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课题名 高精密塑胶模具--提升设计插穿，枕位，碰穿制作方法

编号 010

主导部门 模具部

课题组长 李新春

项目成员 何敏   徐万斌 李冬跃   张宇   刘晓明

项目周期 2018年7月23日-2018年10月27日

活动原则 每周四下午16：00-17：00在模具部会议室

详细推进内容 推进日程

1、 现状调查-对5月-6月份的模具碰穿，插穿，
封胶位设计是否按规定要求制作进行统计                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                7月23日-8月4日

2、原因分析-对以上的资料做分析 8月6日-8月18日

3、对策制定-制作相应的对策 8月20日-9月15日

4、对策实施-标准制作形成文件并实施 9月17-10月13日

5、效果确认 10月15-10月27

6、成果维持 10月29日-

现状问题点（选定背景）

背景：现在模具行业竞争激烈，保证模具的
精度，减少试模次数已相当重要，设
计要把握重点，保证制作精度的达成     

问题点：
1.各自为政，方法不统一；
2.对产品前期进行深入了解及分析；
3.资料有的未按要求来做，或是做了一段时

间又漏了
4.有的经验不足，需加强培训及多交流。

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：1.减少试模次数。
- 非财务效果：1.设计技能的提升。

活动目标

指标名：                     
  - 基线值：无
  - 目标值：

课题计划书
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详细推进计划与实施 7.23-8.4 8.6.-8.18 8.20-9.15 9.17-10.13 10.15-10.27 10.29- 担当 使用技法

调查5月份与6月份的模具碰穿，
插穿颜色管理，避空位设计及封
胶位设计是否按规定要求制作进
行统

全体工
程师

对以上的资料进行要因分析 全体工
程师

对策制定-制作相应的对策 全体工
程师

对策实施-标准制作形成文件并
实施

全体工
程师

效果确认 全体工
程师

维持实施，另对新进员工培训后
方可上岗作业

全体工
程师

计划             实施

时间 人员 方法

201807
全体项
目工程

师

讨论会议 .
案例实际

2

计 划 进 度
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课题计划书的确定
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课题计划书的调查及任务安排
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以上是对5月份与6月份的模具进行了统计，5月份共计20套，6月份共计10套的
结果 ，统计结果不理想
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标准未建立
对3D缺少自我检查

 模具设计水平
参差不齐

没有此习惯

人员经验意识不强

设计人员经验不足

■ 鱼骨图

人员经验的不足

未形成习惯
插
穿
枕
位
碰
穿
涂
色
与
避
空

时间增加了，人
手下足

忘记涂色与避空

人员经验意识不强
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课题计划书的现场讲解与总结
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课题计划书的调查结果进行统计并做成表格



9

通过近期的模具试做来找前期的不合理设计并进行改进
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照片 照片

`

现象：产品分好模后，3D中无颜色管理

    
实施内容：将分好模的3D，按我们制作的颜色要
求来做，例如分型面的插穿位用粉红表示，这样
下一个环节可以根据颜色知道模具的加工精细程
度，另外碰穿面封胶位用灰白色来表示，便于加
工准确，后续FIT模简单。
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照片 照片

`

现象：红圈中模蕊未做成入子的形式

    
实施内容：将红色圈中的模仁做成入子的形式，因
为此处要4面插穿，且顶部是弧面，若原身留模具
加工精度若达不到，FIT模时可能会空，也有可能

要用打磨机，因此建议做成入子的形式。  
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照片 照片

`

现象：模蕊中箭头所指面未做避空

    
实施内容：模仁中箭头所指面到边大约有30MM,若
30MM不避空在加工时要求做的精度均较高，因此
花费CNC的加工工时较长，同时精度也难保证，一
般保证6-10MM的封胶位，后面的避空0.2MM.这样
设计花的时间会长一些，但是后面CNC加工的工时
会少，精度也容易保证，同时便于车间FIT模。
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照片 照片

`

现象：模蕊中红色圈是碰穿，镶针易变形，因此
产品易拉高

    

实施内容：模仁中红色圈位置改成了插穿，这是
因为当镶针比较小，同时高度在10MM以上时，镶
针会在充胶时容易变形，故做成插穿，防止镶针
变形，因此产品也不容易拉坏。
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照片 照片

`

现象：模蕊中箭头所指面现做了做避空0.3MM，

    
实施内容：模仁中箭头所指面经与CNC的一起开会检
讨，建议改到后面的避空做到0.2MM.这样在CNC加工
的时候不用加工那么深，减少CNC加工的工时。
注：以上这种情况是只适用于弧面分型的避空。当产
品的分型面是平面的时候，建议避空只做到0.05MM深

就可以，这样会更加节省CNC的加工时。 



15

插穿，枕位，碰穿标准分工制作
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3D颜色含义及公差要求 
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3D中碰穿，插穿，枕位避空注意事项的标准资料
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3D中插穿做成入子形式注意事项的标准资料
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效果调查

■ 有形效果

■ 无形效果

通过此次活动，虽说增加了设计前期的工作量，但是对后期的加工可以十分明确，
整套模具的加工在3D中能看到重点，减少了后续的CNC加工时间以及车间的FIT模时
间，同时模仁的精度也可以得到提升；

通过此次活动，作成标准对新进员工进行培训，使大家看后一目了然；

通过此次活动，让没有经验的工程师能够按照这个标准来做，使大家有一共识；

制定者 制定时间 制定方法

李新春 20181112
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活动总结
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1.通过此次活动，让水平不足的工程师现在在做碰穿中的避空问题有了新的认识，插穿位在什么情况
下必须做成入子的形式，还有插穿为什么要做避空都有了全新的认识，可以不断提高他们的水平；
2.通过设计在3D中颜色的管理做好区分，并对车间的各个工序担当进行颜色区分的培训，使后续的每
个工序都知道各处的加工公差，按要求来加工，这样在模具装配时将会减少FIT模的时间，同时增加了
模具的精度。
3.对于今后新进的员工进行培训，掌握公司模具3D中的颜色管理并按此执形，避免了新进员工的标准
不一致；
4.有了颜色区分，现在省模时均要打彩色的图片给车间省模，让他们看起来也一目了然，避免因不清
晰胶位部分，导致省多就容易跑披锋，省少了又有火花纹，增加了试模的次数。


