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课题计划书
课题名 高精密硅胶类/注塑类/超薄类

编号 JY-09

主导部门 精益中心

课题组长 严永满

课题成员 唐俊,,罗墩涛，青木，李野，李新春

活动周期 2018年1-11月

活动原则 每周一次；15：30~16:30；精益中心会议室

现状问题点（选定背景）

背景： - 强化技术团队的协同合作，激活高精密、高性价
比产品开发

         - 强化并行设计和加工体系，提升产品特性实现能
力，缩短新品上市周期

          在这个公司战略方向的背景下，精益中心，模具部
全力响应并展开相关活动！

预估效果

提高公司核心竟争力！

活动目标
在18年6月底实现C级精度的模具，下半年实现
B级精度的模具制造！

体系建立类型

详细推进内容 推进日程

1、现状调查 1/3～1/9

2、对策制定 1/10～1/20

3、设计展开 1/20～1/30

4、设备加工 1/30～3/11

5、成果确认 3/11～5/11

6.   标准化 5/11-5/30



2.活动计划

计划                     实施

▶期间：18年9月~11月 ▶谁：全体成员▶方式：现场实操+讨论会议 .案例实际测试

             推进时间

推进阶段
2018年1月 2018年1月-3月 2018年3月-5月 2018年5月 担当人员

制定大课题
计划书

                      模具主要负责人

制定子课题
计划书

模具主要负责人

活动展开 全体成员

结果评价 全体成员

成果确认
课题

组长

标准化
课题

组长



子课题清单建立，

课题名 子课题立项日
期

负责人 课题结束日期

制定模具图纸
标注与公差标
注标准

1月5日到1月30
日

李新春 2018年3月

提升CNC加工
精度(模具部）

2017年12月5日
到1月30日

郭锦全 2017.3.30

提升EDM加工
精度  (模具部）

2018年.4.月1
日

银玉林 2018.5.30



子课题清单进度跟进

课题名 子课题立项日期 负责人 附件

制定模具图纸标
注与公差标注标
准

1月5日到1月30
日

李新春

提升CNC加工精
度(模具部）

2017年12月5日
到1月30日

郭锦全

提升EDM加工精
度  (模具部）

2018年.4.月1日 银玉林

减少CNC铜公返
工次数 (模具部）

2018年1月1日 郭锦全

减少加工返工次
数(模具部）

2018年1月1日 李超明



高精密硅胶模案例实施与跟进（案例一)

实施项目名称：P3D

P3D 
音量键及电源键 
塑胶模开模要求



高精密硅胶模案例实施方案

1，本次初次实施，本模具部只负责进行模胚加工，按高精密要求加工到位，开框精度为0.01%
2，为实现模胚自身公差，经项目组检讨，采用日本富得巴模胚，
3，模具设计由本模具部进行设计，分两套模，一套硬胶模，一套软胶模，
4，重点在进胶流道的设计和定位的设计，以进胶位置和流道截面来控制产品尺寸，
5，模仁精度由于需要达到1S之内合模线要求，本模具部设备的CNC和EDM暂时无法达到要求，
     故采纳硅胶部要求，在光电模具加工部进行加工，
6,开模前与光电，工程制作DFM报告，并进行检讨，祥见附件：如下



高精密硅胶模案例实施结果

1，模胚模仁加工尺寸符合加工要求，
2，硬胶注塑成形后发现由于进胶位的大小，流道大小前期模流分析不全面，
     导致产品边框变形，两头翘，边框有披锋

3，硬胶产品变形，缩水，披锋

4，缩水不定性，塑胶尺寸偏小硅胶成型有轻微溢胶

5，祥见试模问题点报告：如下附件

6,第一次结论：对于高精密模具总结如下：
  A，前期评估时，需进行全3D设计后（包含进及系统和冷却系统，产品材料物性）进行专业的3D模流分析
        评估报告应包含每一穴的收缩方向，走胶时间，冷却时间，走胶压力，剪切点，模温状态，困气区域
        及注塑时参数等 进行全面模拟，并调整到正常状态，
 B，加工设备的自身公差要符合产品要求公差，
 C，加工的量具必须要符合产品要求公差，
 D，控制模具加工的累积公差在产品要求公差之内。
 E，对应的注塑成形设备必须是高精密设备，其自身公差在产品公差之内！



高精密硅胶模案例实施与跟进（案例二)

实施项目名称：USB盖(YJ-18062)



高精密硅胶模案例实施与跟进（案例二)

前期打合资料：
1，内容说明，只是常规的制作打合资料，且打合资料为客户（硅胶部与日之出进行制作，客户回复）
2，工程部吴经理儾用MOLDEX3D进行模流分析，
3，模具部，光电，工程三家对前期打合资料进行检讨，并发现新问题和进行修改校正之后进行模具设计，
4，按修改后的打合资料设计完模具后再进行模具评审，最终确定模具制作。



高精密硅胶模案例实施与跟进（案例二)

加工要求：
1，分析CNC设备的精度，

2，分析CNC加工的刀具参数，

3，据以上两资料综合分析，选择5#机，且选择装刀长度为15MM，可有效管控模仁加工精度为1MM
4，工件检查采用投影仪和3次元，也可有效管控模仁加工精度，
5，为有效管控模具加工累积公差，模框采用单边取数，前后模采用直身锁，EDM加工部分采取一粗两精电极
    且采取进口煅打铜，精公火花位0.03MM，EDM后留余量0.02MM为省模尺寸，采用新镜面机（漠野机）
6，CNC编 程和加工人员选郭锦全主负责，EDM选李枚春主负责。



高精密硅胶模案例实施与跟进（案例二)

模仁及电极检验结果：
1，电极检验符合要求，祥见附档资料，

2，模仁检验符合要求，祥见附档资料

3，据以上两资料综合分析，按精密加工要求，电极和模仁的CNC加工和EDM加工及省模加工
都符合精密公差要求，



高精密硅胶模案例实施与跟进（案例二)

注塑成形后试模结果：
1，整 体尺寸（外形长宽高）OK，

2，中间碰穿孔尺寸NG，超出余量尺寸0.1MM，
3，硅胶成形时不易放入模具内，
4，总结：
A ，控制模具加工的累积公差在产品要求公差之内,
B，对应的注塑成形设备必须是高精密设备，其自身公差在产品公差之内,
C ,高精密模具必须要前期评估时，须借助模流分析软件做细至分析，且需培训专业分析人员，模具设计人员
    必须达到专业级别才行。



高精密硅胶模案例实施与跟进

综合两个案例：YJ18071/YJ18062两套模具分析后，请moldex-3D专业分析师进行检讨，（4-8日）

模流分析软件老师把问题点和3D图带回其公司进行分析，用其专用软件加经验进行分析，将于4月17日
来模具部共同检讨：怎样在试模前快速有效通过软件找到潜在问题？
课题进行中............................



制品中期评估
OK or NG 批准 日期

04-17

塑胶产品进胶点位置如上图所示，采用潜水点进胶,则走胶流向如红色箭头所示，产品在模具内成形后收缩方向长度方向大于宽度方
向，超出公差0.1MM。因目前模具已加工完成，现经工程部与客户沟通，把孔位所示做减胶0.1MM！
Banana gate position showed in Red.

走胶方
向

减胶已于4
月20日完成,
不足之处为
尾部胶位发
生了变化！

高精密硅胶模案例实施与跟进



结果评价：

子课题名称 活动内容 活动进度 不足 亮点 后续计划 课题附件

制定模具图
纸标注与公
差标注标准

活动务实，资料祥
细。

已于2月底结束 资料流水帐式，没
有按标准模板整理
完善，
未能重点突出精密
模具的设计

活运内容务实 重点针对怎样的设
计才利于制作出低
成本高精密的模具

提升CNC加
工精度(模具
部）

按计划定时执行课
题活动，逻缉性强
图文并茂，深入细
致

进入刀具与钢料硬
度及机床参数的综
合应用方面

活动实际内容在课
题资料上记录的纹
乱，没有条理

全部深入一线的真
刀真枪的展开活动

发扬长处，学习不
足点，特别是对于
课题 理论的学习
和资料的制作要进
行培训，以利于更
好展开课题活动！

提升EDM加
工精度  (模
具部）

未见完整的资料 缓慢，未有正式资
料

未能重视起来
课题活动方法不清
楚

无 由李野经理重点对
课题组成员进行培
训和引导，且重要
展开现场提高精度
的方法。

综合评价：
展开精密模具课题活动尚需做以下重点工作：
1，精密硅胶模具的模具订单，以现实订单做课题活动，
2，精密硅胶模具的模具设计能力的提高，
3，精密硅胶模具的前期模流分析能力的提高（模具设计时要清楚走胶参数，成形后的变形预估，及预防）
4，精密硅胶模具的工件制作加工能力的提高！（通过现场主要高级技术人员进行培训和强化）



成果确认：一

    成果
模具设计
（课题前）

模具设计
（课题后）

CNC加工
（课题前）

CNC加工
（课题后）

EDM加工
（课题前）

模具装配 注塑成形

有形
成果

模仁，工件
2D图上无公
差标注，
3D图无颜色
管控公差标
准

自4月份到6月
份重点管控尺
寸增加了公差
标注，
3D图有颜色管
控公差标准，
实施尚未完善，
下半年重点落
实。

无各机台设备加
工误差管控，
无刀具长度对应
设备公差，
无进刀量与转速
产生公差管控表。

有设备刀具参
数转速产生公
差管控表，
有对应加工精
度工件选择可
实现公差要求
的设备依据。

操机人员对各设
备不能完全掌控
其参数和及加工
方法，

减少钳工汇模
使用时间，减
少打依靠打磨
机修整碰穿，
插穿，枕位的
加工时间，钳
工对模具可做
到心中有数，
减少模具组合
公差，
提高模具综合
精度！

通过前期模流
分析，
提前预估成形
时有可能出现
的问题，提前
解决，减少试
模次数，平均
按每套模减少
一次计算，每
月平均20套模，
每试一次试模
费用500元计
算，则减少成
本为：
500元/套X20
套/月=10000
元/月

无形
成果

活动尚未完成，持续进行，待下半年活动结束后具体评估！



活动持续进行中。。。。。。

谢谢！


