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應用於記憶插卡超薄殼成型的射出壓縮模具之

開發計畫

寶元科技股份有限公司

■計畫目標
1 . 分析6研¨超;殼lmnQ之模具設計製造6精密射出壓²之成型技術。
2. r合精密模具加工6量Ú技術，o行設計開發並製造不8超;殼射出壓²成型法之模
具´構。

3. 開發射出壓²成型技術，p2傳統射出成型上難以îï之缺點。
4. r合lmnQ超;殼的精密射壓模，開發6製作特殊的模具加St統。
5. 研¨6開發模具q�t統，r合高¦射壓6模具加St統之應用，為ag產業}�Þ
超;殼射出壓²技術，提H整é 3C 產品;殼產業技術水]。

6. rs射出壓²模具設計開發人z、射出壓²成型技術人z、精密加工6量Ú人z，[
成精密射出壓²之專業人zst目H。

■執行成果
本計畫¸行Nû，u有hëM要成�6uv：
1 . £成lmnQ超;殼塑膠成品之射出壓²模流分析。以專業 CAE模­wy C-MOLD分
析;殼構件之Çx�程，並y9模具設計kl6尺寸、壓²kl之��，6對成品品
質之��，最M要的z¯7模­分析之�法以z{��射出壓²之M要kl。

2. 以最佳化分析Tm主要��射出壓²之kl應用在d開發之lmnQ;殼模流分析
中，S以:L設計的�法\{7y9��成品mé性質的射出壓²kl，並|以{出
最佳之分析#件，以作為:b射出壓²時的製程klkv，1能在最\時間g有?Z
£成此7新產品的開發。

3. 本計畫之M要成�為¯7mF射出壓²模具之製造技術6能量，如模�壓²´構設計
6模具製作、模}壓²´構設計6模具製作、~�式壓²´構設計6製作、S��加
St統設計6製作、多�隙模}設計6製作、q�t統設計6製作等，.\£成應用
在:b模具製造技術中，對ag精密射壓模的設計及製造KL有相ø大之¯c。

4. 由於目前ag對於射壓模具之製作及成型法.相ø�生，本計畫之¸行c為¯7射出
壓²成型技術，以射出壓²模具開發為主軸，K由î>Ú試6KL�J，.整m主要
��射出壓²之M要kl，z{出最佳成型之#件，[成超;殼lmnQ成品製作之
M要目H。

5. 本計畫之主要為開發射壓模具、¯7射壓成型技術，並以此製作出超;殼lmnQ之
產品，本計畫的¸行T可使本公司o行開發��£整的射壓技術，並T其應用在超;
殼產品的成型上，並進1T其應用在精�的Ï$產品如Ï,��，Å��式�Ï�等
的製造上，對ag之模具及成型業T有相ø大的¯c。

■新產品∕新技術簡介
　　輕;\ÿ為lmnQ{大特Ô，H]lmnQ在構裝(packaging)�之尺寸為� 21 .
45 mm、� 50 mm、高 2.8 mm，1其��產品度�lmnQ(memory stick duo)�為
� 21  mm、� 31  mm 、高 1 .6 mm ，適用於ÿ型 3C 產品如 PDA(é人l位c理)，'´
等。lmnQ之外殼{Ó為塑膠製品，對H]lmnQ其外殼4度為 0.3-0.4 mm，1度
�lmnQ4度更只有 0.15-0.20 mm ，1_其平整度，翹曲度(可[成超Û��裝�產
品要求之平整)6�度要求`高，對如此超;之塑膠件(流動�度 / �度>200)，其成型具
有相ø之¡難性，主要z高û之�膠在進Þ�û之模@���¦�化，以 PC(��ý� )
1�其在成品4度為 0.20 mm時�不� 0.1  �æ�化了，因此"需以超高¦射出´(射出
¦度 1000 mm/sec)射出，õ在高¦射出h如�q�以及ÿÌ產品翹曲æn成了@{�面
的難�，此外超高¦射出q��的高射壓��F模�產生�性應變及�曲，&'變形量Û
ì在 O (0.01mm) 的l量V，對傳統射出可��不È�，õ對超;件yÈ以造成成品�
4不!合�定。目前在ag超高¦射出´Åì~，R大V-射出´射出¦度|在 600 mm/
sec 以h，1模具製作�z{大¡難，其加工精度"�要�高z能[成q要成品之尺寸�
格，因此 Ö目前為Ö，agPQ尚無法製造4度在 0.20 mm 以h之lmnQ超;殼。
　　為了p2以上q提�製造超;lmnQq¡�之¢�，本計畫­提出以開發射出壓²
模具並r合相關成型法來製造lmnQ;殼以p2傳統射出成型上難以îï之缺點。射出
壓²成型�法的製程主要z在{Ó傳統射出成型製程外加Þ壓²模具的�程。在目前的應
用上，£J壓²?動的時間來¤射出壓²成型製程()有壓²?動在模@�膠尚未Ç¥之前
的\射射出壓²成型，Dz壓²?動在模@�膠Ç¥之�的全射射出壓²成型，以及壓²?
動時À�I3前進�料之射出壓²8時動作之射出壓²成型等製程，由模3向模@g�膠
Ê壓\£成Çx模@。此E成型�式不õ可以��Çx時q需射出壓力_由於.¦加壓使
得模@g�膠壓力.¦分§。Q*傳統射出成型，射出壓²成型具有以h«點：
¨��射出壓力，可L~â模力 - 使用較�©l之射出´N。
¨��)W應力，可使得產品可Û�其嚴ª之û度«環:L.(因產品成型�$g應力平
　.)。
¨L~分G定向，可使得產品g應力不¬中於­{�向，1可Û�其嚴ª的M³nQ
　:L。
¨.¦保壓L~不.¦®²，可以使得產品於¯�之超Û�工程有較佳之品質。
¨îï°±、翹曲，提昇�T�裝�Z。
¨L~成品雙²射ZE，此E¢�ì出5於Ï³�中，如以射壓成型可p2此¢�。
¨¤¥Q�J變化，因射壓模之壓力於產品mV-較平.。
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¨增進尺寸精度，可以ÿÌ超Û��裝時之r合¢�。
¨提高轉µ性，此E¢�於Ï³�較M要。

　　@外射出壓²¶可以分為型�壓²6模}壓²¶E，型�壓²�式壓²時整é型�z
8時�動的，1q�模}壓²zG壓²時只有模}�動1\，型�壓²{Ó用在等�4
之產品，1模}壓²�用在不等�4之�件，Ûì只壓²模@較;之V-。  ·3¸射壓
成型有許多«點31ag模具業¹目前對射壓模具的製作並不º»，主要因÷為{Ó成型
業¹尚不了p其«點，目前ag之射壓模具{Ó用在 CD 6 DVD 等{Ó需要轉µ之產品
的成型，Å��式�Ï��開¼½試以射壓模具製作，31射壓成型尚有如上q提�許多
的«點，射壓模具的設計¥{Ó射出模具Q較*來�更需要å¾，;如其¿出t統æ需要
特�設計 (因為產品之�4相ø;，¿出行程之¦度，力量控制，如不得À，產品c4
Á)，1ø成品有~�(undercut )時，Ûì模具設計|設計有滑Â之´構，1有滑Â´構
之射壓模ø在進行射壓時´構¶Ã�[定位c射出，如�滑Â之位?6壓²行程¦度控
制 - 不得À，產品c有毛Ð出5，ÄN造成模具之ßÅIÆ  此時如�進行壓²æz@{
Çîï之¢�。
　　具y1�，本計畫z以不8´構的射壓模具開發製作為主軸，r合精密的模具加工量
Ú，\S以特殊的模具加St統製作可成型lmnQ超;殼的精密射壓模，ag模具業¹
目前在製作Å精密件的射出模上\有相ø的&>，õ對精密射壓模的設計及製造KL�Å
ì缺È，因此本計畫的¸行對提Hag的模具製作及成型技術T有�大的¯c。

■技術合作單位
技術合作單位名稱：
技術合作項目：

■成果應用領域
　　在ø前全É產業技術�¦進展6競爭ÜÝ之環境，本計畫之£成TÑc本公司[成提
HÊ業y質、增進Ê業競爭力之目的，由傳統製Ë業ÌÞ高§技$G產業，��£整的射
出壓²成型技術，並T其應用在超;殼及衍生產品之上，可提昇本公司在 3C 產品超;殼
的ab競爭力，改變由¯、ÍÎY的超;殼成型技術，提供ag 3C 中、hi產業�¦合
理ï^。
　　lmnQz利用l位§技來ÉÏ?料，其«點為可¥q有l位裝?相�、yJÿ，1
_�[ÐÑÒ位ÓÔ�yç格之滑Õ，目前以高�量 IC $s做為?料ÏB在ç格上\具
有相ø之競爭«¬，TBRf式Ö-6³式Ö-成為新{R?料ÉÏ×Ø，目前最高可É
Ï 128 MB之?料，0計在 2003gT有超� 1GB之產品¢Ù。本公司因Ç計畫之¸行，
可:質獲得lmnQ超;殼F產品的量產能力¯7，射出壓²模具開發設計及加工製作技
術，射出壓²成型技術。並具能力提供ag外PQ 3C l位產品超;殼的設計生產，提供
ag外PQ射出壓²模具設計製作，利用射出壓²成型技術應用研發如Ï,��、Å��
式�Ï�等Ï$產品生產。
　　射出壓²模具及射出壓²成型技術有�於傳統射出成型，可應用之=>其:ÚÛq有
之 3C 產品，2了超;件的製造外，Ü;1�Ï,��的製作可用射壓成型來��因)W
應力q�*的雙²射ZEe，1較高ÝÅ��式�Ï�的成型以射壓進行�可以提高模具
的轉µ性678、���Ï�的翹曲度。因此射壓模具的開發對射出成型技術之發展T具
有34性的��。
　　1lmnQ應用=>Åì廣泛，如()Û?t統、é人$Î、'´、ÞÞ式t統及l
位相´等等，ßà(�了q有的 3C 產品。

■專案執行重要心得
　　超;殼射出成型的¡難度在如�於`\時間g使塑料á�前q能Çx模@成型，因此
本計畫人â�用mE設計裝?è¯c塑料順利Çx模@：如使用S��t統ãä高û塑料
的xy；q�t統設計、å真±裝?L~塑料進Þ模@的�力；射出壓²成型�式以��
力Çx及.壓成型。本計畫在¸行中，本專案人â,æ�hëKL：
1 . 射壓模具設計之´構³T度6技術相ø高，如�設計壓²模具使其適合射出´N之特
性T變得相øM要，此ç由於m´N之特性6能力.不8，可提供之壓²¦度、壓²
等Z時間Dî應時間、壓²s開`ì等之p析度不8，在能力不8h，模具設計.應
Ç分v量。

2. 增加模具的q�t統(�è�éê、分模線、¿針間隙的q�設計製作、å真±裝
?、多�隙模}的使用等�式，製作本產品時發5，由於射出時間相ø\，q�t統
之設計�ë關b成品之製作成ì，如�在有ê之±間h增加q�本計畫做了相ø大之
í力6研¨，�因此Ç分�Jq�t統之KL。

3. S��çz本專案人âU{7使用，結�發5對於ãä塑料的高û�î$ï，增加射
出Çx的流動性相ø有¯c。õ在對S��的û度控制需��r合材料性質及射出´
mT料û設定。在高¦高壓及射出壓²成型時)W在S��的塑料其計量]確、穩定
性及�膠保û性，¥zÜ能ðîñ出q需的射出¦度，對整é成品成型性有`大�
�，q以使用S��射出時的成型#件要更ò,�.。

4. 對於整y射壓成型法，本計畫¸行�程中發5óz成型#件不佳，�膠Çx不易T相
ø�易造成\射5k，_�膠Çx發生競流?應於中心V分最�Çx，高û、高¦、
高壓使塑料Áp等等，{'成型¢�ô有õ模具型Y¥射出#件.整來改ö，此對於
本計畫專案人â之KL�J相ø有¯c。

5. 此外由於在高¦射壓成型�程中，塑料性質之流動性T變得相øM要，如�選擇{E
具�度%分G量Èð+_流動性佳之的塑膠B料，T對於成型之成ì有關#性之�
�。
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