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应用经验法确定模仁大小及选择模架的方法应用经验法确定模仁大小及选择模架的方法

叶伟华

（厦门海洋职业技术学院，福建厦门 361100）
摘 要：介绍应用经验法确定模仁的大小，及如何采用燕秀工具箱快速选择标准模架的方法。
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一套模具中，用于成型塑料制件的零件称为

成型零件，用于成型塑件外表面的零件称为定模

镶件（凹模、型腔），用于成型塑件内表面的零件称

为动模镶件（凸模、型芯），这些术语常见于模具设

计与制造专业使用的教材中或行业使用的标准文

件中。而很多的企业，通常将成型零件称为模仁

（或内模）等等，成型塑件的外表的零件称为定模

仁，成型塑件内表面的零件称为动模仁。在模具

设计的初始阶段中，如何根据模仁的大小，快速选

择标准模架，以便尽快下模架订单，这对提高模具

设计制造效率，缩短制造周期起着一定的作用。

本文就普通流道的中小型注射模设计时，如何应

用经验法确定模仁的大小以及选择标准模具模架

（以龙记模架为例）进行介绍。

1 模仁大小的确定
模仁大小主要取决于成型的塑件产品的大小

和排位。对于模仁而言，在保证钢料足够强度的

前提下，模仁越紧凑越好。确定模仁的大小有两

种方法：

一是理论计算法。主要是通过一系列复杂的

公式对型腔壁厚进行校核计算，从而得出模仁的

尺寸。这种方法在许多模具设计相关教材内里面

都有介绍。这种方法不足之处是计算过程较繁

琐，可操作性差。因为塑料制品的形状千差万别，

而公式所针对的是标准模型，所以对于初学模具

的读者来说，不容易掌握。

二是经验法。这种方法是根据经验选择型腔

壁厚，从而得出模仁的尺寸。根据型腔排位数量

是一模出一位，还是一模多位，可将产品在模具中

占有的面积的大小确定下来，接下来结合产品的

长度、宽度和高度，根据经验数据选择产品最大轮

廓的边缘距模仁边界的大小，确定模仁的长度、宽

度方向尺寸；选择产品高度方向上沿着开模方向

距离定模仁的边界和动模仁边界的大小，确定模

仁的高度尺寸。

由于经验法简单实用，方便操作，故在模具厂

普遍采用。具体数值的选取则根据个人设计经验

或公司的规定来实行。下面介绍经验法来决定模

仁尺寸的方法。

1）根据塑料产品的外形尺寸、高度、型腔排位
方式，可以确定模仁的大致外形尺寸，如图1所示
一模出一位。具体参考表1模仁各组成部分参数
表中的数据，确定动定模仁长度和宽度和高度

尺寸。

图图11 模仁模仁
1.定模仁；2.塑料产品；3.动模仁

图中，“长”表示模仁长度方向尺寸；“宽”表示

模仁宽度方向尺寸；“H1”表示塑料产品最高点到

定模仁底面的距离；“H2”表示塑料产品最低点处

的分型面到动模仁底面的距离；“H3”表示塑料产

品最大高度方向尺寸；“A”表示塑料制品最大长度

方向尺寸；“B”表示塑料制品最大宽度方向尺寸；

“D”表示塑料产品最大外形边到模仁边的距离。

由图1可见，模仁长度方向尺寸：长= A + 2D；
模仁宽度方向尺寸：宽= B + 2D。
其中，H3是已知条件；H1、H2、D数值，结合塑料

产品的最大长度方向尺寸和高度方向尺寸，从表1
作者简介：叶伟华（1966－），女，高级工程师，研究方向：机械设计、模具设计与制造、CAD/CAM。

机电技术机电技术 107



2014年10月机电技术机电技术

模仁各组成部分参数中查找选择。

表表11 模仁各组成部分参数模仁各组成部分参数

A

1~150
150~250
100~350
0~200

200~250
250~350
0~300

300~450
400~450
0~500

500~550
550~600

H3

0~30

30~80

40~60

60~80

D

20~25
25~30
25~35
25~30
25~35
30~40
35~40
45~50
50~55
45~50
55~60
60~65

H1

20~25

25~35

35~40

45~60

H2

20~30

30~40

35~45

50~70

以上数据仅作设计一般性结构塑料产品模具

时选用模仁大小的参考，对于特殊结构的塑料产

品，应根据实际情况设计相应的模仁尺寸。

从表1中的数据可以看出确定模仁尺寸大小
的数据D、H1、H2与产品高度H3接近1∶1的关系；考
虑到为方便模仁的制造，给夹具留有一定的装夹

的空间，同时顾及模仁的强度，“D”值选择不得小

于20 mm，推荐选用25 mm。
塑料产品最高点到定模仁底面的距离H1最小

值不得小于20 mm，推荐选用25 mm。保证该处留
有足够的空间布置冷却通道，及固定模仁用螺钉

的安装空间，避免应空间不足造成冷却通道的底

部距型腔太近，及螺钉与型腔和型芯发生干涉。

至于塑料产品最低点处的分型面到动模仁底

面的距离H2，考虑的问题与“H1”选择相同，通常选

择值比H1大5 mm，因为动模仁在注射成型过程中
承受注射过程中的压力。

另外还要注意的是，当产品的高度H3大过产

品的长度值 A时，产品最大边到模仁边的值D就

应当适当加大，一般加大（H3－D）/2。
模仁高度（厚度）尺寸（Z方向尺寸），最好取

整数＋0.5 mm，以保证A板和B板的开框深度为
整数。

2）如果一模出多位，可将产品在模具中占有
的面积的大小确定下来，明确取较长方向的尺寸

为“A”值，结合产品高度H3，参考表 1数据确定数

据D、H1、H2。例如图2所示，型腔排位为1出4。

图图22 一模出四位示意图一模出四位示意图

由图 2可见，长边尺寸A值，除与产品本身的

尺寸有关外，还与D1有关，图中的D1、D2代表产品

排位时产品之间的间距，按经验和参考产品之间

是否有布置有流道，取值有所不同。如果产品之

间有流道，取25~30 mm；如果没有流道，参考产品
的高度方向尺寸H3，可取（1/5~1/3）H3 mm，但最小
值不小于10~15 mm。
2 模架规格大小的确定
模架一般采用标准模架和标准配件，这有利

于缩短模具制造周期、降低制造成本。目前市场

上常用的模架有“富得吧”（Futaba）、“龙记”
（LMK）、“明利”（MingLee）、“天祥（SkyLucky）”
等。一般来说，中、小型模架可选取“富得吧”，较

大型模架则常选用“龙记”、“明利”或“天祥”。实

际生产中，往往根据模具的价格、结构及模架加工

的程度来决定。

遇到特殊情况或客户指定要求时，可以对模

架的部分形状、尺寸和材料做出更改。亦可以根

据实际的情况自己重新设计模架，可以自己设计

模架自己加工，也可向模架供应商提供详细模架

图，并注明所订购模架与标准模架的不同之处。

下面以企业常用的“龙记”为例，介绍如何根据模

仁的大小选择模架。

2.1 龙记模架规格简介
1）标准模架型号表示方法：
①大水口系统的基本结构和分类（共12种型

式）：

按型式可分可分为：I型（工字型）、H型（直身
无面板模）、T型（有面板直身模）；
按基本结构分为：A（有托板）、B（有托板和推
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板）、C（无托板和推板）、D（有推板）。
②细水口系统的基本结构和分类（共16种型

式）：

按有无水口推板分为：D型（有水口推板）、E
型（无水口推板）；

按型号分为：I 型（工字型）、H 型（直身型）；
（注：细水口系统必须有水口面板故没有T型。）
按结构可以分为：A（有托板）、B（有托板和推

板）、C（无托板和推板）、D（有推板）。
③简化型细水口系统的基本结构和分类（共

8种型式）：
按有无水口推板分为：F型（有水口推板）、G

型（无水口推板）；

按型号分为：I 型（工字型）、H 型（直身型）；
（注：简化细水口系统必须有水口面板故没有 T
型。）

按结构可以分为：A（有托板）、C（无托板和推
板）。

2）标准模架规格表示方法：型号+尺寸代号+
A、B、C各板厚度参数。如：CI6075-A100-B120-
C150，表示模架类型为工字型大水口模架，尺寸前
两位代表宽度，后两位代表长度（与垫块平行方

向），单位为“cm”。A、B、C 表示A 板厚度 100、B
板厚度 120、方铁厚度 150，单位“mm”。非标准模
架必须在备料表和模架图上注明各板的长宽及厚

度尺寸。

2.2 根据模仁大小确定模架大小
具体模架类型的选择要根据塑料产品的结构

和产品技术要求来选择，这里只介绍根据经验法

选择模架规格的方法。

模仁大小与模架的关系见图3所示。在设计
过程中，常在 Autocad二维绘图环境中设计模仁，
并且确定出模仁的大小。接着可以利用燕秀工具

箱提供的模胚工具，初步确定模架的长度、宽度。

如图4所示，在模胚工具使用界面中，先确定模胚
厂家、类型、型号后，利量内模X和量内模Y工具，
测量模仁长度方向和宽度方向尺寸，系统自动选

择模架的规格尺寸。点击确认按钮后，将初选的

模架加载到绘图窗口中。

初定模架的长度、宽度后，接下来检验下选用

的模架的长度和宽度尺寸与模仁的长、宽尺寸是

否相适应。模架的长度方向，只要控制模仁的长

度比回位杆之间的最小间距小 20~30 mm，即 E=
10~15 mm。成型零件结构简单、嵌件少的可选择
模仁边到回位杆孔边距离为回位杆半径的一倍以

上距离即可。模架的宽度方向，只要控制模仁宽

近似等于顶针板的宽度，并非绝对相等，可大可

小，可控制在（顶针板宽－模仁宽）=±（5~10）mm
范围内，具体视情况而定。

如果初定的模架的长度太长，可进行适当的

调整，调整的尺寸范围可参考燕秀工具箱中提供

的标准模架数据，在提供的标准尺寸范围之内选

择合适的模架的长度宽度尺寸。

图图33 模仁大小与模架的关系模仁大小与模架的关系

图图44 燕秀工具箱模胚操作界面燕秀工具箱模胚操作界面

在不同品牌标准模架中，通常模架的长、宽方

向的尺寸有各自规定的尺寸系列，只能在其提供

的长宽尺寸系列内选用，不可更改。厚度方向的

尺寸则根据具体的设计案例由设计人员合理

确定：

A板厚度=H1+ H3+前模框底厚度H4

B板厚度=H2+ H3+后模框底厚度H5

C板厚度=顶出行程（H3+（5~10）mm）+安全
距离（5~10 mm）+顶针板厚度+顶针固定板厚度+
垃圾钉头部厚度。

前模框底厚度H4一般可以定为A板厚度的1/3
（如A板厚度100 mm，则前模框底厚度可取30 mm
左右），通常比后模框底厚度小些。注意最小值也

不应小于25~30 mm。
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后模框底厚度H5一般等于模架长度的 1/10，
尽量不应小于这一数值（如模架长 600 mm，则后
模框底厚度为 60~70 mm，注意最小值不应小于
25~30 mm。
模架整体结构的确定：在基本选定模架之后，

应对模架整体结构进行校核，看所确定的模架是

否适合所选定或客户给定的注射机，包括模架外

形的大小、厚度、最大开模行程、顶出方式和顶出

行程。

用上述方法选择模架大小适用一般结构中小

型模具模架的确定，如果遇到侧向分型抽芯结构，

可在上述模架尺寸确定的基础上，在滑块侧单边

增加20 mm左右。具体要根据实际情况考察设计
的滑块在开模过程中是否会滑出模架边界，依据

实际情况适当增减。在保证足够强度的前提下，

模架越紧凑越好。

另一种情况是如果产品的长度A与产品高度

H3的比值，即A/H3≥10以上，可使用下面介绍的面
积法确定模仁与模架的大小。主要根据产品的外

形尺寸（平面投影面积与高度）确定模仁的外形尺

寸，确定好模仁的大小后，再确定模架的大小。

普通塑料制品模具模架与模仁大小的选择，

可以参考图5和表2中的数据。
表表22 产品的投影面积确定模仁参数产品的投影面积确定模仁参数

产品投影面积
S/mm2

100~900
900~2500
2500~6400
6400~14 400
14 400~25 600
25 600~40 000
40 000~62 500
62 500~90 000
90 000~122 500
122 500~160 000
160 000~202 500
202 500~250 000

A/mm
40

40~45
45~50
50~55
55~65
65~75
75~85
85~95
95~105
105~115
115~120
120~130

B/mm
20

20~24
24~30
30~36
36~42
42~48
48~56
56~64
64~72
72~80
80~88
88~96

C/mm
30

30~40
40~50
50~65
65~80
80~95
95~115
115~135
135~155
155~175
175~195
195~205

H/mm
30

30~40
40~-50
50~-65
65~80
80~95
95~115
115~135
135~155
155~175
175~195
195~205

D/mm
20

20~24
24~28
28~32
32~36
36~40
40~44
44~48
48~52
52~56
56~60
60~64

E/mm
20

20~24
24~30
30~36
36~42
42~48
48~54
54~60
60~66
66~72
72~78
78~84

图5中，A表示模仁侧边到模板侧边的距离；B
表示定模仁底部到定模板底面的距离；C表示动

模仁底部到动模板底面的距离；D表示塑料产品

最大外形边到模仁边的距离；E表示塑料产品最

高点到定模仁底部的距离；H表示动模支承板的

厚度（选用A型模架时）；X表示塑料产品最大高
度方向尺寸。

图图55 模具结构中各参数表示模具结构中各参数表示

以上数据仅作为一般性结构塑料制品的模架

参考，对于特殊的塑料制品，应注意以下几点：

1）当产品高度过高时如产品高度X≥D，应适
当加大“D”，加大值ΔD=（X－D）/2；

2）为了冷却水道需要，也要对模仁的尺寸做
调整，以达到较好的冷却效果，E取值≥20mm；

3）结构复杂需做特殊的分型面或顶出机构，
或有侧向分型结构需要做滑块时，应根据不同情

况适当调整模仁和模架的大小及各模板的厚度，

以保证模架的强度。

3 结语
本文讨论的模仁模架大小的确定方法，是有

经验的设计师在实际中总结出来的经验数据，该

方法统一了设计者的设计数据取值，避免因各人

不同的设计经验带来的不统一或错误，便于管理

和检查，应用很广。这种经验法适于没有设计经

验者和初学者，也被很多企业作为内部培训学习

材料使用。本文介绍的确定及选用标准模架大小

的方法，对选用其它厂商的模架以及从事塑料注

射模设计人员有一定的参考作用，特别是对刚走

上模具设计岗位的人员有较大的帮助。
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