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 事务机面板产品成形问题解决对策 

 投影机机壳底座顶针断裂问题解决对策 

项目 



事务机面板产品 
成形问题解决对策与步骤 



OA影印机 : 机壳零件
（520× 200× 10） 

文字雕刻、铭牌处内 
凹1.0mm 

筋位 

会徽内 
凹1.0mm 

基面肉厚：2.0mm 
筋位肉厚：1.0mm 

事务机面板产品基本信息 



设计时间需了解制造可行性？ 

是否有熔接线产生？ 

筋位是否可顺利充填？ 

产品变形程度？ 

滞留困气？ 

在开发初期，重点是要找出潜在的外观缺陷，才能进行
设计优化！ 



轻松进行制造可行性验证 



设计初期存在的问题 



熔接线 

外观面上有2条明显的熔接线 



发生严重迟滞现象 

熔料温度 

射出压力 

T4=充填开始温度 
T1=转换（固化）温度 

1mm厚的筋位，且高度过高导
致发生严重的流动迟滞现象！ 

波前温度冷料 



产品的变形 

翘曲变形（端部上上翘曲） 

变形基准为1.5mm，此设计方案翘
曲量已超过1.5mm的限制。 



分析发现的问题点 

在实际生产前，通过分析发现潜在的设计缺陷，可保证设计质量!!! 

・熔接线出现在外观面，导致严重的外观问题！ 
 
 
 
・翘曲在许可范围之外，变形的原因？ 
 
 
 
・筋位流动迟滞的原因？ 

    在该案例中，熔接线是凭经验无法预计到的缺
陷，如果在试模后再调整浇口位置，将导致模具
开发成本的增加。 

在塑料件设计时，翘曲变形的预测是非常困
难的，反复的改善试验将大大增加开发周期
及成本。且容易降低量产时的良品率。 

设计时间，很难确定最佳的壁厚方案，事实上，
还需要降低变形和控制成型周期。 



Moldflow分析在优化设计中应用 

「迟滞现象的改善策略」 



迟滞现象的改善策略 

为什么筋位会迟滞？ 

充填过程中的迟滞现象・・・ 
 

熔料在充填过程中会优先向充填阻力小的地方流
动。而流动停滞的胶料会迅速的被模具冷却 

波前温度过低 

增加筋位的壁厚1.0mm→1.5mm 
熔料的流动阻力降低。 



迟滞现象的改善策略 充填效果的对比 

原始设计：壁厚1.0mm 改善设计：壁厚1.5mm 



迟滞现象的改善策略 

壁厚增加0.5mm后，熔料的流动阻力大大的降低，无明显迟滞现象，波前温
度得以保持，所以无充填问题？ 



缩痕的预测 

筋位壁厚的增加，会使基面的缩痕增大，经过分析验证，缩痕在可接受的
范围内。 

增加筋位的壁厚1.0mm→1.5mm 



Moldflow分析在优化设计中应用 

「熔接线改善策略」 



熔接线的改善策略 

该区域的充
填有迟滞的
现象发生 

2点进胶的波前汇合 

铭牌位置的壁厚增加0.3mm，
并将浇口位置减少1个，以减
少熔接线。 



熔接线的改善策略 

壁厚增加0.3mm后，避免了充填的迟滞！ 
通过Moldflow分析可验证最适合的壁厚分布！ 



熔接线改善的策略 

外观面无熔接线产生！ 
 



Moldflow分析在优化设计中应用 

「翘曲的改善策略」 



翘曲的改善策略？ 

・使用夹具进行校正，但会影响量产 
量产的数量 → 使用人海战术？成本？ 

・产品或模具设计的变更 

设计变更会遭遇严重的成本考验，交货期是否可以保证？ 

・成形条件的调整 

可稳定生产么（即量产稳定么）？良品率？ 

不知道变形的原因，就无法找到有效的改善措施！ 



 
 

 体积收缩不均匀   

 产品结构，壁厚不均匀，引起收缩不均匀 

 冷却不均匀  

 产品两侧冷却时间不一致，引起两侧收缩差异 

 分子取向（含纤维取向） 

 材料流动方向和垂直流动方向收缩不均匀 

冷却不均匀 体积收缩不均 分子取向影响 

翘曲原因分析 

玻璃纤维 

収缩大 
収缩小 

MOLDFLOW软件对变形原因的分析 



变形原因的分析结果 

产品变形的原因主要是收缩的差异！ 

收缩不均匀 

总体变形量   冷却不均匀   

分子取向   



产品的体积收缩分布 

基面的收缩为2％左右，而筋位的收缩为0.2%左右，上下
面的收缩差异过大。 
由于基面的收缩大，所以产品向上翘起。 



产品结构优化方案 

制品变形的原因是因为「不均匀的体积收缩」 
降低部分筋位的高度以减少区域间的收缩差异，以降低产品的翘曲。 

重点关注筋位上的收缩 
在实际开发中，必须要不断验证改善的效果。 

模具加工的成本和时间都将增加。 

通过降低筋位的高度，减少收缩的不平衡性，以改善翘曲！ 

Moldflow验证优化方案 



体积收缩的比较 

降低■色区域筋位的高度，减少收缩及对产品基面的束缚! 



翘曲变形的比较 

原始设计 

优化设计 

原始设计方案中，变形量3.03mm超过设计要求1.5mm，经过优化后，降低到1.3mm！ 

57% 



改善翘曲所带来的影响 

 以往类似成品 

 改善费用：约200万円 

 改善时间：3个月 
 

 如果您使用Moldflow 

 模具制作前的翘曲原因检视，开模前先行
改善 

 改善费用：0~数万円 (包含品质向上调整) 

 改善时间：0~数日   (同上) 

 高质量 
 
 

约200万円的成本降低、约缩短3个月开发时间 



投影机机壳底座顶针断
裂问题解决对策与步骤 



成型材料：PC DN5615B 
基本肉厚：1.8mm 
成型浇口：7 个点浇口 
模具厂家：中日龙外协厂 

投影机底座顶针断裂改善 

包
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支
柱
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量产过程顶针断裂 

频率: 每月数次 !! 

成型问题回顾 

顶针断裂位置: 

材质：SKD61 
直径：φ2.26 mm 



断裂顶针侧面及底部采用固定约束， 
镶针材质设定为：SKD61 

顶针ABC侧面及底部采用固定约束， 
材质设定：A  ---SKD61 
                      BC---SKH51 

相邻位置套筒顶针分析: 

套筒顶针B 

套筒顶针C 

顶针 A 

顶针 A 顶针 B 顶针 C 

Moldflow导入分析 



成型过程顶针位移分析动画 



成型过程顶针位移量分析 

断裂的顶针位移量(~1.58mm)最大! 



顶针上最大降伏应力分布 

顶针断裂位
置 

与分析吻
合 



三. 力学性能 

       抗拉强度(MPa): ≧ 630 

       降伏强度(MPa): ≧ 375 

顶针上的瞬时受力已经达到降伏强度的4倍 

成型过程中针头偏移、断裂是必然的现象! 

从中日龙的设计知识库查找 SKD61 材料特性 

1495.3 MPa 



套 
筒 
顶 
针 
材 
质 

降伏强度(MPa): ≧ 835 

SKD61材料的降伏强度(MPa): ≧ 370 

SKH5

1 

从中日龙的设计知识库查找 SKH51 材料特性 



成型样品三次元测量结果 

通过剖切实测，顶针的偏心变形量大约 0.21 mm ! 



改善对策与建议 
改善对策: 
(1)顶针强度改善 
 

改善方法: 
(a)顶针头部改平，产品相应位置

在母模面减少肉厚。 

(b)更换材料: SKD61  SKH51 

 

头部改平 

从成型改善对策标准表 

快速找到对策： 



改善对策与建议 
改善对策: 
(1)针柱离型性改善 
 

改善方法: 
(a)将 0改〫为0.5~1 〫

(b)或者更改为套筒顶针 

 

好处: 减小脱模时的摩擦力。 

改善离型，同时可减小顶针受力。 

0 〫  垂直改为 0.5 〫  至 

1 〫



顶针头部改平并更换材质为 SKH51 

改善方案分析 



改善后的顶针总位移量 

总位移量由之前 1.58 mm 减小至 0.3 mm，改善非常明显！ 



改善后的顶针上最大降伏应力
分布 

270 MPa 



根据 Moldflow 判定标准：顶针形状改变后可能出现局部缩水！ 

改善后可能出现的问题分析 

缩水 

缩水 



顶针修改后样品上的缩痕客户能接受! 

改善后成型样板测量结果(1)  

缩痕 

肉厚不均 



A 

偏心测量结果(三次元测量) 

外圆柱中心 顶针 A 部 顶针 B 部 

x,y = 0 偏心 0.01 mm 偏心 0.05 mm 

B 

改善后成型样板测量结果(2)  

偏心量从 0.21  0.05 mm 

量产后每周抽检不再断针! 



A 

A 

A - A 

模具编号:  31202 

                     30613 

模具编号:  29910 

模具编号:  29917 

模具编号:  29918 

量产中模具类似问题收集分
析解决  

将已知的经验应用于类似模具!! 



材料的“强度理论”提及： 

材料在外力作用下有两种不同的破坏形式： 

一是在不发生显著塑性变形时的突然断裂，称为脆性破坏。 

二是因发生显著塑性变形而不能继续承载的破坏，称为塑性破坏。 

两百多年来，人们对材料破坏的原因，提出各种不同的假说。但
这些假说都只能被某些破坏试验所证实，而不能解释所有材料的
破坏现象。 

针对模具及成型上的不良，我们可以利用Moldflow找到原因，进
行联合分析、多管齐下，才能”药到病除”。 

 

顶针断裂分析实例总结  

http://baike.baidu.com/view/356194.htm
http://baike.baidu.com/view/1864913.htm


如果你觉得 



如
果
你
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望 
： 



节省时间 



提升品质 



达
成
精
算 



那就请你关注： 



做出明智的
设计决策 



别让您的工具输在起跑点 




