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内 容 提 要

本手册共五篇。前三篇分别叙述了冲压挤压模设计、塑料模设计、
金属压铸模及其他模设计。第四篇介绍了模具材料和热处理，末篇综
述了模具制造。附录中列出了与模具设计制造有关的通用数据表和模
具名词术语汉英对照。全书文字简明，图表数据翔实，阐明有关成形工
艺特点、模具设计一般原则及制造要点，并举以典型实例。
本书主要供从事模具设计、制造的技术人员阅读，也适于大专院校

模具、机械加工、塑性成形等专业的师生参考。



第 三 版 前 言

本手册第一版作为教学用书，自１９８５年出版以来深受大中专院校模具专业师生欢迎，多次

重印并获机械电子工业部优秀教材二等奖。１９９８年第二版对１９８５年初版本的修订，主要是充实

了模具设计与制造的具体内容，为实际工作的模具设计制造人员提供了更加翔实的资料，更具手

册特点。但体例仍是前三章为模具设计，末章为模具制造。

为适应模具技术的迅速发展，本次对第二版进行全面修订，由原来的四章改列为五篇。第

一、二篇仍为冷冲模、塑料模设计。第三篇改为“金属压铸模和其他模设计”，增加了粉末冶金模

和橡胶模。新增了第四篇“模具零件热处理和模具材料”。原来的第四章改为第五篇，内容仍是

模具制造。经修订后的手册，模具设计部分，详细叙述模具零部件设计方法和各类模具的设计要

点，列举了各类典型结构图例，重点放在近年发展并应用的高效、高精度模具上，还增加了自动模

及冲压安全技术。模具材料部分，着重介绍模具新材料的性能和热处理规范，列出了模具钢中外

对照。模具制造部分，突出新工艺、新设备，诸如数控铣加工和电加工，以及模具装配实例。

修订后的手册，文字叙述简赅。在提纲挈领的文字后，集中列出模具结构图和表，而在表中，

大都先示出简图，再给出计算公式、数据或说明，从而使自第一版以来形成的文字简明、数据翔

实、图例典型实用的特点更为鲜明，呈现给读者一册“便览”。

本书两次修订的主要人员都是原编者。因此，对内容的推陈出新，都有一以贯之的明确思

路。参加本次修订工作的是江苏信息职业技术学院（原无锡无线电工业学校）的冯炳尧、韩泰荣

等５人。冯炳尧撰写第一、四篇，韩泰荣撰写第二篇，第三篇由韩泰荣和冯炳尧合写，第五篇由冯

炳尧和蒋文森合写，其中的加工实例由曹明、葛伟杰撰写。全书冯炳尧任主编，韩泰荣任副主编。

审者仍是丁战生，系中国机械工业科技专家、无锡模具厂总工程师。

限于编者水平，书中恐有诸多讹误疏漏，敬请读者提出批评建议，俾便再版时改进。

编　者

２００８年３月
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第四章　注 射 模 设 计

　　一、分型面与浇注系统
　　（一）分型面
分型面的形式见图２ ４ １。分型面的选择与塑件几何形状及尺寸精度、脱模方法、后处理工序、模具类型、

排气条件、嵌件位置、浇口形式等有关，其选择示例见表２ ４ １。

图２ ４ １　分型面形式
（ａ）水平分型面；（ｂ）垂直分型面；（ｃ）斜分型面；（ｄ）阶梯分型面；（ｅ）曲线分型面

表２ ４ １　分型面选择示例

选 择 合 理 选 择 不 合 理 说　　　　　　明

　分型后塑件应尽可能留在动模或下模，以便从动模
或下模顶出，简化模具结构

　分型后塑件留于动模时，应考虑最简顶出形式，简
化模具结构

　塑件有侧抽芯时，应尽可能放在动模或下模部分，
避免定模或下模侧抽芯
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（续表）

选 择 合 理 选 择 不 合 理 说　　　　　　明

　塑件有多组抽芯时，应尽量避免长端侧抽芯

　头部有圆弧形的塑件，采用圆弧部分分型会损伤塑
件外观，一般应选择在头部下端分型

　一般塑件分型面的选择，应考虑到塑件的外观，尽
量避免塑件表面留有分型痕迹

　有同心度要求的塑件，应尽可能将型腔设在同一分
型面上

　一般分型面应尽可能设在塑料流动方向的末端，以
利排气

　当塑件在分型面上的投影面积超过注射机允许的
投影面积时，会造成锁模困难，或产生严重溢料，此时
应尽可能选择投影面积小的一面

　　（二）浇注系统

　　１．普通浇注系统

图２ ４ ２　普通浇注系统组成
（ａ）用于卧式、立式注射机；（ｂ）用于直角式注射机
１—主流道；２—分流道；３—浇口；４—冷料穴

注射模中普通浇注系统的组成见图２ ４ ２。主流道是熔料注入模具最先经过的一段流道，其形状、大小直
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接影响塑料的流动速度和填充时间，其形式和尺寸见表２ ４ ２。
分流道是熔料从主流道进入型腔前的过渡部分，其作用是通过流道截面及方向变化，使熔料平稳地转换流

向，注入型腔。分流道的截面形状应尽量使比表面积小，这样热量损失少，摩擦阻力小。常用分流道的截面形状
及尺寸见表２ ４ ３。

表２ ４ ２　主流道形式和尺寸

注射模类别 主　流　道　形　式 主流道尺寸（ｍｍ）

热塑性塑
料注射模

ｄ＝ｄ０＋０．５～１
Ｒ＝Ｒ１＋１～２
α＝２°～４°
ｄ０—喷嘴直径，见热塑性塑料注射机技术规格
Ｒ１—喷嘴球半径，见热塑性塑料注射机技术规格

热固性塑
料注射模

ｄ＝ｄ０＋０．８～１
Ｒ１＝Ｒ＋０～０．５
α＝１°～２°
ｄ０—热固性塑料注射机喷嘴直径
Ｒ—热固性塑料注射机喷嘴球半径

　　注：直角式注射机上用的主流道常为无锥度的圆柱形或椭圆柱形。圆形截面的直径为５～９ｍｍ；椭圆形截面的长轴Ａ为
４．８～６ｍｍ，短轴Ｂ为０．８Ａ。

表２ ４ ３　常用分流道截面形状及尺寸

截　面　形　状 截　面　尺　寸　（ｍｍ）

ｄ ４ （５） ６ （７） ８ （９） １０ （１１） １２

Ｌ ４ （５） ６ （７） ８ （９） １０ （１１） １２

Ｈ ３ （３．５） ４ （５） ５．５ （６） （７） （８） ９

Ｒ ２ （２．５） ３ （３．５） ４ （４．５） ５ （５．５） ６

Ｈ ４ （５） ６ （７） ８ （９） １０ （１１） １２

　　注：１．括号内的尺寸不推荐采用。
２．ｒ一般取１～３ｍｍ，分流道长度一般取８～３０ｍｍ。

在一模多腔中，各分流道的长度应尽量相等。分流道与浇口的连接处应有圆弧过渡，其连接方式见图
２ ４ ３。分流道的布置见表２ ４ ４。
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图２ ４ ３　分流道与浇口的连接方式

α１≈０．５×４５°　α２＝３０×４５°　ｒ＝１～２ｍｍ　Ｒ＝０．５～２ｍｍ

表２ ４ ４　分流道布置

简　　　　　　图 说　　　　明

平衡式
　１．主流道到各型腔的分流道长度
相等

　２．浇口长度一致，各型腔进料均衡

非平衡式

　１．主流道到各型腔的分流道长度
不等

　２．浇口长度不等，靠近主流道的浇
口长度应大于远离主流道的浇口长度

　　浇口的形式有多种：
（１）侧浇口　适于成形各种形状的塑件，其形式和尺寸见表２ ４ ５。

表２ ４ ５　侧浇口形式和尺寸 （ｍｍ）

注射模
类别

浇　口　简　图 塑料名称
ａ

壁厚＜１．５ 壁厚１．５～３ 壁厚＞３
ｂ ｌ

热塑性
塑料注
射模

聚乙烯
聚丙烯
聚苯乙烯

简单塑件

０．５～０．７
复杂塑件

０．５～０．６

简单塑件

０．６～０．９
复杂塑件

０．６～０．８

简单塑件

０．８～１．１
复杂塑件

０．８～１．０

３７２有机
玻璃ＡＢＳ
聚甲醛

简单塑件

０．６～０．８
复杂塑件

０．５～０．８

简单塑件

１．２～１．４
复杂塑件

０．８～１．２

简单塑件

１．２～１．５
复杂塑件

１．０～１．４

聚碳酸酯
聚苯醚
聚　砜

简单塑件

０．８～１．２
复杂塑件

０．６～１．０

简单塑件

１．３～１．６
复杂塑件

１．２～１．５

简单塑件

１．０～１．６
复杂塑件

１．４～１．６

中小型塑件

３～１０ａ

大型塑件

＞１０ａ

０．７～２

热固性
塑料注
射模

热固性塑
料注射料

０．２～１．５ １０ａ １～２

　　注：１．热塑性塑料注射模的浇口厚度，也可取塑件壁厚的１／３～１／２。

２．主流道和分流道的形式和尺寸参见表２ ４ ２和表２ ４ ３。
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（２）点浇口　适于成形壳、盒类塑件，但对成形流动性差和热敏性的塑料不利，也对成形平薄易变形的和复
杂形状的塑件不利，其形式和尺寸见表２ ４ ６。

表２ ４ ６　点浇口形式和尺寸 （ｍｍ）

注射模
类别

浇　　口　　简　　图 尺　　寸 说　　　明

热
塑
性
塑
料
注
射
模

ｄ＝０．５～１．５
ｌ＝０．５～２
β＝６°～１５°
Ｒ＝１．５～３
ｒ＝０．２～０．５
Ｈ＝３

Ｈ１＝ ３４Ｄ

　图ａ、ｂ适用于外观要求
不高的塑件

　图ｃ、ｄ适用于外观要求
较高、薄壁及热固性塑件
　图ｅ适用于多型腔结构
　图ｆ适用于大尺寸塑件

热
固
性
塑
料
注
射
模

ｄ＝０．４～１．５
Ｒ＝０．５或０．３×
４５°
ｌ＝０．５～１．５

　当一个进料口不能充满
型腔时，不宜增大浇口孔
径，而应采用多点进料

　　（３）潜伏式浇口　又称剪切浇口或隧道式浇口，是点浇口的一种演变形式，不适于成形脆性塑料，其形式和
尺寸见表２ ４ ７。

表２ ４ ７　潜伏式浇口形式和尺寸 （ｍｍ）

类　别 简　　　　　图 尺　　　　　寸

推
　
切
　
式

拉
　
切
　
式

ｄ＝０．８～１．５
α＝３０°～４５°
β＝５°～２０°
ｌ＝１～１．５
Ｒ＝１．５～３

二
次
流
道
式

ｄ＝１．５～２．５
α＝３０°～４５°
β＝５°～２０°
ｌ＝１～１．５
ｂ＝（０．６～０．８）ｔ
θ＝０°～２°
Ｌ＞３ｄ１
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　　（４）直接浇口　又称顶浇口，尺寸较大，流动阻力小，常用于成形聚碳酸酯、聚砜、玻璃纤维等增强高黏度塑
料的壳体件、大容器或厚壁塑件，其形式和尺寸见表２ ４ ８。

表２ ４ ８　直接浇口形式和尺寸

简　　　　　　　图 尺　　　　寸　　　　（ｍｍ）

ｄ＝ｄ０＋０．５～１
Ｄ≤２ｔ
ｄ０—喷嘴直径
ｔ—塑件壁厚

　　（５）环形浇口　又称中心浇口或全面浇口，能获得理想的填充效果、大致相同的流程和良好的排气条件，适
于成形圆筒形或中间带孔的塑件，其形式和尺寸见表２ ４ ９。

表２ ４ ９　环形浇口形式和尺寸

注射模类别 浇　　口　　简　　图 尺　　寸　　（ｍｍ）

热
固
性
塑
料
注
射
模

ａ＝０．３～０．５
Ａ处应保持锐角

热
塑
性
塑
料
注
射
模

ａ＝０．２５～１．６
ｌ＝０．８～２

　ｄ—直角式浇注系统的主流道直径或立、
卧式浇注系统的分流道直径

　　（６）平缝式浇口　又称薄片式浇口，可改善塑料流程，降低塑件内应力，减少因取向而产生的翘曲，适于成形
大面积扁平塑件，其形式和尺寸见表２ ４ １０。

表２ ４ １０　平缝式浇口形式和尺寸

简　　　　　　　图 尺　　　　寸　　　　（ｍｍ）

ａ＝０．２～１．５
ｌ≤１．５
ｂ＝（０．７５～１）Ｂ
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　　（７）扇形浇口　它与普通浇口相似，通常用来成形宽度较大的薄片塑件，其形式和尺寸见表２ ４ １１。

表２ ４ １１　扇形浇口形式和尺寸

简　　　　　　　图 尺　　　　寸

ａ＝ １
３ ～（ ）２３ ｔ

ｌ＝０．７～２ｍｍ

ｂ＝ ２
３ ～（ ）１ ｄ

ｈ＝ ２３ｄ

α＝０°～１０°

　　注：ｔ为塑件厚度，Ｂ由塑件形状决定。

（８）隙浇口　它也与普通浇口相似，一般应用在成形薄壁骨架类塑件的垂直分型面模具和直角式注射模上，
其形式和尺寸见表２ ４ １２。

表２ ４ １２　隙浇口形式和尺寸

简　　　　　　　　图 尺　　　　寸

ｈ＝ １２Ａ

α＝４０°～４５°（环形塑件）
α＝０°（平片形塑件）

Ｄ＝Ａ

　　注：１．Ａ为椭圆形主流道长轴（或圆形主流道直径），Ｂ为短轴，取０．８Ａ。
２．ａ、ｂ、ｌ参照表２ ４ ５选取。

（９）轮辐式浇口　它的优点是切除浇口便利，缺点是塑件往往有熔接痕，适用范围类似于环形浇口，其形式
和尺寸见表２ ４ １３。

表２ ４ １３　轮辐式浇口形式和尺寸

简　　　　　　　图 尺　　　　寸　　　　（ｍｍ）

ａ＝０．８～１．８
ｂ＝１．６～６．４
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