月
1、通过正确佩戴口罩和防护眼镜，杜

绝焊接职业病伤害
体检疑似职业

病人数
人 0 0 0 12\31 月 ◎ ◎ ◎ ◎ ◎ ◎ ◎ ◎ ◎ △

个别管理项目

区
分

目标 方策 负责人（◎担当 ○辅助 △管控）

目标名
目标管理

项目
单位

上年度
完成值

2020 年目标值

方策名 方策管理项目 单位
上年度完

成值

2020 年目标值 作
业
长

点
焊
班

X
7
班

机
器
人
班

2
C
N
班

M
4
3
线

统
计
员

（计
划）
材料
员

车间
副主
任

车
间
主
任

目标
值

挑战
值

达成期
评价
周期

目标值 挑战值 达成期
评价
周期

C 控制在制品
在制品库
存周转天

数
天 / 4 3.95 12\31 月

1、控制各班现场在制品（材料 + 半
成品 + 成品）库存资金

在制品库存资
金

千元 / TBD TBD 12\31 月 ◎ ◎ ◎ ◎ ◎ ◎ ◎ △
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侧向孔加工作业急需改善

侧向孔的加工作业过程调查分析：

侧向孔作业动作分析：

须 2 人操作，动作协调性差，节拍不统一，造成钻孔时

间长

不符合经济动作四原则，需改善

侧向孔加工的动作分析

左手 右手

NO 动作 条件 检查 检查 条件 动作 NO

1 拿风钻走到模具旁（第 1 人） 15 步 15 步 拿风钻走到模具旁（第 1 人） 1

2 拿风钻（第 1 人） 等待（第 1 人） 2

3 拿风管走到模具旁（第 2 人） 拿风管走到模具旁（第 2 人） 3

4 等待 拿风管（第 2 人） 4

5 扶风钻伸向模具（第 1 人） 50MM 下蹲，弯腰、前倾 50MM 下蹲，弯腰、前倾 扶风钻伸向模具（第 1 人） 5

6 拿垫块（第 2 人） 半蹲、弯腰 △ △ 半蹲、弯腰 拿垫块（第 2 人） 6

7 拿撬杠（第 2 人） 半蹲，弯腰、前倾 △ △ 半蹲，弯腰、前倾 拿撬杠（第 2 人） 7

8 反复进行（第 2 人） 3 次 △ △ 3 次 反复进行（第 2 人） 8

9 扶风钻（第 1 人） 下蹲，腰也动，扭头 △ △ 下蹲，腰也动，扭头 按下开关（第 1 人） 9

10 动作保持（第 1 人） 下蹲，腰也动，双腿也动 △ △ 下蹲，腰也动，双腿也动 动作保持（第 1 人） 10

11 调节垫块（第 2 人） 半蹲，弯腰、腰也动，双腿也动，3 步 △ △ 半蹲，弯腰、腰也动，双腿也动，3 步 扶撬杠（第 2 人） 11

12 反复进行（第 2 人） 4 次 △ △ 4 次 反复进行（第 2 人） 12

13 松开撬杠（第 2 人） 腰动，双脚动 腰动，双脚动 松开撬杠（第 2 人） 13

14 拿风钻（第 1 人） 扭头，起身，50mm 扭头，起身，50mm 拿风钻（第 1 人） 14

问题点，下蹲，弯腰动作较多，二人同时工作不易协调。

改善点，减少动作次数，使勉强的动作减少，减少人数，变动作业人数，减少不协调动作。

分析者，郝随华  分析时间：2010.2.9
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目标设定

设定依据：侧向孔加工时间比改善前降低 20%，侧向孔

加工时间 5×80%=4 分钟。

要因验证

1. 钻孔操作人员技能达不到要求的验证

非要因

2. 钻头刃口磨刃不到位的验证

钻头刃口加工不到位，造成切屑慢和不切屑，造成侧向

钻孔时间长。

经过现场调查，钻头由专用设备进行磨削，并进行样板

的验证，钻头符合加工要求。

  

非要因

3. 风钻维护不到位的验证

风钻不进行日常的维护会造成钻孔时临时性故障发生，

造成孔加工时间过长。经过调查，班组进行风钻定期保养，

由专人保管，不存在风钻维护不到位原因造成的侧向孔加工

时间长。

风钻定期保养

工具本

非要因

4. 缺少辅助工具的验证

来回添加、移动垫块，使风钻处于间歇停滞，造成加工

时间长。
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用角铁、木头、铁棒做撬杠，易发生错位、扭转，作用

于气缸的力发生倾斜，使气钻卡死，造成加工时间长。

多次重复侧向孔加工作业：

是要因

5. 模具夹渣、砂眼缺陷的验证

模具铸造时，行腔里有夹渣、砂眼易引起钻孔时钻头卡

死和钻不动，造成侧向孔加工时间长。

经过现场调查，模具在进入车间时，设计部门和质检部

门已对有缺陷的模具进行了设计变更和处理不存在因模具铸

造问题引起的侧向孔加工时间长。

 

非要因

6. 配合不好的验证

由于是 2 人同时工作，两人分别进行不一样的动作，动

作协调性差，力量不均衡；工作中伴随着风钻的移动，作用

于气钻的水平推力发生倾斜，使撬杠与风钻不垂直，造成钻

头断、风钻卡死，使加工时间延长。

  

是要因

7. 作业空间狭窄的验证

作业空间狭窄，会造成钻孔时身体受限，舒展不开，无

法用力，造成加工时间长。

 

合理侧钻孔作业空间宽度 = 风钻长度 + 钻头长度 + 辅助

工具长度 +2 人半蹲宽度 =1.4M

非要因

改善思路：制作专用工具把它固定在模具上，给气钻提

供一个作用点，再利用汽缸通气后自动进给的原理，给气钻

一个水平推力，这样既解决了因钻孔时装夹次数，又满足钻

孔时的作用力，达到侧向孔作业时间减少。

制定对策

序号 要因 对策

1 缺少辅助工具 制作专用二级工具

2 2 人配合不好 制作专用工具 1 人操作

序号 对策 制作数量

1 制作专用二级工具 1

2 制作专用工具 1
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对策实施 实施效果

改善前：

动作 :1 人蹲（反复），1 人躬（反复） 

动作路线：曲线运动

动作受限，全身负重 

改善后：

动作：1 人蹲 (2 次）

动作路线：直线运动

无负重，动作轻松 

经过改善，减少繁重的动作次数，符合经济动作四原则，

使动作更加合理、科学

经过改善，侧向孔工作由 2 人工作减少为 1 人

改善前

改善后
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改善前：(4+5+6)/3=5 分 / 孔

改善后：(1.6+1.8+2.6)/3=2 分 / 孔

加工时间显著减少

有形效益

1. 节省的加工时间效益计算：节省 3 分 / 孔，1 套模具按

最低 80 个孔，人工费 15 元 / 人每小时 ，一年最低产出 200

套模具计算 :

   200 套 ×80 孔 / 套 ×(3/60 时 / 孔）×15 元 / 人每小时

×2= 24000 元

2. 人工费效益计算：改善后 1 人操作，节省 1 人劳务费

支出。

人工费：200 套 ×80 孔 / 套 ×(3/60 时 / 孔）×15 元 /

人 = 12000（元）

合计费用：24000+12000=36000 元                     

投入

1. 二级工具成本投入：500 元    

2. 人工费用：8 元 / 人每小时 ×8 小时 =64 元 

合计：500+64=564 元                                     

每年节约：36000-564=35436 元        

               

标准化及巩固措施

进行标准的固化，使大家工作时有章可循。

结束语

气动手工夹紧器的研制成功有效地减少了侧钻孔的作业

时间，缩短模具制造周期，为今后工序化作业中产生的作业

浪费提供了改善的依据和空间。

序号 内容

1 制定《气动推动钻孔二级工具的使用标准作业书》

2 制定《气动钻孔夹紧器使用标准作业书》

3 制作工位器具用于存放气动夹紧器


