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塑膠壁虎無澆道模具

系格工業股份有限公司

■計畫目標

　　r膠óô無õ道ö具，尺寸 f8x80一ö 12÷。

■執行成果

　　此無õ道ö具於v出時，可達成之成c如下：

1.v出Ú度 ø 3ö /1¸ù

2.開öúû ÷要 150mm

3.üý時間 10þ

4.ÿö次數 不¨要

5.ÿö時間 1þ /1ö

6.è!"# 不¨要

7.不可$%材料之&' (有

8.可$%材料)*成本+, 0i

■新產品∕新技術簡介

　　-用熱的原理在ö.內:/:加熱，使r膠óô於v出時，0Åõ道

12保34567，不致於üý產生8料。o於9一r膠óô成品ö:之

;ö內加裝電<=度熱>，加裝¸ß板、加裝電熱管，並加裝=度<§系

統=<箱來<§9一:內熱>及¸ß板電熱管=度。

■技術合作單位

　　ÆÇ?î前o成��發:，多î來在r膠óôö具上經'的@A及:

;ã外有¦¾料及�_無�發B無~�力，而»¼Q時的有力C¿，更D

EF有G²的H�行�發此高I度、高風險ö具。

■成果應用領域

1.此無õ道ö具因(有產生õ道材料üý後@成品ÿ出，不JKL功，M

不J產生8料，N環保的OPQD，如MR�如R油ST可UVST不

J產生8W，N環保的OP是不可XY!Z使有[材料可$%，但$%

)*成�\]再4¤，)*過程R中N^W的_`， ¡的a`，人�

bc的&d非eD，此無õ道ö具可¤¥上f/0。(È上f�生出來

的,感g求其次，似hEF人i2可以�å8W如j再生產或在kl前

再-用，而不k出)。

2.由於(有8料，Mv出時間可Ûmø一Þ，nö具單位時間產"可提高

一o，單位成本可p下降 21.63%，n產品組合後總成本下降 7.2%(總

成本為EÆÇóô加\qrst)及單一產品~�力增加ø 22%，如]

^¨組合B增加 7%~�力。

3.此無õ道ö具上最éê的¯ju熱>v，技術w次非e高，此次Èã外
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進x，非eyz，但是由於此次的不斷功"測試¸{�å，相G下次E

F2可以�行�發製作，D|}q技|準更}上提{，B更有¿於無õ

道的�廣，增加|}r膠v出\漸式~的~�力。

■專案執行重要心得

　　經過�4��發¶�的�å，EF´µ到的Ôq技及Ö���如下：

1.進x熱>�� 32mm� 12�要l在;ö內而且ö.����r，B產

品的k�v出0Å方式�是Ô的�試。

2.在8為由²x�出時，M時間、Mh作，D製成品�hW�增加成本不

多，但��無¦，o由傳統的���出、W��M時¤¥=

(1) ��無Û$，éö前²x�Å�����，���E形，成品不W

�，�續éö�ö.��&�

(2) 無��h作，MÛ�ÿö時間。

3.=<箱為並�方式o��<§�熱>

4.¸ß板：一般¸ß板上�是製作單一ß道尺寸，但在¸�ß道上EFB

製作不M尺寸(Þ�)來<§，不M:、不M位zúû、不MßÚ，但"

M時 ¡¢不M:o£ßÒ原理的Ô技術Ö�，而不產生有的v出過

多，有的v不<的¤¥。

5.材質上用 SKD61熱處理HRC54度，熱處理前的E形預¦�加G到j種

程度，熱處理後的E形處理後續加G，�有QD的Ö�。

6.§加¨©ª«¬­功"，m®M�¯°時間，以-±²Ú度。

7.W料³¿板：因成品成w後，由W料板�hWû，但成品´度，由單一

方}�出成品，oA成上下力道不一致。Ö���：由成品下方加裝³

¿板。

8.µ¶原V·用¸w製作方式，但¹º加G製A加G製A過程中.Ew，

使加G製作更為»I。Ö���：·用凸°w方式製作，方¼加G½

定。

9.此ab為K 8*80一ö 12:，在¾中.(油壓¿)方}VK預¦¹º，將

來可À¡óô��M為 f8，樣式2一樣時的尺寸如 8*60， 8*100Á..尺

寸，以m®Â多尺寸之間ö成本。Ö���：öÃ為組合式。

10.將來±²及Ä裝之8進：通eöÃ±²，�要�整組ö具�(©Æ;ö

Å下)，如不�Å下時B可省下，下次Æ裝Çö時間Ø(È®2-3�時以

上)。Ö���：½定st8在前É，B可在v出è上�ØÅ裝。

11.增加電<Ê定>：ËÅ電ÌÍ�可由 60HZg為 +HZ增加Ê定>。

12.熱>由ã外進x，9一�功�的©B為 +-10W，及Î:位的Ï��ö

尺寸、ÆB、材質、相GÐÑ-î度ÔabÒÓ一ö40�熱>可�行

生產。


