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1， 模具设计及制造的基本及重点★ 

以下是在模具设计之中最容易引起忽视的，也是造成模具品质不良的关键，因此特别将此部分

放在模具手册的第一部分。 

 

 

公司统一选择以下方法计算成品的缩水率 

 

以上计算方法在大尺寸成品或缩水率大的时候，与其他的计算方法就会有明显的差异 

 

 

此项为设计工程师必须熟悉且负全责之部分： 

在模具制造中，有以下 4个常用基准：产品的设计基准、模具的设计基准，模具的加工基准、

模具的检验基准，如何有效地将此 4个基准合成一个统一的基准，是模具成败的关键所在： 

 

基准的选择必须依照以下原则： 

a. 选择需要保证尺寸精度的功能平面作为基准； 

b. 选择需要保证尺寸精度的功能孔作为基准； 

c. 若无规则的面或孔可选择产品的中心作为基准； 

d. 若产品为对称形状的，应优先选择对称中心线（或面）为基准 

 

 1.2.1 产品的设计基准 

客户在产品设计过程中产生的检测产品组装与功能的基准，此为模具生产的产品的验收之主要

检测基准，因此，重视产品图的基准是必需的。 

在我们的模具设计中，设计经常不看产品的 2D 图纸，不管三七二十一，直接拿产品最大外形分

中来设计模具，这种观念是错误的。许多时候，在 3D 产品图中能很好的测量产品，但是在实际的产

品检测中，外形经常是不方便测量的，这样设计的模具，对模具的加工及后续的模具修整也不是很方

便。因此，要更正这个不正确的观念，选择一合适且正确的产品基准。 

下图为规则形状产品且产品基本上是左右且上下对称，客户的所有尺寸标准都是以中心为基准

的，因此此类产品可以以最大外形分中做为基准； 

1.1 成品缩水的精密计算 

 

               

模具数= 成品数 * 缩水率 

             

 

1.2 基准 
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                                     此产品也不对称，用外形来定基准就错了。 

                                产品左右的基准是中心孔 
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如图纸上没明确标识出基准的位置，通常各方向优先取标注尺寸多的位置，如下图所示： 

    

 

 

或有重要公差尺寸的位置，如图所示，外圆尺寸有公差且为内圆的同心度的基准，因此外圆的中

心为 XY 的基准，Z方向的基准为 A面，因为它是其它尺寸的共同基准且为平行度公差的基准 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

X 方向的基准，此位置为多个尺寸的标注起点 

Y 方向的基准，此位置为重点尺寸的标注起点 
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1.2.2 模具的设计基准 

1.2.2.1 模具的总装图基准 

模具的习惯是分中做为基准，所以总装图是以模具的中心来定 XY 的中心基准，Z 方向的基准点

通常以靠近 PL面的一侧做为 Z轴的零点。如下图所示 

 

 

 

产品在模具上放置如出一穴，原则上与产品基准重合（产品上圆形的柱位和孔位，规则的凸台或

凹坑等特征明显的位置），实在办不到，也必须取一整数（模数） 
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多穴的零件一定取一整数 

Z 方向的基准同样距 PL面也要尽量为一整数 

如下图所示： 
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1.2.2.2    模具零件的基准 

本公司零件的加工基准原则上 XY 用分中做为基准，Z轴基准用钢料的底部做为基准： 
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A,规则零件的基准 

方形，圆形是模具零件中最常见的形状，此类形状的基准也基本统一，因此设计时也需想办法将

零件设计成此类形状。 

1. 在模具设计中可以将此零件的中心与产品结构的中心重合并左右对称； 

2. 或可以将零件的基准边缘与模具的中心设计成一个整数 

 

 B．不规则零件的基准 

    此类零件加工与检测时都很不方便，因此在设计时就必须将基准如何确定下来，做为一个间接的

基准，此基准与模具的基准要有一个关联尺寸进行换算： 

一些常见的模具零件详细的基准与标注方法可参见模具 2D 标注指引。 

 

C 异型的零件的基准的设置方法 

如图所示零件为一推块，上下两个面为平面，左右前后都为斜面和不规则面，XZ 方向完全没有

一个平位来做为加工与检测的基准。           

        此种有 4种解决方案，分别如下：              

1. 更改设计，外形追加基准位置（优先方案） 

           

   

  

 

 

              

此面非重

要面，可

在上面加

一 8mm 高

平位，做

一个基准

不影响零

件的功能 
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 2. 在零件上找一处非重要部位，做一个基准出来，但此种情况必需考虑可否要两面加工，两面

加工必需两而面都要做基准出来 

 

                                     

 
 

3.以上的解决方案优选方形，如零件上有圆孔，此种方案实为没办法之办法 

因为累积误差太大。 

 

 

 

4.如不能两面做基准，下下策的方案：按第一种方案在外形加上基准，加工完之后检测 OK 之后

再去除掉，此种方案没办法修改模具。 

 

此 2 圆孔可做基准，但加工时

要做准数；2 个一起加工；加工

反面要做一工装治具来保证基

准一致 

可在上部加一凹槽，但需保证加

工完是直身，且拖表够长；优先

选用长方形 
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D．Z 轴辅助基准 

为了方便确认 PL 面加工的准确程度，也为了方便后续加工的方便，我们可以在 PL 面上设置辅助

基准，通常要设置以下两种形式： 

1. PL 面上 CNC 加工精度确认的辅助基准面 

当 PL面为大曲面，可在产品 4周每隔 60-100mm 设一小面，小面大小统一为 10*10，此面是 

PL 面上的一部分，由 CNC 负责设置，CNC 加工时在最后精光时必须先加工这些小面（且是新刀），之

后再加工 PL 面其它部分。 

   当全面加工完之后，确认这些小面可否与整个 PL 面有段差，没段差才为 OK，有段差需重新换刀

加工。设置方法如右图所示。 

 

2. Z 轴辅助基准 

第一个辅助基准面只能用于检测 CNC 的加工精度可否 OK，对后续的加工及检测没有帮助，因

此公司规定 Z轴辅助基准如下图设置（由设计做出并标识，CNC 及其它部门加工时要注意） 

 

辅助基准面 

此种不需设计在图上做出， 

由 CNC 负责实施。 
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b.可以在分模时将呵料长边的两头做两个平面，如图所示： 

 

 

此两平面最好高度一致，如有落差， 

也最好要为一个整数； 

如不能做两个贯通的面，也可在 4 

周做 4个小面 

 

此 PL 面为多级，也可在每一级上 

都做出此种辅助基准面 

 

 

 

 

 

 

 

                                     

CNC 对于这种面的加工必须用新刀先加工再加工 PL面的其它部分； 

 

1.2.3 模具的加工基准 

模具的加工过程中必需严格按照设计图纸所定的基准进行取数，不能更改。 

在实际操作中加工基准找定的要求： 

1. 拖表的位置 

托表用来校正工件可否与工作台平行，通常只拖 XY，当工件比较高时，Z也必须托表 

注意点：a.找工件上平整的表面，通常工件的外形是磨床加工出来的，外观上也可分辨出来； 

        b.尽量找工件靠近底部的位置，通常取距底部 30-50mm 高左右； 

        c,一定要从头拖到尾，越长越好； 

a,PL 面可以磨出，不需设置，直接用

PL 面 

此两平面最好高度一致，如有

落差，也最好要为一个整数； 

如不能做两个贯通的面，也可

在 4 周做 4 个小面 

此 PL 面为多级，也可在每一级

上都做出此种辅助基准面 
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        d.前后模呵料、内模镶件的 X和 Y的误差必须保证在 0.005 之内/400 长，0.01/400 以上，

模架可放宽为 0.02，超过此标准必须重新打直角。 

        e.厚度 Z大于 300 以上，必须拖表，标准同上。 

 

 

 

拖完表，只能表示工件与机器的坐标 

方向平行，此精度直接影响工件的 

加工后的精度。在模具制造中是非 

常的关键。如右图所示，拖表不 

准确会造成扭曲， 

 

 

 

 

 

2. 分中棒取点位置 

分中棒的正确取点可避免工件在加工中偏心，应在工件上找出合适的位置，注意以下几点； 

a. 尽量能用拖表的位置来分中； 

b. 每条边取 3点（两头与中分）； 

c. 避免取已加工表面或其加工表面的边缘，以免毛刺影响，最好在加工表面的 10mm 以下 

d. 分中之后需从再次用分中棒找 4 边，确认左与右，前与后可否一致，此时的误差只允许在

0.002 以内： 

如下图所示，分中棒取点有误会使工件中心偏心： 

 

1.2.4 模具的检验基准 

检验同样是要以设计的基准进行测量： 

1.X、Y 基准的选择与确认 

分中时必须参照加工找正的方法和位置同样一致才行。 

三次元有自动找正功能，使用的话必须测 4条边一致才可继续测量。 

2.Z 轴基准的确认 
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原则上用底部做为基准，不可直接取 PL面做为检测基准（因为此面是加工出来的，存在机器 

的精度影响、刀具的影响等等），除非此 PL面是经过磨床加工之后。 

    如非用PL做基准，也必须是通过底部为基准，测出PL面的多点数值，取其中间值数为辅助基准

的偏移值构建基准面。（如设计及 CNC 在 PL 面上做了辅助的基准平面，可在此面上找点测数 

 

   

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

1.2.5 参考（工艺）基准 

此为加工基准之补充，常用于斜的或不太好加工的工件上，一些斜行位或一些有角度的零件 

都需在设计时就需考虑参考基准的设置。 

有角度的工件，通常与角度一致。 
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  1.2.6 基准角 

我们常说的基准角其实不是基准，它只是用来分辨方向用的，是辅助以上基准用的。 

基准角常用的另一功能就是分中校表时用它所在的两条边做为第一优选面来找正工件。 

如右图，如能在 A、

B或C能设置基准平面，

对于潜水口的加工会更

方便，取数会更准确： 

也可如右图所示，

做一工装治具，此种

推荐采用： 
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1. 模胚基准的设定；XY 平面放在一个角上 

a. 以后模 XY平面视图看，后模各模板除左方铁放要左下角外，其余都放在右下角； 

b. 前模各模板基准放在后后模各块板（不包括左方铁）右下角基准对应的角上； 

c. 模板 Z=0 基准平面为所有板离 PL 面的一侧（方铁与顶针面板为底部除外）； 

d. 坐标系为长边为 X，短边为 Y,Z 方向指向 PL面。 

 

 

2. 呵料的基准以模胚的基准角为相同的位置，不同的是 Z轴是以底部为零点。 

3. 零件的基准：参照模具零件的标注模板。 

 

1.2.7 结论 

产品不可以最大外形在模具上排位，最大外形只是参考； 

任何零件的设计首先要想到此零件如何加工找基准，检测的基准又是如何确定； 

对于大型工件，设计应该在零件的长方向各加工一个基准平面，CNC 精锣分模面前先加工此基准

平面，这样可以检验刀具是否磨损，此平台也可作为检验的最高基准。 

校标时，必须确保长边的精度误差在 0.005mm 之内，如果长边和短边不垂直，以长边校正为准，

短边数作为参考。如果两个长边、两个短边不平行，以及长边和短边也不垂直，当分中时，必须以

长边中间和短边中间取数。检验是也是这样： 

 

 

 

 1.3 拔模斜度（出模角） 
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精度越高的塑件，脱模斜度取小值，才能得到精度高的塑件；尺寸越大的塑件，脱模较容易，脱

模斜度可取小值。 

对于含有玻纤的增强塑料制作的塑件，由于摩擦因素较大，宜用较大脱模斜度。 

如果塑料配方含有润滑剂，这种塑件的脱模较容易，宜选用较小脱模斜度。 

对于形状复杂的塑件，脱模难度往往较大，应选用较大的脱模斜度。 

对于收缩率较大的塑料，与模腔的粘附性较强，须选用较大的脱模斜度。 

斜度的方向，内孔以小端为准，满足图样尺寸要求，斜度向扩大方向取得；外形则以大端为准，

满足图样要求，斜度向偏小方向取得。 

一般情况下，脱模斜度可不受塑件公差带的限制，但高精度塑件的脱模斜度则应在公差带内。 

塑料品种不同，脱模斜度也有区别。 

若塑件内外侧都有斜度，并要塑件留在型芯上，则内表面的斜度应小于外表面，甚至不设计斜

度，或将型腔的脱模斜度加大些。 

塑件沿脱模方向上有几个孔或呈矩形格子状使脱模阻力较大时，宜采用 4-5 的斜度，侧壁带有皮

革花纹时宜采用 4°-6°的斜度；在一般情况下，若斜度不妨碍塑件的使用，则可将斜度值取大

些。 

如果脱模斜度很小，脱模阻力会加大，甚至难以脱模，在一般情况下，不能小于最小脱模斜度以

防塑件留模，最小脱模斜度见表。 

对于深腔型塑件，不但要求内外表面要有足够的斜度，而且要求内壁面的斜度大于外壁面的斜

度，这样可保证底部密度。 

塑件在设置嵌件或用于连接常设置有凸台，为便于脱模，凸台必须设置出斜度，一般是 1°-2° 

对于箱体与盖类塑件，其斜度与箱体和盖类塑件的高度有关。当开<50mm 时，斜度 a=1.6°

-2.0°；当 50<H<100MM^时，斜度 A<0.9°. 

 

塑料名称 型腔 

型腔 型芯 

HIPS 35°-1° 30° 30°-1° 

ABS 40°-1° 20° 35°-1° 

PE 25°-45° 20°-45° 

PMMA 35°-1° 30° 30°-1° 

P0M 35°-1° 30° 30°-50° 

垫固性料 25°-1° 20°-50° 

 

项目 最小脱模斜度 

一般情况 特殊情况 

一般情况 3° 20° 

脱模斜度不能太大时 0.5° 0.25° 

突出部位筋 50° 40° 

格子、孔 50° 40° 

皮革纹 6° 40° 
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1.3.1 骨位的出模角标注 

骨位尺寸标注示范 

 
1.3.2 拔模斜度的注意事项 

一．拔模斜度根据产品图纸确定或与客户检讨确认 

二．拔模斜度取法符合最大实体原则，具体如下： 

1.一般产品的拔模角（α）视成品高度（H）取值 

H＜50mm   α=1°  H≧50mm    α=0.5° 

2 咬花面的取法视咬花等级来选取，具体参见附表 

3.加强筋的拔模斜度取法： 

A:有表示筋的端部和根部尺寸，则斜度不是整数，依端部和根部尺寸做，如下图(1) 

B：只标筋尺寸，则依最大实体原则取α=0.25°-1°，注意筋端部不可太薄，要求端部尺寸≧

0.8mm, 

如下图（2）： 

(2):           (1):             

  4.加强筋单边拆镶件，拔模斜度取法： 

   A:做单边斜度，如下图 

   B:做双边斜度，分两种情形 
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5.斜度的基准点如无特别要求，按可修（最大实体）原则选取，优先满足外观面（一般为母模面） 

 

 

 

 

 

 

6.重要尺寸控制在公差范围之内 

 

 

 

 

 

 

 

7.考虑到加工的方便，可将出模角取成一样 

 

 

 

 

 

8.对于不重要的位置，可加大出模角 

 

 

 

（1）：筋断面

是平面，如图 

(2):筋断面是斜

面或曲面，如图 
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9.断面特殊，可按根部或端部做 

 

 

1.3.3 晒纹的表面最小出模角 

 

美规（USA） 

型号 角度 

MT-11000 1° 

MT-11010 1.5° 

MT-11020 2.5° 

MT-11030 3° 

MT-11040 4.5° 

MT-11050 6.5° 

MT-11060 4.5° 

MT-11070 4.5° 

MT-11080 3° 

MT-11090 5.5° 

MT-11100 9° 

MT-11110 4° 

MT-11120 3° 

MT-11130 4° 

MT-11140 4° 

MT-11150 3° 

MT-11160 4° 

SHARP 

型号 角度 

TH101 1° 

TH104 1° 

TH108 2° 

TH113 3° 

TH115 6° 
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1.4.1 尺寸分类 

尺寸分为轴类尺寸，孔类尺寸，中心类尺寸： 

轴类尺寸：实体尺寸，轴通常是指圆柱形的外表面，也包括非圆柱形外表面（由两平行平面或

切面形成的被包容面）中由单一尺寸确定的部分，其尺寸用 d表示； 

孔类尺寸：用卡尺测量时此结构在卡尺外部，孔通常是指圆柱形内表面中，也包括非圆柱形内

表面（由两平行平面或切面形成的包容面）由单一尺寸确定的部分，其尺寸用 D表示； 

中心类尺寸；不同以上两类尺寸，主要是用来确定两个结构的位置的尺寸。 

即：孔为包容面，轴为被包容面。 

日本规格 

NO.1 角度 打光 

（细小皮纹）NO.2 1° 镜面 

(消光)NO.3 1° 镜面 

NO.3 1° 镜面 

NO.4 1° #800-#1000 

NO.5 1° #800-#1000 

NO.6 1.5° #800-#1000 

NO.7 1.5° #600-#800 

NO.8 2° #600-#800 

NO.9 2.5° #600-#800 

NO.10 2.5° #400-#600 

NO.11 3-4° #400-#600 

NO.12 4-5° #400-#600 

型号 角度 打光 

型地 NO.1 2° #600 

NO.2 2.5° #600 

NO.3 3° #600 

NO.4 3.5° #320-#400 

NO.5 4° #320-#400 

NO.6 5° #320-#400 

NO.7 6° #320 

NO.8 6.5° #320 

NO.9 7° #320 

日本规格 

型号 角度 打光 

HN20 2.5° #600 

HN21 2.5° #400-#600 

HN22 3-4° #320-#400 

HN23 4-5° #320 

HN24 3° #320 

HN25 3.5° #320 

HN26 4° #320 

HN27 4.5° #320 

HN28 5-6° #320 

HN29 5-6° #320 

HN30 8° #320 

HN31 9° #320 

1.4 尺寸公差 
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1.4.2 孔和轴的判断 

从定义来判断，内表面为孔，外表面为轴。 

从包容性质看，孔为包容面（尺寸之间是空的），而轴为被包容面（尺寸之间是实的）。 

从加工方式看，孔类加工尺寸由小变大，而轴类加工尺寸由大变小。 

从检测方式上来看，孔类使用内卡尺，轴类使用外卡尺。 

如下图：A为孔类尺寸，B为轴类尺寸，C为中心类尺寸。 

 

1.4.3 未注产品公差 

一般客户图纸上会有未注公差的标注，通常来说在标题栏中，常见以下几类： 

 

此种需按标准公差等级计算产品的公差，              此种按标注的基本尺寸的小数位确定公差 

全部按正负公差 

 

     

如客户图纸没有说明，公差按下表国家标准 SJ/T10628-1995 取 7-10 级 
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                                     表 1                                mm 

基本尺寸 公  差  等  级 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

公  差  数  值 

-3 0.02 0.03 0.04 0.06 0.08 0.12 0.16 0.24 0.32 0.48 

＞3-6 0.03 0.04 0.05 0.07 0.08 0.14 0.18 0.28 0.36 0.56 

＞6-10 0.03 0.04 0.06 0.08 0.10 0.16 0.20 0.32 0.40 0.64 

＞10-14 0.03 0.05 0.06 0.09 0.12 0.18 0.22 0.36 0.44 0.72 

＞14-18 0..04 0.05 0.07 0.10 0.12 0.20 0.24 0.40 0.48 0.80 

＞18-24 0.04 0.06 0.08 0.11 0.14 0.22 0.28 0.44 0.56 0.88 

＞24-30 0.05 0.06 0.09 0.12 0.16 0.24 0.32 0.48 0.64 0.96 

＞30-40 0.05 0.07 0.10 0.13 0.18 0.26 0.36 0.52 0.72 1.0 

＞40-50 0.06 0.08 0.11 0.14 0.20 0.28 0.40 0.56 0.80 1.2 

＞50-65 0.06 0.09 0.12 0.16 0.22 0.32 0.46 0.64 0.92 1.4 

＞65-80 0.07 0.10 0.14 0.19 0.26 0.38 0.52 0.76 1.0 1.6 

＞80-100 0.08 0.12 0.16 0.22 0.30 0.44 0.60 0.88 1.2 1.8 

＞100-120 0.09 0.13 0.18 0.25 0.34 0.50 0.68 1.0 1.4 2.0 

＞120-140 0.10 0.15 0.20 0.28 0.38 0.56 0.76 1.1 1.5 2.2 

＞140-160 0.12 0.16 0.22 0.31 0.42 0.62 0.84 1.2 1.7 2.4 

＞160-180 0.13 0.18 0.24 0.34 0.46 0.68 0.92 1.4 1.8 2.7 

＞180-200 0.14 0.20 0.26 0.37 0.50 0.74 1.0 1.5 2.0 3.0 

＞200-225 0.15 0.22 0.28 0.41 0.56 0.82 1.1 1.6 2.2 3.3 

＞225-250 0.16 0.24 0.30 0.45 0.62 0.90 1.2 1.8 2.4 3.6 

＞250-280 0.18 0.26 0.34 0.50 0.68 1.0 1.3 2.0 2.6 4.0 

＞280-315 0.20 0.28 0.38 0.55 0.74 1.1 1.4 2.2 2.8 4.4 

＞315-355 0.22 0.30 0.42 0.60 0.82 1.2 1.6 2.4 3.2 4.8 

＞355-400 0.24 0.34 0.46 0.65 0.90 1.3 1.8 2.6 3.6 5.2 

＞400-450 0.26 0.38 0.52 0.70 1.0 1.4 2.0 2.8 4.0 5.6 

＞450-500 0.30 0.42 0.60 0.80 1.1 1.6 2.2 3.2 4.4 6.4 

＞500-560 0.34 0.46 0.64 0.88 1.2 1.8 2.4 3.6 4.8 7.1 

＞560-630 0.38 0.52 0.72 0.99 1.3 2.0 2.7 3.9 5.4 7.9 

＞630-710 0.42 0.60 0.80 1.1 1.5 2.2 3.0 4.4 6.0 8.8 

＞710-800 0.46 0.64 0.90 1.2 1.7 2.5 3.3 4.9 6.7 9.8 

＞800-900 0.52 0.72 1.0 1.4 1.9 2.8 3.8 5.5 7.5 10.8 

＞900-1000 0.60 0.80 1.2 1.6 2.2 3.2 4.3 6.0 8.5 12.8 

＞1000-2000 0.76 1.0 1.4 1.8 2.5 3.5 5 7 10 14 

＞1200-1400 0.88 1.2 1.6 2.5 3.0 4.0 6 8 11 16 

＞1400-1600 1.0 1.4 1.8 3.0 3.5 5.0 7 9 13 18 

注：表中公差数值用于基准孔或非配合孔时取正（+）；用于基准轴或非配合轴取负（-）

号，用于非配合长度取半值冠以正负（±）号。 
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1.4.4 公差的修正方法 

基本尺寸按照公差带的 40%减胶修正，公差按原公差的±10% 

例： 

孔类尺寸： 

修改后基本尺寸=（最大尺寸-原公差 40%）±原公差 10% 

 

最大尺寸     12.2                    12.2                     12.2 

原公差 40%   0.08                    0.04                     0.12  

原公差 10%   0.02                    0.01                     0.03   

修正后基本尺寸 12.12±0.02          12.16±0.01               12.08±0.03  

 

轴类尺寸： 

       修改后基本尺寸=（最小尺寸+原公差 40%）±原公差 10% 

 

 

最大尺寸     11.8                  11.8                   11.8 

原公差 40%   0.08                  0.04                   0.12 

原公差 10%   0.02                  0.01                   0.03 

修正后基本尺寸 11.88±0.02       11.84±0.01            11.92±0.03 

 

中心类尺寸：维持基本尺寸不变，公差按原公差的 20% 

 

    1.4.5 公差尺寸加出模角的方法 

对于产品上的一些重点尺寸，公差要求比较严，因此要求出模角要包含在产品尺寸的公差之内，也

就是说，不管大头尺寸还是小头尺寸，都必须在公差范围之内，，如下图所示： 

（以轴类尺寸为例，孔类尺寸方法相同，不再举例） 

加出模角之前：25±0.10 

 

大头尺寸按公式，修正后的尺寸为： 

大头尺寸 

=（最小尺寸+原公差 40%）±原公差 10% 

=24.98±0.02 
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小头尺寸 

=（最小尺寸+原公差 10%）±原公差 10% 

=24.92±0.02 

 

 

1.4.6 内模制造公差的选取 

模具制造公差一般选产品公差的 20%-40%； 

高精度要求的产品模具公差选 20%，中等精度的选 30%，一般精度的选 40% 

 

本公司所有产品暂定为 C类，外来模具根据客户及图纸要求而定； 

例 1：两柱中心尺寸为 30，公差为±0.08，模具加工时的公差即为： 

          30*1.005（缩水）（±0.08*40%）=30.15±0.032 

例 2：一骨长度尺寸为 25，此类尺寸为轴类尺寸，公差为-0.16，模具加工时的公差即为： 

          （25-0.16）*1.005（缩水）（-0.16*40%）=24.96（+0.064） 

 

  

      1.4.7 形位公差 

                        

常用的形位公差有：平面度、平行度、同轴度、位置度、如出现以上行位公差在产品图纸上，必

须要考虑如何加工才能保证这些形位公差才能达到要求，常见的对应措施有： 

平面度：模具设计将有此要求的面镶出来，要能采用磨床加工，并且用最幼砂轮。 

平行度：模具设计将有此要求的面和基准面镶出来，而且如果两个面要能一次装夹来保证。 

同轴度：基准轴和要求轴要保证此两孔的中心如何能保证一致，同一次装夹加工或用同一个定位

孔。 

位置度：一次装夹的加工才能保证此要求。 
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     1.4.8 注塑成形不良的预防 

以下列出的只是塑胶成形中的一部分不良，这些不良在模具设计与制造过程中可以完成避免的。 

 

1.4.8.1 缩水 

在模具设计时，应对产品截面厚度作相应检查，如发现有胶位过厚的，要与产品设计工程师作

相应技术分析。如果胶位过厚有公差限制或关系到装配问题时，则应出资料问客户。 

下表是常用的塑胶材料的壁厚值 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

塑料 最小壁厚 小型塑件 

推荐壁厚 

中型塑件 

推荐壁厚 

大型塑件 

推荐壁厚 

聚酰胺 PA 0.45 0.75 1.6 2.4-3.2 

聚乙烯 PE 0.6 1.25 1.6 2.4-3.2 

聚苯乙烯 PS 0.75 1.25 1.6 3.2-5.4 

改性聚苯乙烯 HIPS 0.75 1.25 1.6 3.2-5.4 

有机玻璃 PMMA 0.8 1.5 2.2 4-6.5 

硬聚氯乙烯 PVC 1.15 1.6 1.8 3.2-5.8 

聚丙烯 PP 0.85 1.45 1.75 2.4-3.2 

聚碳酸脂 PC 0.95 1.8 2.3 3-4.5 

聚苯醚 PPO 1.2 1.75 2.5 3.5-6.4 

醋酸纤维素 EC 0.7 1.25 1.9 3.2-4.8 

聚甲醛 POM 0.8 1.40 1.6 3.2-5.4 

聚砜 PSF 0.95 1.80 2.3 3-4.5 

ABS 0.75 1.5 2 3-3.5 
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     塑件的壁厚尽可能的均匀：壁厚有较大差别时，要用渐变去代替壁厚的突然变化。 

尽量使用圆角去代替尖锐的角，以利于熔融塑料的填充。 

1. 司筒和柱子应做火山口减胶防缩水。如图： 

 

 
 

2. 如图示加强筋的交接处容易导致缩水，在交接出应做适当减胶。 

 

 

 

3. 如下图示壁进厚突然剧烈变化容易导致缩水，在交接处应做适当减胶过渡。 

                        

4. 螺丝柱（对应模具上应为司筒或镶针）的正确做法如右图所示 

 

1.4.8.2 夹口（段差） 

两两活动的模具部件之间都容易产生夹口，如何才能让夹口最小，是模具设计要考虑的重点问

题。 

并且段差如何能保证图纸尺寸？外观是否美观，这些都要考虑。 

如下图所示，前后模出胶位，胶位少的部分做小，通常是 0.05-0.15/单边（此值根据产品大小

取值不一样，100 取 0.05,100-300 取 0.1,300 以上取 0.15） 



郴州市海扬模具有限公司 

郴州职业技术学院 

模具设计标准 

                                                                                        29 

 

做小的部分除考虑胶位多少，还需考虑产品的使用性，即手握产品时是否段差会割手 

如下图，为了模具的 PL面没有刀口，特意将 PL 上移了 0.3（需要客户同意），后模同样需做小。 

                         
                   

此，我们要在模具的设计及加工工艺上去考虑这些问题； 

设计方面：1.做好零件相互之间的定位至关重要，下图是一些解决方案； 

 

a.镶件结构定位方式  b.滑块结构定位方式  c.滑块比较高时，上下都需加增加定位 

   

 

2.并且要知道夹口部位最后的加工是机器加工就 OK,还是省模，如是省模，还必须考虑增加

工艺螺丝孔，以便合起来省模。 

加工方面：1.零件相互之间的基准（分中、校表）是否一致，且基准可否准确？ 

2.最后一道加工工艺是否精度足够？ 

3.所有的定位有没空？ 

只有解决了以上所有这些问题，产品的段差才会做得最小。 

 

1.4.8.3 冲花（入水纹） 

自一受限区域（例如喷嘴或是浇口），到一较厚和开阔的区域，形式的弯曲折选似蛇的流痕。 

a. 使用重选浇口以避免喷流 

转轴部位是常见的

一种情况，如图： 
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差的 Poor                 好的 G00d 

b. 要选择正确的浇口位置 

 
差的 Poor              好的 G00d 

 

c. 使用凸片辅助进浇 

 

d. 使用适当的进浇口形状 

 

差的 Poor             好的 G00d 

 

 

3.1.1 国际标准分类 

3.1 模具的国际标准 
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3.1.2 模具类别（美国 SPI-SPE） 

3.1.2.1 101 类模（1,000,000 啤或以上，长期精密生产模） 

1. 需要详细模具结构图 

2. 模胚材料硬度最低为 280BN(DME#2 钢/4140 钢) 

3. 有胶位的内模件钢材一定要见硬至 48-50HRC，其余零件如行位压镶，压条等亦应为硬件 

4. 顶针板要有导柱 

5. 行位要有硬片 

6. 如有需要的话，上模，下模及行位要有温度控制 

7. 所有运水道，建议采用无电浸镶或用 420 不锈钢做模板，这样可防止生锈及清理垃圾 

8. 需要直身镶或斜镶 

 

3.1.2.2 102 类模（不超过 1.000.000 啤，大量生产模具） 

1. 需要详细模具结构图 

2. 模胚材料硬度最低为 280BHN.(DME#2 钢/4140 钢) 

3. 有胶位的内模件钢材要见硬至最低 48-52HRC，其余有用的零件亦应同一处理 

4. 建议采用直身镶或斜镶 

5. 下列项目可能不需要，视最终生产数量而定，建议报价时如采用下列项目要检查清楚是否需要 

A．顶针板导柱  B.行位硬片   C.电镀运水孔   D.电镀模腔 

 

3.1.2.3 103 类模（少于 500.000 啤，中量生产模） 

1. 需要详细模具结构图 

2. 模胚材料硬度最少为 165BHN(DME#1 钢/1040 钢) 

3. 内模钢材为 P20(28-32HRC)或高硬度（36-38HRC） 

4. 其余要求视乎需要而定 

 

3.1.2.4 104 类模（少于 100，000 啤，少量生产模） 

1. 需要模具结构图 

2. 模胚材料 P20(28-32HRC)可用软钢或铝（1040 钢） 

3. 内模件可用铝，软钢或其它认可金属 

4. 其余要求视乎需要而定 

 

3.1.2.5 105 类模（少于 500 啤，首办模或试验模） 

可用铝铸铁或环氯树脂或任何材料只要有足够强度可生产最少测试数量便可 
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3.1.6 线段分类 

根据绘图设计的需要列出不同的线段种类及应用如下表： 

 
图线宽度：粗实线定为 b:0.3-0.35mm 宽（打印时设定） 

图线画法：同一图样中，同类图纸颜色应一致，虚线点画线及双点画线的线 

2D 图层、线型及颜色设定 
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     3.1.7 图示、符号及缩写★ 

模图中的图示、缩写、符号按右表统一 

零件英文缩写： 
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标注代号及图示： 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

基准、中心代号及图示： 
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文字表示： 
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开模标注： 

 

 

基准标识应符合国际标准 ISO1101 规范，标识示例见下图： 
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4，模具结构概述 

 

根据模具中各个部件的不同作用，一套注射模可以分成以下几个部分 

内模零部件：赋予成型材料形状和尺寸的零件，通常由 Core（下模）、Cavity(上模)、镶件（镶

针）等组成。 

   浇注系统：将熔融塑料由注射机嘴引向模腔，一般由主流道、分流道、浇口和冷料穴组成。 

   热交换系统：为了满足注射成形工艺对模具温度的要求（冷却或加热），需要对模具温度进行较

精确的调整。 

   顶出系统：实现塑件脱模的机构，其结构形式很多，最常见的顶针、司筒和推板等脱模机构。 

   导向定位部件：是保证动模与定模闭合时能准确对准、脱模时运动灵活，注射时承受侧向力的部

件，常由导柱和导套及位块、锥等组成： 

   排气系统：将型腔内空气导出的排气槽及间隙。 

   结构件：如模架板、支承柱、限位件等。 

                                                                                         

 

分析塑胶件结构及其技术要求。要注意塑胶件的尺寸精度、表面粗糙度的要求及塑胶件的结构

形式，对不合理的结构要提出改进塑胶件设计的建议。 

  了解注射机的技术规格。包括镶模力、最大容模量、开模距离、顶棍孔大小位置的数量、码模

方式、法兰尺寸及其它机器参数 

  了解塑胶件材料的加工性能和工艺性能，包括塑胶件能达到的最大流动距离比；塑料在模具内

可能的结晶，取向及其导致的内应力；塑料的冷却收缩和补缩；塑料对模具温度的要求等。 

   了解客户特殊技术要求，若与本公司标准相异要与客户协商解决。 

   考虑模具的结构和制造，包括选择分型面和型腔的布置及进料点；模具的强度、刚度和型腔尺

寸精度；行位机构和顶出系统；模具零件的制造方法及制造的科学性可行性及经济性；装拆的工艺

性；必要的辅助工具的设计等。 

   考虑模具材料的选择，包括材料的机械、工艺性能及热处理要求，材料胚料的大小。 

   考虑模具的成型效率，合理的设置运水。 

   先考虑能否做平的分型面，部分位置可能有夹线，与客人联系可否接受。 

   不能做平时，才考虑做斜或跟外形。 

   在决定分型面时，要考虑成品是否会粘前模、行位等。 

   排位的原则： 

1. 保证强度，尽量紧凑 

2. 减少抽芯 

3. 多穴产品保证塑胶流动平衡 

4. 多穴产品间距：不过流道：15-25   过流道：20-40 

4.1 注射模具的结构组成 

4.2 设计应考虑的问题 
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     4.3.1 模胚（MOLD BASE） 

   所有模板必须倒角，倒角尺寸一般为 2.5MM*2.5MM. 

   一般情况下，要求 A、B板之间留 1MM 间隙（客人要求不留除外）。 

   四支边钉必须有一支偏心 2MM. 

   模板的外形尺寸及厚度必须按标准，美制模参照 DME,公制模参照龙记。 

   模胚外形要求最少四个面（两个基准及上、下底面）成 90 度。对高精度及脱螺纹模，必须是六个

面都成 90度，且每块板之间必须有定位。 

 

   模胚的尺寸可参照下表确定： 

 

4.3 模具组件 
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4.3.2 导柱（GUIDE PIN）、导套（GUIDE BUSHING） 

1，材质：导套标准用钢制，如客户要求可用杯司钢，但内孔需加工交叉油槽。 

2.导柱的长度确认的基本要求： 

以合模时比最早接触部位（模呵、行位的斜边等）提前 15-30mm 为原则（根据模具的大小取值）: 
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3.标准细水口模胚（后模有导柱）水口边的长度计算方法： 

 S=5～10 

 S1=h1+(15～30) 

且 S1＞100 

 S2=S1+S+前模模板总厚度+5 

 

 

4 简化细水口模胚（后模没导柱） 

水口边的长度计算方法： 

  唯一不同的就是 S2: 

  S2=S1+S+前模模板总厚度 

+（15～30)+A 

 

 

  A:合模时前后模呵最先接触的 

位置距 PL的高度（通常是呵料的调整度） 

 

注意： 

a. 此时需考虑水口边可否超过模胚的总厚度，原则底板可以锣一沉槽，但不可以锣通，必需保

证有 5mm 钢料： 

b. 还不够，可以在注塑机允许的情况下，增加方铁的高度： 

c. 前模过厚或特大细水口模胚，因前模太重，水口边加大 10mm，面板加厚 15mm: 

 

 

 

 

 

 

 

5. 深腔模具（导柱露出长度 200 以上）要将导柱前设计成锥度 
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注：直身位 50-100mm:             

6. 导柱位置： 

模具配件要求仿 DME 英制标准，则要求做成 H型（直身）模具，并且模具导柱需要倒装。 

 

标准模胚导柱放在后模一侧。        

                   做码模槽 导柱倒装 

 

 

     

 

4.3.3 方形导柱 

A.布置 

a)四面布置方导柱主要适用于所有大型模具，但需要注意不能妨碍机械手取件，如果妨碍到机械

手取件可以按 b)图设计。 

b)二面方导柱加圆导柱主要用于保险杠模具，圆导柱布置在模具的地侧，避免挡住机械取件。 

  

      a)四面方导柱                          b)两面方导柱加圆导柱 

 

本公司标准为：导柱倒装，即前模导柱 
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B 方导柱类型分为三类：             

A 类： 

 

   B 类： 

 

C 类： 
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     4.3.4 中托司（EJECTOR GUIDE SYSTEM） 

模具长度大于 250MM，以及有司筒、斜顶、扁顶的模具，必须加中托司。在模具长度大于

800MM 时，要用六条中托司，数量及位置按龙记或富得巴标准。 

中托边在 B板底面上的避空孔应比中托动直径大 0.2mm 采购模胚时应特别注明 

中托司在顶针板上的两处避空孔应比司套直径大 0.1mm 采购模胚时应特别注明司套材料常用钢

制，也可为 brass(杯司钢) 

中托边末端应有牙孔以方便拆装，模具小于500*500时，UNC5/16牙孔，模具大于等于500*500

时，UNC1/2 牙孔国内生产模具可按 LKM 标准攻牙。 

 

     4.3.5 码模坑（CLAMP SLOT） 

码模坑的深度一般为 16mm-25mm,在设计码模坑时，请留意注塑机导柱（TIEBAR）可否与码模有

干涉。 

  4.3.6 前模（CAVITY） 

前模常用以下材料：718H、NAK80、PAK90、S136、8407、P20 以及各种类型的粉末冶金钢，由

于提供以上钢材的供应商很多，牌号、性能以及价格各不相同，在设计时除了考虑成品的材料以及

抛光要求外，主要以客人的要求为准。 

胶位距前模底面一般不小于 28，成品外形单边各加 25MM，如果成品的长、宽尺寸较大，考虑到

前模的强度，要适当增加前模的厚度，当成品前模胶位深度大于 40 时，要充分考虑钢料的强度，一

般情况下，钢料的壁厚为成品深度的 0.6-0.8 倍。 

分清产品基准，超过一件成品时，定位数取整数。 

按照成品尺寸及定位基准决定内模模呵大小，内模模呵外形尺寸取整数。 

精框四个角部 R 
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在设计精框角部 R时，要充分考虑加工时刀具的限制，请参考以下标准进行设计 

A/B 板精框深度 小于等于 50 小于等于 100 大于 100 

四角 R值 13 16.5 20 或以上 

前内模四角 R值 14 17.5 21 或以上 

 

模具用的钢材的厚度是有一定规律的，通常为 28（1-1/8），35（1-3/8），43（1-5/8），54

（2-1/8），63（1-1/2）……在毛料的基础上-3mm 就是能加工出精料的尺寸，因此在设计时，充分

考虑常规的一些厚度，避免用一些尺寸。 

如：精料厚度 43---此种厚度只能用 54的料加工，厚度不合理。 

 

内模呵的尺寸可参照下表确定： 

               
 

  大面积碰穿，CD 可减少 

  产品高度小于 10，AB 可减少 

   

  深腔产品，原身留需考虑料的厚度： 

  

             方形                                    圆形 

                  

 前模采用原身止口与后模互锁                  深托形制品模肉壁厚参考数据表 

 的结构形式，厚度可适当减薄 

 

    4.3.7 后模（CORE） 
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后模的材料，尺寸的选用与前模基本一致 

后模尺寸的定制原则 

如果产品的长，宽尺寸较大，考虑到后模的强度，要适当增加后模的厚度。 

 

 

 

 

 

4.3.8 流道设计（RUNNER） 

流道系统的设计原则： 

     尽量考虑塑料的形成特性。 

     塑件的大小和形状，外观。 

     流道要求尽可能短及要考虑注塑机 

安装模板的大小，避免唧咀过于偏心而造成 

受力不均。 

     设计流道时，要设计冷料穴，在流 

道的末端要设计排气槽 

型腔的排列方法： 

      对多腔模，要求尽量采用平衡式 

流道，如因特殊原因，只能采用非平衡 

式排列，可利用 Moldflow 分析，适当调 

整流道直径，尽量以保证各型腔同时被充满。 

流道的截面设计： 

       通常从注塑压力传送方面考虑， 

流道的切面面积愈大愈好；而从热传导 

的观点考虑，切面表面积愈小愈好，故在 

选择截面形状时，通常以截面积与截面周长 

之比最大即为最好，这样可以最大限度的减 

少温度及压力损失。 

梯形流道标准如下： 

 
流道直径与长度的关系： 

流道直径与长度有关，流程越长，直径越大，同时考虑流道要尽量细，尽量短。每种胶料都有一

个最小直径要求，小过最细直径时塑料不能流到模腔。流道直径一般比成品胶位厚 1.0mm，避免流道

塑料比成品先凝固而不能保压。 

例如胶位为 1.5-2.0mm 时，流道直径需为φ2.5mm 

2.5-3.0mm 时，流道直径需为φ4.0mm 
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4.0mm    时，流道直径需为φ5.0mm 

5.0mm    时，流道直径需为φ6.0mm（加一次分流） 

流道加工方法： 

     流道的表面必须平滑防止塑胶流动时会产生任何阻碍，同时，因流道会和制品一齐脱模，因此

流道表面不应有任何机械加工的痕迹，使流道有黏模的现象，故此流道必须用 B2#400 以上沙纸打磨

平滑。 

     通常流道的直径都依据制模刀具而定，以公制刀具而言，直径一般由 2mm 开始，公制每 1mm 增

加至 13mm。而英制则由 1/8”每 1/16 增加至 1/2”。 

 

        

4.3.9 入水（进浇口、进水）（GATE） 

4.3.9.1 直入水 

压力，温度损失小，常用于成形大而且厚的成品，但水口必须采用后加工才能去除，此外，对

扁平的成品，容易产生翘曲变形。 

主流道直接供应塑料到制成品，主流道黏附在制成品上，在两板的工模，大水口通常是一出一

只，但在三板模或热流道工模的设计上，可以一啤多只。 

缺点：在制成品表面形成水口印会影响成品外观。 

                               

4.3.9.2 侧入水 

侧入水的应用范围非常广，除了细长的桶形件外，几乎所有类型的成品都适用，另外还具有加

工方便，去除水口也比较容易的特点。 

浇口的尺寸：W=浇口，h=浇口深度，L=浇口长度（Land Length） 

通常在浇口长度（L）位置会产生压力降，因此胶口的长度最好愈短愈好，但由于流道距离内模

间的钢材又不能太单薄，因此实际上浇口的长度最好在 0.5-0.75mm 之间。 

浇口深度（h） 

H=nt 

t=成品壁厚 

n=塑料常数 

选用不同塑料有不同的计算常数，因此用下述概括方式将不同塑料分类： 

 

因浇口的切面面积(hxW)控制塑料的流量，如果深度与成品厚度关系成立的话，则浇口阔度可以控
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制塑料的流动尺寸，浇口的阔度可以从下述的经验公式所算作参考： 

   W=(n√A)/30 

W=浇口阔度 

A=成品内模的表面面积 

可简化为： 

h=t/2 

w=2h 

       

 

 

 

     

4.3.9.3 薄膜式浇口 

对较大的平板成品，采用薄膜式浇口，可以避免成品变形。 

浇口尺寸： 

H=0.7t 

Land Length(L)=1.3mm 

这是因为第二横流道与内模太接近的关系，故此为着加强钢材强度，L才加大，此种浇口适合任何塑

料，特别是那些容易缩水的塑料，而又不能在成品中内入水。 

 

4.3.9.4 点入水 

针点浇口适用范围广，能实现自

动化生产，浇口处残余应力小，可以采

用多点浇口以控制成品变形，但是模具

相对较复杂。 

 

备注： 

1.水口表面用 400#砂纸省光， 

镜面产品水口省光至 600#以上； 

        2.如客户允许，水口对面后 

模加散水珠； 

         3.进浇口处 E先按小尺寸 

加工，尺寸 D先按大尺寸加工。 

         4.本指引尺寸只供参考， 
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根据产品的不同会有变化。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

                                                        

4.3.9.7 香蕉形入水 

香蕉形入水也属于针点浇口的一种，当成品的表面不能有浇口痕，而且又不想用侧浇口时，可

以选用香蕉形浇口，其缺点是加工比较困难。 

备注： 

（1） 水口表面用 400#砂纸省光镜面产品水口省光至 600#以上； 

（2） 垃圾位的形状根据胶料，产品略有不同，请按实际模具图纸； 

（3） 进浇口处尺寸 C可按 C=(产品胶厚*(0.5～0.8)),先加工小值； 

（4） 本指引尺寸只供参考，根据产品的不同会有变化。 
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4.3.9.8 潜水口 

备注： 

（1） 水口表面用 400#砂纸省光，镜面产品水口省光至 600#以上； 

（2） 垃圾位的形状根据胶料，产品略有不同，请按实际模具图纸； 

（3） 进浇口处尺寸 G可按 G=（产品胶厚*（0.4～0.8）），先加工小值； 

（4） 本指引尺寸只供参考，根据产品的不同会有变化； 

（5） 潜前模时请注意水口顶针改为 Z形拉料针。 

 

 

   潜浇口属于针点入水的一种变形，由于其高效、简单，且适用范围广而得以广泛应用。 

   此种浇口的开关为圆形或椭圆形，在塑模分离面下注入模槽，潜水式浇口与圆的侧面浇口的形状

相同或近乎相同，都是由模槽旁入水，但与圆形的侧面浇口相比，有下列各点好处； 

由于这类浇口只需要一个半边模切削形，因此形状方面并没有配合的问题，同时可以有准确的尺

寸。 

若采用较椭圆的形状，可以独立控制入水智谋与浇口的封闭时间。 

在浇口脱模之时，自动从模件切，因此能有简便的自动除水口。 

 

        潜上模                   潜下模                  “D”形潜水 

潜水式浇口（圆头形） 
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圆头及锥形潜浇口的选择方式： 

      热 塑 性 塑 料 料 分 主 要 结 晶 体 Crysalline 和 非 结 晶 体 Amorphous, 半 结 晶 体

Semi-crystalline 三大类，因分子结构不同，导致其收缩率因走水方向，及胶料厚薄不同而有不同

收缩率，所以开始设计模具时，必须每次询问客人收缩率（Shrinkage Factor）,避免生产造成错误。 

设计浇口时，必须注意塑料是居于何种塑料，以下是指定潜水设计，‘D’形入水或锥形入水，

除客人指 其设计外，必须遵守。 
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潜水式浇口（潜顶针） 

计算潜顶针入水面积步骤 

T 之计算跟 D形潜水一样 

D=1 至 1.5 倍普通潜水之入水面积 
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4.3.9.9 重迭式入水位（OVERLAP GATE） 

重迭式入水是长方形入水的改良，适合烝类形状的制品 

优点：（i）避免有喷射纹的现象 

      （ii）适合大形制品的啤塑及适合任何塑料注塑，除掉硬质 PVC 

缺点：浇口黏附在成品的表面，须要特别小心去除浇口瑕疵 

浇口尺寸计算公式为： 

Land Length(L1)=流道至成品距离（0.5～0.7mm） 

浇口阔度（W）=(n√A)/30 

浇口深度（h）=nt 

浇口长度（L2）=h+W/2 

                                         

 

 

 

4.3.9.10 垂片形入水位（TABGATE） 

此种浇口的设计适合啤塑大而实芯的制成品，那 Tab 的位置在成品则边而由长方形的浇口连接流道及

Tab，因经那 90°直角转弯才流入成品，成品表面并无流纹或喷射纹，与重迭式浇口共通处是熔融都

是顺滑及平均地流入内模，两者的选择在乎那明显的浇口瑕疵，因影响外观，此浇口变适合一般的塑

料，尤其是 PMMA. 

D=流道直径 

t=成品厚壁 

Y=D 

X=0.9t 

Z=1.5D(最少尺寸)    

 

 

 

 

 

 

 

4.3.9.11 冷料井 

冷料井的作用是储存熔融塑胶的前锋冷料，防止在注射时将冷料注入型腔，造成缺陷，所有流

道尽头要有冷料井。长度约为流道直径 2倍。所有冷料井应开有排气 
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4.3.10  镶件（INSERT） 

4.3.10.1  镶件分模线应注意的事项及分模要点 

1.原则：在尽可能满足客户外观要求和保证良好的成型情况下，力求简捷，加工方便，节约材料，降

低成本 

2.对于大型拼装模具拆镶件，其形状尽可能规则，且长、宽尺寸尽可能取整，以减少因机械精度等原

因造成的加工误差，可有效防止组装偏位造成的合模困难 

3.前后模镶件碰穿面处 a≧2mm，避免因强度不足靠不死造成的毛边，若图面尺寸无法满足要求，则

与客户协商解决方案 

 

 

 

 

 

 

4.避免镶件尖角碰穿，镶件尖角处碰穿易塌角，造成成品有毛边，可按下图做适当的修改，可避开在

R角处产生断差，又增强了镶件尖角的寿命 

 

 

 

 

 

5.形状复杂，加工困难，不易成型， 

有多处配先检讨，要不影响外观 

6.产品外观面（前模）尽量不要拆镶件，如必须拆镶件，则需事先与客户确认镶件的拆法后方可进行 

7.骨位的拆模 

A.骨位拆镶件的确定 

1.一般骨位较深（≧10mm）时考虑拆镶件成型 

原则：优先考虑研磨加工，可提高加工精度和效率 

优点：有利于排气，易于成型 

加工工序可以有机调配，灵活性大，方便编排加工，缩短整套模具的周期； 

避免放电加工周期长，精度差等不利因素； 

打光方便 
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缺点：溢料的可能性增大； 

装配难度有所增大； 

增加了模具设计（水路，顶针等）干涉的系数； 

模具强度相对降低 

2.骨位较浅时（﹤5～10），可考虑拆整体 

B.筋的拆模形式 

1.重要骨位的 R角 

骨位的先端不允许有毛边时的镶件处理，如图  

 

     

 

 

2.不重要骨位的 R角 

当骨位的先端两侧有 R角时，沿 R角掕线拆镶件，如图 

 

 

 

 

 

当骨位的先端为直角时，镶件拆法如图    

 

 

 

 

 

4.3.10.2 镶件的形式及尺寸取值 

A. 圆形镶件（型芯） 

1. 对于不需周向定位的型芯，其台阶尺寸直接参考顶针标准 

2. 对于需周向定位的型芯（顶部有插破，插穿或圆周上有形状） 

2.1 小直径（可顶针替代型） 

一般用顶针替代，尺寸依顶针而定，如图 

R:取规格铣刀半径 

L:保证顶针装入后取整数 

2.2 大直径（非顶针替代型），如图 

H:尽量取大，方便车床装夹，减少配合长度 L 

W:取值参考顶针标准 

D：D=d+2W 

R:取规格铣刀尺寸 

L:大于 D2～5mm 
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B. 方形镶件（平面为规则外形） 

1. 外形尺寸尽量取整 

2. 台阶尺寸 

R:取规格铣刀半径 

H:通常取 5mm 

W:约 2.5mm,取 L 值为整数 

C．异形镶件（平面为非规则外形） 

异形镶件的外轮廓一般用线割加工，若有台阶，应注意台阶方向，并且台阶两边尽量留对刀距离，以

便台阶后加工 

 

 

 

 

 

 

4.3.10.3 镶件材料的选用 

小镶件材料一般与内模相同，但为了防止在 FIT 模时擦烧，要求小镶件的硬度比内模高 2度。 

镶件的加工方法 

小镶件一般采取镶直身及做啤把两种方法，在大多数情况下采用直身，当小镶件的外形比较复杂，

难于加工介子头时，改用啤把形式，镶啤把时单边啤把不能小于 2度。如图： 

 

 

 

对于薄片外形镶件的一般方式： 

 

 

 

 

镶件的定位一般利用自身的外形和挂台保证，外形应根据产品灵活处理 

挂台一般情况下可采用如下几种方式： 

 

 

 

 

 

 

 

4.3.10.4 镶件设计注意事项 

在设计小镶件时，最容易出现的问题是，有薄钢片或尖钢料出现，因此在设计时要特别小心，

同时必须考虑加工性和模胚周边加边锁 

避免尖角的产生 
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必需要有平面方便碰数加工 

 

 

 

如正面没办法做平面，底部也要设计平面 

 

 

 

 

 

 

 

避免破顶针孔、镶针孔、司筒孔 

 

                                                         如果无法避免，在线割镶件 

                                                         和模肉时，不能将顶针，镶 

                               针、司筒孔一次割到位，必须 

应尽可能避免此种镶拼形式                               将模肉和镶件装配在一起线割 

 

只有一边管位时，应做扣位加强 

 

             设计扣位，增加镶件附性和强度 

 

 

 

 

 

 

多个镶件镶拼在一起时，最好各个镶件单独定位， 

无法做到时，至少保证每个镶件能在模呵中准确定位 
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一般情况下镶件的设计方法有如下三种： 

图 A:此种设计镶件可以直接加工，加工简单、方便，但是抛光时胶位位置不能确定，如需抛光

必须装配好后才可以进行。（对于啤易走批锋的材料时采用） 

     图 B：此种设计能保证产品上看不到镶件线，设计时直身位一定要伸入胶位 0.5mm 以防装配时

不好造成产品多胶。（特殊要求时采用） 

     图 C:此种设计能保证产品能很好地进行抛光，且不会因为产品要求直角而线割会出现 R角而导

致做不到的问题。（一般情况时采用此种方法） 

 

 
 

 

4.3.10.5 镶件的要求 

1. 无特别要求，尽量做直通线割 

2. 无特别要求，挂台统一做 5mm 高 

3. 镶件挂台两侧需留出 1mm 以上做为加工检测的平位 

4. 所有镶件 60 度以下转角处需加 R角，R0.5 以上。 

5. 边位需封胶的线割镶件注意镶件 R角对封胶的影响。 
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6. 斜度镶件顶端交叉点必须比工件高 5mm 以上 

 

 

 

 

 

7. 线割料必须考虑留出装夹位 

 

 

 

 

 

 

 

 

8. 如下图所示的镶件，要考虑做取出螺丝孔 

 

 

 

 

 

9. 如多个镶件拼在一起，要考虑如何将镶件与镶件之间的间隙减至最小，并要考虑镶件的定位的高

度可否足够，通常用挤紧块解决这一问题。 

 

 

4.3.10.6 齿轮类零件的镶件 

对齿轮形的一些零件，要考虑用线切割直接加工出来 
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4.3.11 行位设计（SLIDE） 

4.3.11.1  行位设计注意事项 

设计行位时请留意行位行程，一般要求在倒扣行程的基础上加 2～4MM，以保证成品顺利脱模，

要求在模图中清楚标示出行程。 

普通行位斜边的角度不能大于 25 度。 

行位底部根据要求决定是否加摩擦片，前模要加铲机，锁紧块的角度比斜导柱角度大 2度。 

行位滑动时与内模摩擦处，要求加 3度做插位。 

在画行位时，要求画出三个方向视图清楚表达 

除非客人指定，一般情况下要求行位后面开通，以方便加工。 

行位滑动部分，要求与前面伸入内模部分分开（单独镶），以方便维修。 

行位后面要加限位螺丝或限位块。 

在行位底部可加波仔螺丝定位，当行位太大，波仔螺丝可能不够力，则用弹弓（且要酌情增加弹
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弓的外径和数量）定位。 

当行位过宽（大于 150mm）时，要求在行位中间加导向块。 

当行位底部有顶出装置时，要设计顶针板先复位或在顶针板下面装安全开关。 

当行位方向处于模具的 TOP 位时，要求增加弹簧。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

     滑块背部与铲机接触面的高度超过滑块胶位高度的 2/3 

 

                                             行位高度太高时要把斜边孔的起点降低， 

                                             以便行位滑动顺畅（见下图） 
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   斜边伸入行位里的长度超过 175mm 以上，行位要改为油缸带动，油缸抽芯的行位需设计行位与模

腔对插，如需与前模或后模省夹口需加上定位和工艺螺丝孔 

 
行位两侧与型腔对插面，运动方向上的配合面的斜度应大于等于 3度（单边），底部的配合斜度

要在 1～3度 

 

 

 

 

 

 

 

 

行位尺寸如果大于 200*150*100 以上都要加工艺螺丝孔，最好距离为 20 倍数，如果前模与行位

有夹口要省时，（无论行位尺寸大小）应在 A板相对位置做杯头。 
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4.3.11.2  各个方向运动的行位的尺寸 

1. 行位水平运动 
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2.行位斜向前模运动 

 

 

3.行位斜向后模运动 
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4.3.11.3  行位镶件的形式 

 

 

4.3.11.4 压条的形式● 

 

 行位压条有以下几种形式： 

 

         优选                      不推荐                        避免采用         

 

行位座的台阶宽度按下图选取 
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     4.3.11.5 铲机 

当行位在前模的深度超过其高度的 2/3 时，最好做成模胚原身留（见下图） 

 

当行位深度主要在后模时铲机做成镶件形式，行位上成型胶位面积较大时，铲机要作成反镶形

式（见下图） 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

当行位成型的面积较小时，铲机可以做成下图形式，其高度 H要大于或等于行位高度的 2/3 倍。 
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4.3.11.6  HALF 行位 

参见图设计，一般精度要求较高时，须加导向键： 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

4.3.11.7 油缸行位设计（HYDRAULIC CYLINDER） 

优先考虑按客人的要求，选用客人指定的油缸。 

按照行位的行程，选定油缸的行程。依据脱模力的大小，选用油缸的大小。 

油缸行位通常用于前模行位或行位行程较大时，对前模油缸行位，要设计安全开关，控制开模动

作的安全性。 

在设计油缸时要注意油缸与模具板之间的链接要加定位。 

 

4.3.11.8 前模行位常用形式 
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4.3.12.7 大角度斜顶 
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4.3.12.8 大斜顶导向设计 

 

 

 

注：①大型斜顶的导向可以按实际情况组合，没特殊 

情况只用两条导向轨，如两条类型 l导向或者一条类 

型 l导向加一条类型 ll导向组合，在设计中优先选用 

两条类型 l导向。 

  ②在所有大型斜上必需有一条类型 V的导向轨 
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5.9.1 水咀 

5.9.1.1   MISUMI 标准的水咀 

 

 
  

 注：这种水咀为日本标准及国内生产模具的标准，本编号为我司定义的编号，未按 MISUMI 的编

号（因为 MISUM 的编法不直观，很难理解）。 

 

   5.9.1.2  DME 标准的水咀 

 

JP 系列和 N系列的最大区别就是牙型不一样，前者为 NPT,后者为 BSPT 或 M公制。注意：M的牙

是有 1:16 的斜度，加工不了，公司不采用 

 

 

 

5.9 标准件 



郴州市海扬模具有限公司 

郴州职业技术学院 

模具设计标准 

                                                                                        72 

 

 

 

   

5.9.1.3 HASCO 标准的水咀 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

注意：M的牙是有 1:16 的斜度，目前加工不了，公司不采用，DME 跟 HASCO 的最大区别在于牙型

不一样 

 

5.9.1.4 STAUBLI 标准的水咀 
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  5.9.2 圆顶针 
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     5.9.3 有托顶针 
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     5.9.4 扁顶 
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5.9.5 司筒 
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     5.9.6 气顶 
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12.1.2 我司常用的螺纹标准 
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12.1.3 M 公制螺纹（粗螺距）METRIC THREAD(COARSE PITCH) 
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12.1.5  BSW 英国标准惠氏螺纹（粗螺距）BRITISHSTANDARD WITHWORTH THREAD 

(COARSE PITCH) 
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12.1.7   UNC 美制螺纹（粗螺纹系列）UNIFIED THREAD(COARSE THREAD SERIES) 
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12.1.8  UNF 美制螺纹（幼螺纹系列）UNIFIED THREAD(FINE THRE AD SERIES) 
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12.1.13 塑料产品上螺纹的画法注意事项 

在塑胶产品上有螺纹时，可参考以上图形的画法将 3D 画出来，必须考虑以下几个因素： 

a. 螺纹的公差：按照图纸标注的等级查手册找出此等级的实际公差值，将内外螺纹的公差做到

最小值（可加胶方向），注意公差的方向是与直径方向相同（见附图） 

b. 内螺纹的大、小径尽可能做大； 

（在模具上是车螺纹芯子，是外螺纹，因此此外螺纹是大、小径都是大值） 

c. 外螺纹的大、小径尽可能做小； 

（在模具上行位，车钢公 EDM 钢公的大、小径要做小值） 

d. 外螺纹的钢公还要考虑火花位； 

e. 外螺纹的行位要考虑两行位的同心。 
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12.1.14 关于锥度管螺纹的铣削加工 

1. 因为是锥度的螺纹，所以首先要知道管螺纹的基本尺寸是在什么位置，如下图所示： 
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    R/Rc 管螺纹理论基准平面位置                  BSPT 管螺纹理论基准平面位置 

 

 

 

                                         NPT 螺纹理论基准平面位置 

                                       a.外螺纹 b.内螺纹 c.内螺纹（倒角大于大径） 

                                        L1=基准平面距离 

                                        L3=装配余量 

 

 

BSPT 与 NPT 的内螺纹全部是大端面为基准平面(本公司在进行尺寸计算时忽略倒角，实际工件上

要求口部倒 C1)，所以基本尺寸全部是基准平面上的尺寸 

 

2. 螺纹的长度 

 

右图为锥度螺纹装配图 

 

 

最小有效螺纹长度 

  =基准距离+装配余量 

 

以上两个参数可查手册得知。 

 

 

 

 


