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生产中模具问题分析解决汇总导入新项目设计前期



课题名 生产中模具问题分析解决汇总导入新项目设计前期

编号 JY-08

主导部门 精益中心

课题组长 严永满

项目成员 青木仁  罗敦涛  唐俊

项目周期 2018年6-12月

活动原则 每周三 15：00-16：00 精益中心办公室

详细推进内容 推进日程

1、现状调查 1/6～1/8

2、数据收集 1/8-15/8

3、案例分析 15/8-30/8

4、对策实施 1/9-30/10

5、标准做成 1/11-30/12

现状问题点（选定背景）

背景：现在注塑部生产中模具问题较多,同样
的问题多次出现,造成多次修模具,延
误交货纳期及增加修模具成本,通过
本次课题汇总各种问题案例及解决方
法来减少后续问题的发生

      

问题点：数据采集量大，原因分析需要技术
量强大的团队参与，对策制定需要语
言表达准确及能力强

   

预估效果

效果为背景里描述内容带来的量化效果

- 财务效果：

- 非财务效果：提高模具品质，保障交货期，
减少客人投诉。

活动目标

指标名：                     

  - 基线值：

  - 目标值：

1.课题计划书



2.活动计划

计划                     实施

▶期间：18年6月~10月 ▶谁：全体成员▶方式：讨论会议 .案例实际测试

             推
进时间

推进阶段
2018年6月-7月 2018年8-9月 2018年10-11月 2018年12月 担当人员

现状调查                       全体成员

数据收集 全体成员

案例分析 全体成员

对策实施 全体成员

标准做成
课题

组长



3.现状调查 （一）

根据生管部门统计的注塑部成型计划达成率统计，2017年注塑部计划达成率为77.4％.每个月均不能达标，其中

修模原因占30％



4.现状调查（二）



5.数据收集

  以下数据分析为近四年来工程.精益展开的关于模具结构.产品结构.二次加

工工艺以及工装治具.包装方面实施的改善提案，并且都是成功验证了改善效

果。我们从主要的5个方面展开分析，总结经验，制作标准。



6.问题点汇总

生产中模具问题点汇总

脱伤 批峰段差 粘模 气纹气泡 顶高变形 缩水 水口残
留

进胶不均
匀

油污

10 9 22 15 32 8 5 8 5



7.问题分析（脱伤）

原因分析 解决对策

模具脱模斜不够 前模拔模角做1-2º落差在0.2-0.5左右;深腔类PC料模具加大脱模角，落
差在1-1.5左右；后模拔模角可适当减小做0.5-1.0º，落差在0.1-0.3，

深类PC料模具加大脱模角，落差在0.5-1.0。

模具抛光不良 深腔、深筋位、容易粘模部位加强抛光

模具晒纹面脱模斜度不够 模具需要晒纹的面，拔模斜度需大于或者等于对应的晒纹出模角标准。

模具倒扣 模具加工前对设计图做倒扣、干涉全局检查，对强脱类产品倒扣大小，
论证其可行性分析

模具分型面塌边、毛刺 前、后模芯材质一样没有硬度差，一般凹模比凸模硬度高HRC10-15º,另
外需加大模具承压受力面积，增加模具平衡块。

顶出不平衡 深腔、深筋位、孔柱位等容易粘模部位加强EP的布置、特殊部位顶针做
延时。

侧向抽芯开模顺序不合理 侧向抽芯（滑块、斜顶）大面积的深腔或孔位包胶考虑2次抽芯或者延
时抽芯

顶出机构设计不合理 圆筒、深腔类产品、深筋位、孔柱位视情况做后模先抽、推板或者2次
顶出。

设计

参考

标准



8.问题分析（批峰 断差）

原因分析 解决对策

模具碰穿、插穿面尺寸精度
超差

碰穿面与插穿面，公模面负公差控制-0.015-0mm；母模面正公差控制
+0.015-0

模导向定位精度不够 模胚增加直身或者斜度定位锁。

模具排气不良 产品周圈分型面和熔胶未端需要加强排气、深筋、深柱超过6-8mm以上
需要做排气镶件。

模具注塑受力不平衡，偏载 加大虎口定位面积、模胚增加直身或者斜度定位锁。

模板强度不够，支撑柱太少 模板根据开框深度和模具大小适当加大板的厚度，中小型模具框底部厚
度一般取30-60左右，唧嘴附近、胶位区域因注塑压力相对较大，撑头

布置尽量多。

模具圆弧曲面类分型面加工
不到位，采用手工打磨

圆弧曲面类分型面，前、后模距封胶位15-20mm以外做避空。利于CNC加
工保证精度，减少手工打磨工艺。

模具型腔加工超差 模芯加工完后需要用3次元、投影仪设备进行尺寸检测。

模具结构设计不合理 对半出前、后模的胶位，为防止产品出现逆断差，产品外形周圈将后模
比前模做小0.05-0.1,内部碰穿孔位后模比前模做大0.05，具体可视产

品工艺要求进行调整。

设计

参考

标准



9.问题分析（粘模）

原因分析 解决对策

模具脱模斜不够 前模拔模角做1-2º落差在0.2-0.5左右;深腔类PC料模具加大脱模角，落
差在1-1.5左右；后模拔模角可适当减小做0.5-1.0º，落差在0.1-0.3，

深类PC料模具加大脱模角，落差在0.5-1.0。

模具抛光不良 深腔、深筋位、容易粘模部位加强抛光

模具晒纹面脱模斜度不够 模具需要晒纹的面，拔模斜度需大于或者等于对应的晒纹出模角标准。

模具倒扣 模具加工前对设计图做倒扣、干涉全局检查，对强脱类产品倒扣大小，
论证其可行性分析

型腔光洁度太亮 TPE、TPU等软胶类产品前模需要做粗纹路，防止注塑过程产生真空而粘
模。

顶出不平衡 深腔、深筋位、孔柱位等容易粘模部位加强EP的布置、特殊部位顶针做
延时。

侧向抽芯开模顺序不合理 侧向抽芯（滑块、斜顶）大面积的深腔或孔位包胶考虑2次抽芯或者延
时抽芯

顶出机构设计不合理 圆筒、深腔类产品、深筋位、孔柱位视情况做后模先抽、推板或者2次
顶出。

设计

参考

标准



10.问题分析（气纹、气泡）

原因分析 解决对策

进浇口尺寸太小 大水口侧进浇厚度不能太薄，一般不小于主体壁厚1/2，潜筋位进浇口，
筋位适当加宽、浇口可做椭圆形改善进浇口表面困气不良。

进浇点位置设计不合理 进胶点的位置布置应充分考虑气体能顺利排出型腔，型腔的充填压力最
小。

模具困气 产品周圈分型面和熔胶未端需要加强排气、深筋、深柱超过6-8mm以上
需要做排气镶件。

流道设计不合理 PC、PMMA等透明部件防止冷料进入型腔而产生流痕必须做“S”形流道。

流道直径偏小 中、大型类PC、PC+ABS类部品，可以适当加大流道直径利于走胶。

流道纹路太粗 一般流道表面用320#以上砂纸省光，但镜面部品流道须用600#砂纸省光。
利于熔胶充填。

设计

参考

标准



11.问题分析（顶高、变形）

原因分析 解决对策

EP布置不平衡 模具EP布置力求平衡，顶针、扁顶、顶块的设计排布要考虑受力平衡、
不导致产品顶凸变形。

EP直径太小 深腔、深骨类产品在顶出过程包紧力比较大，旁边尽量加大EP直径。

骨位纹路太粗 深腔、深骨类产品包紧力大容易粘模，纹路抛光要特别细。

骨位脱模角过小 骨位脱模角视其高度进行拔模0.2-0.5º左右，上下落差在0.1-0.2左右。
PC、PC+ABS、玻纤类等流动性不好材料可以适当加大拔模斜度。

顶机构设计不合理 圆筒、深腔类产品、深筋位、孔柱位视情况做后模先抽、推板或者2次
顶出。

热量集中冷却不足 深腔胶位、深骨类区域热量较集中，冷却缓慢，应该考虑增加水井加强
冷却。

冷却不均 水路设计需随形产品胶位，水路直径D一般取数为6、8、10，具体根据
模具规格来调整，距离产品胶位10-20之间，水路间距等于5D，不小于

30mm。

设计

参考

标准



12.问题分析（缩水）

原因分析 解决对策

产品胶位太厚 模具设计前期应考虑产品避免局部胶位太厚，主体壁厚造型需均匀，拐
角部位圆角过渡。

加强筋太厚 加强筋厚度在模具设计时不超过主体壁厚的1/2,太厚产品表面会缩水，
BOO柱根部需做火山口减胶，深度0.3T,坡度为30º

流道偏小 比如PC、PC+ABS、玻纤类材料流行性不好，试模后可适当加大流道直径。

浇口偏小 比如PC、PC+ABS、玻纤类材料流行性不好，试模后可适当加大浇口直径。

产品走胶困难 浇口数量的设计要考虑塑每种材料的流长比（L/T），产品深筋、薄避
充填过程容易产生滞留而导致缩水，产品、模具设计前期需要重点考虑。

浇口位置设计不合理 浇口应设计在产品胶位较厚且容易走胶的部位，进胶压力损失少，利于
充填。

热量集中冷却不足 深腔胶位、深骨类区域热量较集中，冷却缓慢，应该考虑增加水井加强
冷却。

冷却不均 水路设计需随形产品胶位，水路直径D一般取数为6、8、10，具体根据
模具规格来调整，距离产品胶位10-20之间，水路间距等于5D，不小于

30mm。

设计

参考

标准



13.问题分析（水口残留）

原因分析 解决对策

浇口头部斜度太小 细水口进浇口头部斜度在平面上尽可能做到80-90º，在圆弧、斜面上进
胶由于形状限制斜度可以做小点，一般不小于60º

进浇口太大 浇口在保证充填正常的情况下尽可能小，尽量不超过Ø1.5,过大的浇口
容易导致表面拉丝残留，细水口浇口最大不超过Ø2.0

浇口抛光不良 浇口内部需加强抛光600#砂纸以上，防止粘模拉高水口。

浇口加工不到位 进浇口头部尺寸放电加工完成后需做检测，防止铜工损耗加工不到位。

浇口不易修剪 产品采用侧进胶时，进浇口区域需做一段平位，一般比浇口长3-5mm，
利于人工修剪平水口。避免在圆弧、曲面边沿进胶，不利于修剪浇口。

进浇口区域没做避空位 侧进胶、搭底进浇类产品浇口部位需要做一段小避空位，避空位深度
0.5，长度一般比浇口长3-5mm，防止修剪水口后残留影响半配。

设计

参考

标准



14.问题分析（进浇不均）

原因分析 解决对策

流道设计不合理 1 一模多腔模具，必须采用几何平衡式排位即分流道布局能保证熔料同时
充填各腔。

走胶不均 一穴多点入水模具， 要用模流分析流道水口大小位置确保部品各部分
能同时充填完成。

浇口位置设计不当 浇注系统能防止部品出现充填不足、缩水、变形、批峰、尺寸偏差等缺
陷。

冷料进入型腔 所有流道未端必须设计冷料井以防止冷料进入型腔，影响塑件外观质量。

浇注系统能正确引导熔料进入型腔每个角落，使型腔内气体顺利排出。

流道太长 流道尽量短，可以减少热量压力损失，且转角处必须加R角保证流动顺
畅。

设计

参考

标准



15.问题分析（油污）

原因分析 解决对策

模具型腔、型芯油污 模具试模、生产前必须清洗干净型腔、型芯表面的油污。

EP油污 圆顶、扁顶与其配合的孔，在生产前期的装模过程需要把油污清洗干净，
防止顶出过程将油污带入模腔内，污染产品外观。

顶块、斜顶油污 顶块、斜顶与其配合的孔，在生产前期的装模过程需要把油污清洗干净，
防止顶出过程将油污带入模腔内，污染产品外观。

滑块油污 滑块与其配合的槽，在生产前期的装模过程需要把油污清洗干净，防止
滑块运动过程将油污带入模腔内，污染产品外观。

斜顶、顶块油槽开设过多 油槽开设距离封胶面10mm以上，防止运动过程将润滑油带入模腔内。

设计

参考

标准



17.课题的实施

新模设计前期评审表

评审类别 评审内容 检查内容

3D部分

3D设计前期 产品材质、PL线、产品肉厚、拔模角、模具排位、
碰穿、插穿、缩水、公差等。

进浇系统 进浇的方式、位置、数量

成型系统 模芯的强度、镶件排气、有效封胶面外的避空、模
具的导向和定位、镶件夹线等。

抽芯系统 滑块抽芯距离、斜顶脱模距离、滑块钢料强度、行
程限位、大面胶位需要反铲。

冷却系统 水路布置均匀、进出水尽量布置在非操作侧、胶位
落差较大及深筋区域需设置水井加强冷却。

顶出系统 产品有效顶出行程、斜顶的有效导向，EP的合理布
置、EP与水路的安全距离。

排气系统 产品周圈、流道与型腔走胶未端需加强排气、深柱、
深筋位做排气镶件。

2D部分

模芯 模芯螺丝、水路、顶针、外形公差、型腔公差

镶件 镶件螺丝、水路、顶针、外形公差、成型公差

滑块、斜顶 滑块螺丝、水路、顶针、外形公差、成型公差

模胚 模板螺丝、水路、顶针、外形公差、装配公差



总结：

课题采用实际案例检讨分析后总结出实战经验，根据经验方法在工作中实际运用
中解决了不少模具问题，为了后续模具问题得到持续改善，减少模具不良问题发生。
课题成果的推广与持续运用采用以下三种方法：

1.定期展开对设计及工程人员展开细节培训（详见后面培训计划）

2.把课题资料上传OA服务器公共文件柜供大家随时查阅

3.定期发微讯给模具部设计及加工制造人员，工程部项目工程师，注塑部调机及模具保
养维修人员。



2018下半年培训计划表

培训项目 时间 授课人 地点 课时 内容

PL面分型的设计原则 11.9 严经理 模具部会议室 1H 附PPT课题教程

浇注系统的设计原则 11.16 严经理 模具部会议室 1H 附PPT课题教程

冷却系统的设计原则 11.23 严经理 模具部会议室 1H 附PPT课题教程

顶出机构的设计原则 11.30 严经理 模具部会议室 1H 附PPT课题教程

排气系统的设计原则 12.7 严经理 模具部会议室 1H 附PPT课题教程

导向系统的设计原则 12.14 严经理 模具部会议室 1H 附PPT课题教程

产品防缩水的设计原
则

12.21 严经理 模具部会议室 1H 附PPT课题教程

拔模角设计原则、蚀
纹与脱模角的关系

12.25 严经理 模具部会议室 1H 附PPT课题教程

油槽的设计规范 12.28 严经理 模具部会议室 1H 附PPT课题教程

19.课题的应用与推广



20.课题的应用与推广

OA服务器上查看路径



THE EDN！


