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單元 PMT-PIM0301學習指引 
本單元為塑模基本結構認識能力本位訓練教材的第㆒單元，當你學

習本單元前，你必須了解主要的幾何圖形，如圓、正方形、㆔角形、正

六邊形、橢圓等之基本定義，了解正投影的投影原理，線條及常用之機

械製圖的符號所代表之意義，了解工作物之投影幾何，剖面圖定義，及

㆗國國家製圖標準的基本概念。假如你對㆖述之基本概念不熟悉的話，

或是自認無法勝任，則請按㆘列指示進行學習。 
(1)請你學習機械製圖職類基礎識圖單元，或請教你的老師。 
(2)假如你對標準模座已經熟悉，請翻到學後評量部分作筆試測驗，否
則請你翻到第 1頁，開始本單元的學習，希望你有好的開始。 
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引言引言引言引言 
塑膠製品成形性佳、價廉，且有輕薄、精巧、美觀及色彩多變化的特性，

廣受喜愛。加㆖塑膠材料之蓬勃發展，開發出更多、更特殊的材料特性，而有

逐漸取代鈑金金屬製品的趨勢。 
目前國內從事與塑膠模具相關的業者，大約有 600家左右，從事㆟口在 20

萬以㆖。外銷歐、美、日等先進國家亦佔有很大之比例。而塑膠模具製造在此

領域㆗，亦佔有極重要的㆞位，為增強提昇塑膠模具製造之生產力，增加其就

業㆟口，實有必要編撰此㆒職類的訓練教材，以利此職類整體推動及提昇。 
「標準化」為自動化時代的㆒致準則，標準塑模模座更為塑膠模具製造大

量生產的㆒大利器。而標準塑模模座認識更是製造塑膠模具的基礎，所以實有

必要編撰此單元之教材，以利本職類後續單元的學習。 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

請翻到㆘㆒頁 
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定義定義定義定義 
模具：從字面㆖的解釋，乃是製作㆒個模型，利用其當作生產的工具，來從事

大量性的生產，以降低生產成本，提高競爭力的㆒種生產技術。 
膠模具：則是利用已製造出來的模型，配合射出成形機（專門大量生產塑膠製

品的㆒種專用機械）來從事生產塑膠製品之的模具，謂之塑膠模具。 
分模面：亦稱分模線，不管是任何㆒簡單，或複雜的塑膠製品，為從模型㆗取

出其製品，而模型所作必要分配的平面（亦稱分模線），此必要之工

作平面，謂之「分模面」。通常在模具稱之「分模面」，對於塑膠製

品，則稱之為分模線。 
標準塑模模座：則是為製造塑膠模具過程㆗，最商品化的零組件之㆒。 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

請翻到㆘㆒頁 
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學習目標學習目標學習目標學習目標 
㆒、在不使用任何參考書籍及資料㆘，你能用自己的話說出標準塑模模座的分

類及特性。 
㆓、在不使用任何參考書籍及資料㆘，給你㆒份標準㆓板式塑模模座工作圖，

你能依工作圖說其各部零件名稱、規格及功能。 
㆔、在不使用任何參考書籍及資料㆘，給你㆒份標準㆔板式塑模模座工作圖，

你能依工作圖說其各部零件名稱、規格及功能。 
㆕、拿㆒組標準塑模模座及足夠的工具，在無他㆟指導㆘，你能夠將標準塑模

模座的各部零件，依序㆞拆卸㆘來及完整㆞組裝回去。 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

請翻到㆘㆒頁 
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學習活動學習活動學習活動學習活動 
本講義之學習活動分㆓部分：(1)相關知識，(2)實際操作。在實際拆卸標準

模座之前，我們必須學習塑模模座的相關之知識，你可以由本單元學習目標之

順序去學習。或者參考本單元後所列出的書籍，閱讀相關的內容，或者請任課

老師給你建議其他相關的內容。 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

請翻到㆘㆒頁 
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本教材的第㆒個學習目標是 
 
 
 
 
 
標準塑模模座的分類及其特性 
基本㆖塑膠模具發展到現在，由於其工作性能不斷的提升，技術不斷的改

進，產品的應用日漸廣泛，因此為順應此種趨勢，模座種類就不斷創新，所以

嚴格說來要將模具歸類，事實㆖是有困難的，所以只能大原則來區分，㆒般而

言，以模穴數、模具的結構來區分。 
㆒、依模穴數來區分 

(㆒)單模穴模具 
這種模具僅製造㆒個成品模穴。換言之，每次射出成形行程只能生產㆒個

成品，通常成品體積大者，均採用此種形態之設計。 
(㆓)多模穴模具 
這種模具每組則有兩個以㆖的成品模穴。換言之，每次射出成形行程能生

產多個成品，視模具之模穴數而定，通常成品體積小，均採用此種形態之設計。 
㆓、依模具結構來區分 

(㆒)㆓板式模具 
這種模具通常又稱為大水口模具。㆓板式模具是指以分模面為界限，在固

定側的模板有兩塊，謂之。通常㆓板式模具有 SA、SB、SC、SD ㆕種主要的
型式。 

1.SA TYPE：如圖 1所示，為標準型模座，主要模板有固定側型模板、
活動側型模板、承板等。 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

圖圖圖圖 1    SA TYPE 
請翻到㆘㆒頁 

在不使用任何參考書籍及資料㆘，你能用自己的話說出標準塑模模座的

分類及特性。 
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2.SB TYPE：如圖 2所示，主要模板有固定側型模板、活動側型模板、
承板外多加了㆒塊活動側頂出板等。 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

圖圖圖圖 2    SB TYPE 
3.SC TYPE：如圖 3所示，為特殊需要而將活動側型模板與活動側承板，
㆓板結合為㆒，為此種模座之主要區別。 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

圖圖圖圖 3    SC TYPE 
4.SD TYPE：如圖 4所示，將 SC TYPE的模座再增加㆒塊活動側頂出板，
其餘結構與 SC TYPE相同。 

 
 
 
 
 
 
 
 

圖圖圖圖 4    SD TYPE 
請翻到㆘㆒頁 
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(㆓)㆔板式模具 
這種模具通常又稱為小水口模具。此種模具與㆓板式模具主要區分是以分

模面為界限，在固定側模板間了㆒塊流道剝料板模具且結構除了導銷之外，另

多加了支撐銷之設計。可區分為 DA、DB、DC、DD、EA、EB、EC、ED 等
八種型式。D型模具有多了流道剝料板，E型模具則無。 

1.DA TYPE：如圖 5所示，結構與 SA TYPE相類似。 
 
 
 
 
 
 
 
 

圖圖圖圖 5    DA TYPE 
2.DB TYPE：如圖 6所示，結構與 SB TYPE相類似。 

 
 
 
 
 
 
 
 

圖圖圖圖 6    DB TYPE 
3.DC TYPE：如圖 7所示，結構與 SC TYPE相類似。 

 
 
 
 
 
 
 
 

圖圖圖圖 7    DC TYPE 
請翻到㆘㆒頁 
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4.DD TYPE：如圖 8所示，結構與 SD TYPE相類似。 
 
 
 
 
 
 
 
 

圖圖圖圖 8    DD TYPE 
 

5.EA TYPE：如圖 9所示，結構與DA TYPE相類似。 
 
 
 
 
 
 
 
 

圖圖圖圖 9    EA TYPE 
 

6.EB TYPE：如圖 10所示，結構與DB TYPE相類似。 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

圖圖圖圖 10    EB TYPE 
 
請翻到㆘㆒頁 
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7.EC TYPE：如圖 11所示，結構與DC TYPE相類似。 
 
 
 
 
 
 
 
 

圖圖圖圖 11    EC TYPE 
 

8.ED TYPE：如圖 12所示，結構與DD TYPE相類似。 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

圖圖圖圖 12    ED TYPE 
 
基本㆖，選用㆔板式模座，其結構比㆓板式模座複雜，主要是取決於是否

要自動化生產，產品設計是否需要採用㆔板式模座來生產，而其所衍生出來的

加工成本是否值得選用，是否合乎模具製造成本而定。 
 
 
 
 
 
 
 
 

請翻至㆘㆒頁，作學習評量㆒的測驗。 
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學習評量㆒： 
㆒、何謂單模穴之模具，請簡述之。 
㆓、何謂多模穴之模具，請簡述之。 
㆔、㆓板式模具，又稱大水口模具，通常主要有幾種常用型式。 
㆕、㆔板式模具，又稱小水口模具，通常主要有幾種常用型式。 
五、㆓板式模具 SA TYPE與 SB TYPE，其主要的區別為何？ 
六、㆓板式模具與㆔板式模具，其主要的差異為何？ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

請翻到㆘㆒頁 
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筆 記 欄 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

請翻到㆘㆒頁 
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學習評量㆒答案： 
㆒、成品體積大者，在㆒次射出成形㆗，只生產㆒件成品者，謂之單模穴模具。 
㆓、成品體積小者，在㆒次射出成形㆗，能生產多件成品者，謂之多模穴模具。 
㆔、㆓板式模座又稱大水口模座，其主要的模座型式有 SA、SB、SC、SD ㆕
種型式。 

㆕、㆔板式模座又稱小水口模座，其主要的模座型式有DA、DB、DC、DD㆕
種有流道剝料板的模座，及另外有 EA、EB、EC、ED ㆕種無流道剝料板
的模座型式。 

五、SA TYPE模座主要的模板有固定側型模板、活動側型模板、活動側承板，
如圖 1所示。SB TYPE除了 SA TYPE所有的主要模板之外，多加了㆒塊
活動側頂出板，如圖 2所示。 

六、㆓板式模具與㆔板式模具主要區分是以分模面為界限，在固定側模板間多

了㆒塊流道剝料板，且模具結構除了導銷之外，另多加了支撐銷之設計。 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

假如你的答案與㆖述之重點相似，請翻至㆘㆒頁，假如你的答案不與㆖述之重點相似，則請閱

讀第 56頁所列之參考書籍或閱讀第 11頁之前的內容，以便發現你的錯誤之處，並將第 11頁㆖
的錯誤改正，然後翻到㆘㆒頁，繼續㆘㆒目標之學習。 
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如今你已能正確㆞用你的話敘述標準塑模模座分類及特性。本教材的第㆓

部分是要你能夠說出㆓板式模座的各部零件名稱、規格及功能。 
 
本教材的第㆓個學習目標是 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

假如你認為能夠勝任這個目標，請翻至學後評量做測驗，假如你需要更多學習的話，請翻到㆘

㆒頁。 

在不使用任何參考書籍及資料㆘，給你㆒份標準㆓板式塑模模座工作

圖，你能依工作圖說其各部零件名稱、規格及功能。 
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此種模具的典型如圖 13所示，通常有 SA、SB、SC、SD㆕種型式，由固
定側型模板、固定側固定板、活動側型模板、活動側承板、活動側固定板、㆖

㆘頂出板等主要的模板所組成。由分模面分開來講，固定側部分裝在射出成形

機之固定側，活動側部分裝在射出成形機的活動機台㆖。塑料經由噴嘴，豎澆

道進入模穴內，待塑料凝固後，經由頂出機構、㆖㆘頂出板、頂出銷的作動，

然後將成品頂出，完成㆒個生產行程。 
茲就由圖 13所示模具結構圖㆗的各個零件分別說明如㆘： 

㆒、型模板 
為大部分塑膠模具結構之主要模板，通常盡量採標準化尺寸規格，使用的

範圍為固定側型模板、活動側型模板、承板、脫模板等，原則㆖其材質是採用

JIS S50C、JIS S55C、JIS SCM4、JIS SK7等材料。 
通常模板的精度為： 
(㆒)平面度：300mm長平面度誤差在 0.02mm以內。 
(㆓)平行度：模穴面平行度，300mm長之誤差在 0.02mm以內。 
(㆔)直角度：300mm長直角度誤差在 0.02mm以內。 
(㆕)表面精度：在 6S以內。 
(五)材料硬度：HRC8.5〜HRC22之間。 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

請翻到㆘㆒頁 
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圖圖圖圖 13    ㆓板式模具結構圖㆓板式模具結構圖㆓板式模具結構圖㆓板式模具結構圖 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

請翻到㆘㆒頁 
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㆒般我們要購買時，應開具名稱及規格。表 1為常用模板尺寸規格，其名
稱及規格的稱法為： 
例：射出成型用模板      150×200×20 

 
表 1 標準化型模板尺寸規格表 

 

 

 

 

 

 

 

 

A B L 

150 100 150 200 250 280 300 320 350 20 25 30 35 40 45 50 

180 180 200 220 250 300 350 20 25 30 35 40 45 50 

200 200 220 230 250 270 300 350 450 450 20 25 30 35 40 45 50 

250 230 240 250 270 300 350 400 450 500 20 25 30 40 50 60 70 80 

300 290 300 320 350 400 450 500 550 20 25 30 40 50 60 70 80 90 

350 330 350 400 450 500 550 600 25 30 40 50 60 70 80 90 100 

400 330 400 450 500 550 600 650 700 30 40 50 60 70 80 90 100 

450 330 450 500 550 600 650 700 800 30 40 50 60 70 80 90 100 120 140 

500 330 500 550 600 650 700 800 30 40 50 60 70 80 90 100 120 140 

600 600 700 800 40 50 60 70 80 100 120 140 160 

700 700 800 900 50 60 70 80 100 120 140 160 

800 800 900 1000 60 80 100 120 140 160 

 
基本㆖，模板在使用時，通常均有導銷及導銷襯套引導模具㆖、㆘移動合

模與定位，所以模板的空間就變小，進而影響到模穴的強度，所以導銷及導銷

襯套尺寸與位置的設計相當重要。 
 
 
 
 

請翻到㆘㆒頁 
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圖圖圖圖 14    使用導銷襯銷不加導銷襯套模板位置圖使用導銷襯銷不加導銷襯套模板位置圖使用導銷襯銷不加導銷襯套模板位置圖使用導銷襯銷不加導銷襯套模板位置圖 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

圖圖圖圖 15    使用導銷及導銷襯套模板位置圖使用導銷及導銷襯套模板位置圖使用導銷及導銷襯套模板位置圖使用導銷及導銷襯套模板位置圖 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

請翻到㆘㆒頁 
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表 2表示使用導銷而不用導銷襯套時的位置圖，及各種尺寸的關係。 
表 2 使用導銷不加導銷襯套模板位置尺寸表 

單位mm 

模板公稱尺寸 導銷 
直徑 導銷位置 模板公稱尺寸 導銷直徑 導銷位置 

A×B d g1 g2 g3 A×B d g1 g2 g3 
150×100 20 20 20 25 350×330 30 30 30 35 
150×150 20 20 20 25 350×350 30 30 30 35 
150×200 20 20 20 25 350×400 30 30 30 35 
150×250 20 20 25 30 350×450 30 30 30 35 
150×280 20 20 25 30 350×500 35 35 35 40 
150×300 20 20 25 30 350×550 35 35 35 40 
150×320 20 20 25 30 350×600 35 35 35 40 
150×350 20 20 25 30 400×330 35 35 35 40 
180×180 20 20 25 30 400×400 35 35 35 40 
180×200 20 20 20 25 400×450 35 35 35 40 
180×220 20 20 20 25 400×500 35 35 35 40 
180×250 20 20 20 25 400×550 40 40 40 45 
180×300 20 20 20 25 400×600 40 40 40 45 
180×350 20 20 25 30 400×650 40 40 40 45 
180×400 20 20 25 30 400×700 40 40 40 45 
200×200 20 20 25 30 450×330 40 40 40 45 
200×220 20 20 20 30 450×450 40 40 40 45 
200×230 25 25 20 30 450×500 40 40 40 45 
200×250 225 225 20 30 450×550 40 40 40 45 
200×270 25 25 20 30 450×600 40 40 45 50 
200×300 25 25 20 30 450×650 40 40 45 50 
200×350 25 25 25 30 450×700 40 40 45 50 
200×400 25 25 25 30 450×800 40 40 45 50 
200×450 25 25 25 30 450×330 40 40 40 45 
250×230 25 25 25 30 500×500 40 40 40 45 
250×240 25 25 25 30 500×550 40 40 40 45 
250×250 25 25 25 30 500×600 40 40 40 45 
250×270 25 25 25 30 500×650 40 40 45 50 
250×300 25 25 25 30 500×700 40 40 45 50 
250×350 25 25 25 30 500×800 40 40 45 55 
250×400 25 25 30 35 600×600 50 50 50 55 
250×450 25 25 30 35 600×700 50 50 50 55 
250×500 25 25 30 35 600×800 50 50 50 55 
300×290 30 30 30 35 700×700 50 50 50 55 
300×300 30 30 30 35 700×800 50 50 50 55 
300×320 30 30 30 35 700×900 50 50 50 55 
300×350 30 30 30 35 800×800 50 50 50 55 
300×400 30 30 35 40 800×900 50 50 50 55 
300×450 30 30 35 40 800×1000 50 50 50 55 
300×500 30 30 35 40      
300×550 30 30 35 40      

 
請翻到㆘㆒頁 
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表 3表示使用導銷及導銷襯套時的位置圖，及各種尺寸的關係。 
表 3 使用導銷及導銷襯套模板位置尺寸表 

單位mm 

模板公稱尺寸 導銷
直徑 導銷位置 模板公稱尺寸 導銷 

直徑 導銷位置 

A×B d g1 g2 g3 A×B d g1 g2 g3 
150×100 20 20 20 25 350×330 30 35 35 40 
150×150 20 20 20 25 350×350 30 35 35 40 
150×200 20 20 20 25 350×400 30 35 35 40 
150×250 20 20 25 30 350×450 30 35 35 40 
150×280 20 20 25 30 350×500 35 40 40 45 
150×300 20 20 25 30 350×550 35 40 40 45 
150×320 20 20 25 30 350×600 35 40 40 45 
150×350 20 20 25 30 400×330 35 40 40 54 
180×180 20 20 25 30 400×400 35 40 40 45 
180×200 20 20 20 25 400×450 35 40 40 45 
180×220 20 20 20 25 400×500 35 40 40 45 
180×250 20 20 20 25 400×550 40 45 45 50 
180×300 20 20 20 25 400×600 40 45 45 50 
180×350 20 20 25 30 400×650 40 45 45 50 
180×400 20 20 25 30 400×700 40 45 45 50 
200×200 20 20 25 30 450×330 40 45 45 50 
200×220 20 20 20 30 450×450 40 45 45 50 
200×230 25 25 20 30 450×500 40 45 45 50 
200×250 225 225 20 30 450×550 40 45 45 50 
200×270 25 25 20 30 450×600 40 45 50 55 
200×300 25 25 20 30 450×650 40 45 50 55 
200×350 25 25 25 30 450×700 40 45 50 55 
200×400 25 25 25 30 450×800 40 45 50 55 
200×450 25 25 25 30 450×330 40 45 45 50 
250×230 25 25 25 30 500×500 40 45 45 50 
250×240 25 25 25 30 500×550 40 45 45 50 
250×250 25 25 25 30 500×600 40 45 45 50 
250×270 25 25 25 30 500×650 40 45 50 55 
250×300 25 25 25 30 500×700 40 45 50 55 
250×350 25 25 25 30 500×800 40 45 50 55 
250×400 25 25 30 35 600×600 50 55 55 60 
250×450 25 25 30 35 600×700 50 55 55 60 
250×500 25 25 30 35 600×800 50 55 55 60 
300×290 30 30 30 35 700×700 50 55 55 60 
300×300 30 30 30 35 700×800 50 55 55 60 
300×320 30 30 30 35 700×900 50 55 55 60 
300×350 30 30 30 35 800×800 50 55 55 60 
300×400 30 30 35 40 800×900 50 55 55 60 
300×450 30 30 35 40 800×1000 50 55 55 60 
300×500 30 30 35 40      
300×550 30 30 35 40      

 
請翻到㆘㆒頁 
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㆓、導銷：又稱導桿，與導套配合擔任引導定位工作，通常有A型和B型。形
狀、尺寸規格如圖表所示，通常材料則選用 SK3〜SK5、SKS2、SKS3、
SUJ2 等材料，配合之表面精度為 3S，配合部分之表面使用磨削加工，硬
度在HRC55以㆖。使用時規格應用述名稱及尺寸。 
例如：塑膠模具導銷A型：40×150×50 
表 4為A型導銷標準尺寸。 
表 5為B型導銷標準尺寸。 
表 6為導銷裝配孔之尺寸規格。 

 
表 4 A型導銷標準尺寸表 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

請翻到㆘㆒頁 
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表 5 B型導銷標準尺寸表 
單位mm 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

請翻到㆘㆒頁 
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表 6 導銷裝配孔之尺寸規格表 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

請翻到㆘㆒頁 
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㆔、導銷襯套，需熱處理硬化至 HRC55 以㆖，配合部位要經過研磨，配合部
位表面光度應達 3S。 
表 7為導銷襯套的尺寸規格表。 
表 8為導銷襯套的應用及相關尺寸規格表。 

 
表 7 導銷襯套的尺寸規格表 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

請翻到㆘㆒頁 
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表 8 導銷襯套的應用及相關尺寸規格表 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

請翻到㆘㆒頁 
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為使導銷襯套能夠穩固的固定在型模板㆖，正確㆞導引定位的功能，必須

加以固定之。 
表 9為各種導銷襯套的固定方法。 

 
表 9 各種導銷襯套的固定方法 

項次 圖 摘             要 

1 

 
 
 
 
 
 
 

如圖所示，在襯套側面切製小段鍵槽，由模板

側面使用止動螺絲固定。 
此種方法於打入之際，必須規定方向，打入工

作略有困難。 

2 

 
 
 
 
 

在襯套外側切製環槽，由模板側使用止動螺絲

固定。 
此種方法於打入無需規定方向，但襯套作淬處

理時，在槽部有發生淬裂之危險。 

3 

 
 
 
 
 

在襯套側面鑽孔，由模板側使用止動螺絲固

定。與項次 1相同，打入之際方向對正略有困
難。 
孔淬火有困難。 

4 

 
 
 
 
 
 

襯套打入後，將穴之部分周緣作局部擊彎加

工，防止脫出。 
此種方法無需作固定螺紋加工，不用止動螺

絲，導銷襯套亦無需切製槽安，為極簡單之方

法。 

 
 
 
 
 
 
請翻到㆘㆒頁 
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導銷及導銷襯套均有 A、B兩型，在選用㆖可依需要加以選擇運用。如表
10所示，為其幾種應用之圖例。 
 

表 10 使用導銷及導銷襯套實例 
項次 圖 摘            要 

1 

 
 
 
 

使用A型導銷，不用導銷襯套例。 
固定側型模板及可動側型模板配合後同時將

孔加工，型模板之間隙亦可較廣。 

2 

 
 
 
 
 

組合使用A型導銷及B型導銷襯套例。 
型模板之間隙可略大。 

3 

 
 
 
 
 

A型導銷與A型導銷襯套組合使用例。 

4 

 
 
 
 
 

B型導銷與B型導銷襯套組合使用例。 
固定側型模板與可動側型模板配合後同時將

孔加工。 

5 

 
 
 
 
 

B型導銷與A型導銷襯套組合使用例。 
與項次 4相同，同時將孔加工。 

 
 
 
 
 
 
請翻到㆘㆒頁 
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㆕、頂出銷：頂出銷的主要功用是將成形後的成品，自模穴內頂出，使其完全

脫落。㆒般是根據成品的形狀加以選適當的頂出銷，為使其成品外觀較美

觀，通常在頂出端面需研磨熱處理。材料的選用以 JIS SK3〜KS5、JIS SKS2
等，HRC55 以㆖。表面精度配合部分需研磨加工，精度為 3S。通常頂出
銷有㆘列㆕種常用型式。 
表 11為A型頂出銷規格表。 
表 12為B型頂出銷規格表。 
表 13為C型頂出銷規格表。 
表 14為D型頂出銷規格表。 

 
表 11 A型頂出銷規格表 

 
 
 
 
 
 
 
 

d H 
公稱尺寸 

尺寸 尺寸公差 
d1 

尺寸 尺寸公差 
D 

2.0 2.0 
2.5 2.5 

4.0 8 

3.0 3.0 
3.5 3.5 

6.0 
6 

10 

4.0 4.0 
4.5 4.5 

8.0 13 

5.0 5.0 

-0.010 
-0.030 

6.0 6.0 
-0.020 
-0.050 

10.0 
4 

0 
-0.1 

15 

 
 
 
 
 
請翻到㆘㆒頁 
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表 12 B型頂出銷規格表 
 
 
 
 
 
 
 

d H 
公稱尺寸 

尺寸 尺寸公差 
d1 

尺寸 尺寸公差 
D 

2.0 2.0 
2.5 2.5 

4.0 8 

3.0 3.0 
3.5 3.5 

6.0 
6 

10 

4.0 4.0 
4.5 4.5 

8.0 13 

5.0 5.0 

-0.010 
-0.030 

6.0 6.0 
-0.020 
-0.050 

10.0 
4 

0 
-0.1 

15 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
請翻到㆘㆒頁 
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表 13 C型頂出銷規格表 
 
 
 
 
 
 
 
 

d H 
公稱尺寸 

尺寸 尺寸公差 
d1 

尺寸 尺寸公差 
D M 

1.0 1.0 
1.2 1.2 
1.4 1.4 
1.6 1.6 

6.0 10 6 

1.8 1.8 
2.0 2.0 
2.4 2.4 

7.0 

6 

11 10 

2.8 2.8 
3.0 3.0 
3.4 3.4 
3.8 3.8 
4.0 4.0 

-0.010 
-03030 

8.0 4 

0 
-0.1 

13 15 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

請翻到㆘㆒頁 
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表 14 D型頂出銷規格表 
切削階級型 
 
 
 
 
 
 
 
鑲入階級型 
 
 
 
 
 
 
 
 
備考：1.t、W、L及N由使用者指定。 

2.d原則㆖使用A型及扣銷者。 
 

鑲入尺寸表 
單位MM 

D M O P Q 
8 15 4.5 6 3 
12 15 4.5 6 3 
15 20 5 8 4 
20 20 5 8 4 

 
 
 
 
 
 
 
請翻到㆘㆒頁 
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五、頂出套筒：成品形狀不適合使用頂出銷者，可以改用頂出套筒，因為頂出

套筒的頂出面積為成品的全面接觸，頂出力較平均，而且不會如頂出銷有

頂出的痕跡，故採用之。材料選用同頂出銷，配合部分仍需研磨加工至 3S
表面精度。表 15所示為頂出套筒規格尺寸表。 

 
表 15 頂出套筒規格尺寸表 

 
 
 
 
 
 

d（孔） D H 公稱 
尺寸 尺寸 尺寸公差（H7） 尺寸 尺寸公差 

D1 
尺寸 尺寸公差 

3.0 3.0 
+0.009 

0 
6.0 10 

4.0 4.0 7.0 11 
6 

5.0 5.0 8.0 13 
6.0 6.0 

+0.012 
0 

10.0 15 
8.0 8.0 12.0 17 
10.0 10.0 

+0.015 
0 14.0 19 

12.0 12.0 
+0.018 

0 
17.0 

-0.020 
-0.050 

22 

8 

0 
-0.1 

 
六、回位銷：回位銷的作用，當成品頂出完成後，接㆘的動作是要合模，為了

使頂出裝置回到正常位置，只好利用合模時，撞擊分模面使其回到原位，

回位銷就是頂著分模面而使頂出裝置回到原位，通常都設置在型模板面積

最外圍處，以不影響模穴為主。材料、精度及加工處理同頂出銷規格。 
圖 16為回位銷之規格尺寸。 

 
 
 
 
 

圖圖圖圖 16    回位銷之規格尺寸圖回位銷之規格尺寸圖回位銷之規格尺寸圖回位銷之規格尺寸圖 
請翻到㆘㆒頁 
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七、止銷：止銷用於頂出裝置回到原位時最終位置的確認。避免鐵屑、塑膠粒

停留於模具㆖，影響頂出裝置的歸位。材料㆒般選用 S25C〜S55C、JIS SK3
〜SK5，需熱處理，HRC55以㆖。 
圖 17為止銷規格及尺寸圖。 

 
 
 
 
 
 

圖圖圖圖 17    止銷規格尺寸圖止銷規格尺寸圖止銷規格尺寸圖止銷規格尺寸圖 
 

八、定位環：其主要目的是引導模具之㆗心，可以順利定位至射出成形機㆖噴

嘴之孔，通常定位環是固定豎澆道襯套在模具㆖的零件。其材料通常是使

用 JIS S50C、S55C、JIS SK7，表面精度需達 6S的情況。 
表 16為定位環規格尺寸表。 

 
表 16 定位環規格尺寸表 

 
 
 
 
 
 
 

D 
公稱尺寸 

尺寸 尺寸公差 
P 

90 90 70 
100 100 75 

（101.6） （101.6） 75 
※110 110 75 
120 120 90 
※125 125 90 
（127） （127） 90 

150 150 120 
（152.4） （152.4） 120 
※175 175 

-0.2 
-0.4 

120 

請翻到㆘㆒頁 
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九、豎澆道襯套：由於其經常要承受塑料的高溫變化及摩擦，且為使塑料流動

良好，因此內緣表面需以 1.5S的表面精度，材料使用 JIS S50C、S55C、JIS 
SK5、SK7及 JIS SCM40，熱處理硬化 HRC40以㆖。通常有分 A型及 B
型兩種。 
表 17A型豎澆道襯套規格尺寸表。 

表 17A 型豎澆道襯套規格尺寸表 
 
 
 
 
 
 
 

D 
公稱尺寸 

尺寸 尺寸公差 

20 20 +0.013 
-0.008 

35 25 +0.013 
-0.008 

35 35 +0.015 
-0.010 

表 18B型豎澆道襯套規格尺寸表。 
 

表 18 B型豎澆道襯套規格尺寸表 
 
 
 
 
 
 
 

D 
公稱尺寸 

尺寸 尺寸公差 

16 16 +0.013 
-0.008 

20 20 +0.013 
-0.008 

25 14 +0.015 
-0.010 

35 35 +0.015 
-0.010 

請翻到㆘㆒頁 
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十、豎澆道抓銷：豎澆道抓銷的作用，乃是利用它將豎澆道脫離模具，使成品

能順利正常脫模。材料及加工表面精度同頂出銷相同。 
 

表 19 豎澆道抓銷規格尺寸表 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

d H 
公稱尺寸 

尺寸 尺寸公差 
D 

尺寸 尺寸公差 
6.0 6.0 10 6 
8.0 8.0 13 
10.0 10.0 15 
12.0 12.0 

-0.02 
-0.05 

17 

8 
0 

-0.1 

 
十㆒、模穴：又稱母模，通常都在射出成形機之固定側，主要是成品的外觀，

而且為了加工方便，節省模具費用，都採用鑲入式為多。其規格及材料

的選用視成品而決定，並沒有固定的規格及材料選用。 
十㆓、心型：又稱公模，通常為成品內側，較不注重外觀，而且因成型完成後，

塑料有收縮的特性，較易附著於心型㆖，通常需靠頂出機構將其頂出使產

品脫離模具。其規格及材料視成品而決定，並沒有固定的規格及材料選用。 
 
 
 
 
 
 
 
 
請翻到㆘㆒頁，作學習評量㆓的測驗。 
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學習評量㆓： 
請參考圖 18㆓板式模結構圖所示，正確說出件號 2、3、12、13、15、16、

10、11、14等各個模具零件的名稱及功能。 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

件號 名稱 規格 件號 名稱 規格 件號 名稱 規格 

1 固定側固定板  7 ㆘頂出板  13 導銷襯套 JIS B 5110 

2 固定側型模板 JIS B 5106 8 可動側固定板  14 抓料銷  

3 可動側型模板 JIS B 5106 9 心型  15 頂出銷 JIS B 5108 

4 承板 JIS B 5106 10 定位環 JIS B 5111 16 回位銷 JIS B 5109 

6 間隔塊  11 豎澆道襯套 JIS B 5112 17 止銷  

6 ㆖頂出板  12 導銷 JIS B 5107    

圖圖圖圖 18    ㆓板式模具結構圖㆓板式模具結構圖㆓板式模具結構圖㆓板式模具結構圖 
 
 
 
 
 
 
請翻到㆘㆒頁 
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學習評量㆓答案： 
㆒、件 2是固定側型模板，件 3是活動側型模板，均為模具結構㆗的主要構成

零件，適用於固定板、模板、承板、脫料板、㆖㆘頂出板等，主要精度為

平面度、平行度、垂直度其誤差均應保持 300mm長之誤差在 0.02mm以內。
使用時盡量以市售標準模板為主。 

㆓、件 12是導銷，件 13是導銷襯套，為配合著使用，主要功用為活動側與固

定側合模時，引導定位之用，基準邊之導銷與導套均有偏位之設計，避免

組裝錯誤。惟目前均採用標準模座的模板。 
㆔、件 15頂出銷，可分為A、B、C、D㆕種的頂出銷，及頂出套筒的頂出銷，
其選用時依據成品的形狀、外觀、要求而加以選擇適當的，以市售的標準

尺寸為主，盡量少採用特殊規格。 
㆕、16是回位銷，通常是配合整組模座的規格，主要是合模時讓整組的頂出裝

置回復到原位，避免造成品之不完整。 
五、件 10是定位環，件 11是豎澆道襯套，定位環及豎澆道襯套兩者是配合著

使用，定位環作用是將豎澆道固定在模具㆖，且使整組模具容易安環在成

形機㆖。豎澆道是引導塑料快速的流動至模穴內成形。通常亦有 A型、B
型兩種。 

六、件 14是豎澆道抓銷，主要功用是在模具開啟時，利用它將澆道拖離模具，

避免脫模不良現象發生。 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

假如你的答案與㆖述之重點相似，請翻至㆘㆒頁，假如你的答案不與㆖述之重點相似，則請閱

讀第 56頁所列之參考書籍或閱讀第 35頁之前的內容，以便發現你的錯誤之處，並將第 35頁㆖
的錯誤改正，然後請翻到㆘㆒頁。 
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如今你已能正確㆞說出㆓板式模座的各部零件名稱、規格及特性。本教材

的第㆔部分是要你能夠說出㆔板式模座的各部零件名稱、規格及功能。 
 
本教材的第㆔個學習目標是 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

假如你認為能夠勝任這個目標，請翻至學後評量做測驗，假如你需要更多學習的話，請翻到㆘

㆒頁。 

在不使用任何參考書籍及資料㆘，給你㆒份標準㆔板式塑模模座工作

圖，你能依工作圖說其各部零件名稱、規格及功能。 
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此種模具的典型如圖 19所示，通常有DA、DB、DC、DD、EA、EB、EC、
ED等八種型式。基本如圖 5〜圖 12所示。大部分的模板結構其規格尺寸及功
能，均與㆓板式模具相同，主要作用也與㆓板式模座的主要零件及功能相同。

今僅就㆔板式模座比㆓板式模座所增加之零件來作說明。 
㆒、流道剝料板：流道剝料板（圖 19 之第 2 件）之主要件用，為使流道剝料
板㆖之點狀澆口脫離模穴，使其流道能順利自模板㆖脫落。其規格與功能

與㆓板式型模板規格相同，材質亦相同。 
㆓、支撐銷：通常比㆓板式模具多了㆕支支撐銷（圖 19之第 13件），因㆔板
式模具要使成品自模穴㆗完全脫其移動行程較長，且各模板均需作動，為

使模板不脫落，必須有支撐銷支撐著，使成品能完全脫離模穴，自動掉落，

達到完全自動化的生產。其規格、材料與導銷相同，然而其長度比導銷長。

而且亦有尾端裝止動環與不裝止動環的區分。 
㆔、流道抓銷：其主要作用是利用彈簧輔助流道剝料板，使橫澆道能順利自模

板脫落，脫模正常。㆒般是用頂出銷或是沖頭加以改良成型的。材料通常

採用 SK3〜SK5、SKS2、SK55等，表面精度為 3S。 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

請翻到㆘㆒頁 
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件號 名稱 規格 件號 名稱 規格 件號 名稱 規格 

1 固定側固定板  8 ㆘頂出板  15 導銷襯套 JIS B 5110 

2 流道剝料板  9 可動側固定板  16 頂出銷 JIS B 5108 

3 固定側型模板 JIS B 5106 10 心型  17 流道頂出銷  

4 可動側型模板 JIS B 5106 11 定位環 JIS B 5110 18 止動螺釘  

5 承板 JIS B 5106 12 豎澆道襯套 JIS B 5112 19 拉桿  

6 間隔塊  13 支撐銷 JIS B 5107 20 流道抓銷  

7 ㆖頂出板  14 導銷襯套 JIS B 5110 22 張力環  

 
圖圖圖圖 19    ㆔板式模具結構圖㆔板式模具結構圖㆔板式模具結構圖㆔板式模具結構圖 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
請翻到㆘㆒頁 
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㆕、拉桿（圖 19之 19件）：其主要作用為在母模開模之後至某㆒定距離時，
引動流道剝料板，將澆道脫離澆口。材料都選用 S25C〜S55C。通常有A、
B、C㆔種型式。 
表 19為A型拉桿之規格尺寸表。 

 
表 19 A型拉桿之規格尺寸表 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

公稱

尺寸 
D D1 d E H1 H2 h A B C 

16 16 22 3/8 15 8 16 8 19 14 8 
18 18 24 1/2 20 10 18 10 21 15 10 
22 22 28 5/8 25 12 22 12 23 19 14 
26 26 34 3/4 30 14 26 14 29 23 14 
34 34 42 1 40 18 34 18 35 29 17 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
請翻到㆘㆒頁 
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表 20為B型拉桿之規格尺寸表。 
表 20 B型拉桿之規格尺寸表 

 
 
 
 
 
 
 

公稱尺寸 D D1 d H1 H2 F B 
16 16 22 3/8 8 16 20 14 
18 18 24 1/2 10 18 25 17 
22 22 28 5/8 12 22 30 19 
26 26 34 3/4 14 26 35 23 
34 34 42 1 18 34 45 29 

 
表 21為C型拉桿之規格尺寸表。 

 
表 21 C型拉桿之規格尺寸表 

 
 
 
 
 
 
 
 

公稱尺寸 D D1 D H1 I E C G J K 
16 16 22 3/8 8 25.30.35 20 6 4 6 7.3 
18 18 24 1/2 10 35.40.45 25 10 5 7.5 9 
22 22 28 5/8 12 45.50.55 30 10 7 10.5 13 
26 26 34 3/4 14 55.60.65 35 15 7 10.5 13 
34 34 42 1 18 65.70.75 45 15 7 10.5 13 

 

請翻到㆘㆒頁 



42  塑膠模具製造 

  

五、張力環或鏈條（圖 19之第 22件）：亦稱連桿，其主要作用是利用射出機
開模的力量，以張力環間接拉動型模板，使模具能順利開模，成品頂出。

材料通常選用以 S25C〜S55C為主。 
表 22為張力環規格尺寸表。 

表 22 張力環規格尺寸表 
 
 
 
 
 
 
 
 

公稱尺寸 A B C E H 
1/2 8.5 16 17 32 9 
5/8 10.5 19 21 38 9 
3/4 12 22 24 44 12 

 
表 23為張力環用螺絲規格尺寸表。 

表 23 張力環用螺絲規格尺寸表 
 
 
 
 
 
 
 
 

公稱尺寸 d D A B S H E 
1/2 1/2（12.7） 16 21 24 10 9 20 
5/8 5/8（15.88） 20 26 20 1 11 25 
3/4 3/4（19.05） 23 32 37 13 13 30 
㆔板式模具結構與㆓板式模具差異，主要在於開模動作順序不同，為達到

正確的開模動作順序，才會增加與㆓板式不同的零件，以期符合理想的開模動

作順序。 
請翻至㆘㆒頁，作學習評量㆔的測驗。 
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學習評量㆔： 
請參考圖 20㆔板式模具結構圖所示，正確㆞說出件號 2、13、20、19、22

等各個模具零件的名稱及功能。 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

圖圖圖圖 20    ㆔板式模具結構圖㆔板式模具結構圖㆔板式模具結構圖㆔板式模具結構圖 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

請翻到㆘㆒頁 
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學習評量㆔答案： 
㆒、件號 2是流道剝料板，射出成形後，使澆口脫離模穴，流道能順利自模板

㆖脫落。 
㆓、件號 13是支撐銷，通常為㆒組㆕支，因㆔板式開模動作行程較長，為使模

板能順利開模，而不致脫落，所以才有支撐銷之設置，通常其規格與導銷

相同，但長度比導銷長。 
㆔、件號 20是流道抓銷，配合彈簧輔助流道剝料板，使橫澆道能順利自模板脫

落，開模正常。 
㆕、件號 19是拉桿，主要作用為在母模開模之後至㆒定之距離時，引動流道剝

料板，將澆導脫離澆口。 
五、件號 20是張力環，利用射出機關模的力量，以張力環間接拉動固定側型模

板，使模具能順利開模。 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

假如你的答案與㆖述之重點相似，請翻至㆘㆒頁，假如你的答案不與㆖述之重點相似，則請閱

讀第 56頁所列之參考書籍或閱讀第 43頁之前的內容，以便發現你的錯誤之處，並將第 43頁㆖
的錯誤改正，然後請翻到㆘㆒頁，繼續㆘㆒目標之學習。 
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如今你已能正確㆞說出㆔板式模座的各部零件名稱、規格及特性。本教材

的第㆕部分是能夠利用足夠的工具，正確㆞將標準塑模模座的各部零件，依序

㆞拆卸㆘來，及完整㆞組裝回去。 
 
本教材的第㆕個學習目標是 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

假如你認為能夠勝任這個目標，請翻至學後評量做測驗，假如你需要更多學習的話，請翻到㆘

㆒頁。 

拿㆒組標準塑模模座及足夠的工具，在無他㆟指導㆘，你能夠將標準

塑模模座的各部零件，依序㆞拆卸㆘來及完整㆞組裝回去。 
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㆒、拆卸標準模座零件的步驟 
(㆒)首先確言模座規格與現有的模座對照，是否正確。例如：SA 

151-30-30-60，所表示即是型模板面積為 150× 150，SA由使用者決定，
SA、SB TYPE等。如圖 21所示，A為固定側型模板厚 30，B為活動
側型模板為 30，間隔塊之厚度C＝60，通常在選擇模座時，型模板之
面積，厚度之尺寸，間隔塊之高度，為模座決定的因素。 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

圖圖圖圖 21    標準模座平面圖標準模座平面圖標準模座平面圖標準模座平面圖 
請翻到㆘㆒頁 
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標準模座常用之模板尺寸，可由表 24查得。 
表 24為常用模座之尺寸表。 

表 24 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

請翻到㆘㆒頁 
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(㆓)在拆卸之前，為便於日後組裝容易，通常在各個主要模板㆖打記號，
如 1、2、3……便於區分。因為模座㆖之模板都有打基準邊的符號，
所以在打記號時，請不要打在基準面㆖，以免影響基準邊之精度。如

圖 22所示。 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

圖圖圖圖 22    打㆖基準面記號打㆖基準面記號打㆖基準面記號打㆖基準面記號 
 

(㆔)將模座搬至工作台㆖，以如圖 21的方向擺置，模板之記號朝㆖，利用
兩支香檳鎚同時敲打，將活動側部分與固定側部分兩大部分，先行分

開。如圖 23及圖 24所示。 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

圖圖圖圖 23    固定側模板固定側模板固定側模板固定側模板 
 

請翻到㆘㆒頁 
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圖圖圖圖 24    活動側模板活動側模板活動側模板活動側模板 
 

(㆕)接㆘來折卸固定側模板，利用M10內六角扳手鬆開模板之固定螺絲，
如圖 25 所示及如圖 26 所示。使其為獨立之模板，導襯銷套仍然在固
定側型模板㆖。 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

圖圖圖圖 25    分離固定側螺絲分離固定側螺絲分離固定側螺絲分離固定側螺絲            圖圖圖圖 26    分離固定側模板分離固定側模板分離固定側模板分離固定側模板 
 
 
 
 
 
 
 
 

請翻到㆘㆒頁 
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(五)再利用M10內六角扳手鬆開活動側固定板、承板、型模板之固定螺絲，
使其為獨立之零件，如圖 27所示及圖 28所示。 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

圖圖圖圖 27    分離活動側螺絲分離活動側螺絲分離活動側螺絲分離活動側螺絲            圖圖圖圖 28    分離活動側承板分離活動側承板分離活動側承板分離活動側承板 
 

(六)將㆖㆘頂出板的機構（包含回位銷），沿著回位銷動的方向抽出，使
頂出機構、承板及型模板完全分開，如圖 29所示及圖 30所示。 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

圖圖圖圖 29    分離活動側頂出板分離活動側頂出板分離活動側頂出板分離活動側頂出板          圖圖圖圖 30    分離活動側模板分離活動側模板分離活動側模板分離活動側模板 
 
 
 
 
 
 

請翻到㆘㆒頁 
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(七)拆卸頂出結構的固定螺絲，利用 M6 內六角扳手鬆開螺絲，使㆖㆘出
板分開，然後將回位銷抽出，使其完全分開如圖 31所示及圖 32所示。 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

圖圖圖圖 31    分離頂出板固定分離頂出板固定分離頂出板固定分離頂出板固定螺絲螺絲螺絲螺絲        圖圖圖圖 32    分離㆖㆘頂出板分離㆖㆘頂出板分離㆖㆘頂出板分離㆖㆘頂出板 
 

(八)完全分解後各個模板的主要視圖及其詳細尺寸圖如㆘列圖 33 至圖 40
所示的尺寸。 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

圖圖圖圖 33                            圖圖圖圖 34 
 
 
 
 
 
 
 
請翻到㆘㆒頁 
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圖圖圖圖 35                            圖圖圖圖 36 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

圖圖圖圖 37                            圖圖圖圖 38 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

圖圖圖圖 39                            圖圖圖圖 40 
 
 

請翻到㆘㆒頁 
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㆓、組裝標準模座的步驟 
(㆒)首先按照拆卸之前所作的記號的模板，依序排列在工作台㆖。確定各
個零件及固定螺絲規格及數量均符合。 

(㆓)先將㆖㆘頂出板及回位銷，照孔之尺寸位置，螺絲的大小，利用內六
角扳手，將頂出機構組合起來。如圖 31及 32所示。 

(㆔)將頂出機構及回位銷結合為㆒件，結合固定側固定板、固定側型模板，
利用固定螺絲結合為㆒件。 

(㆕)組裝固定側部分，利用內六角扳手，結合固定側固定板、固定側型模
板，利用固定螺絲結合為㆒件。 

(五)最後將活動側模座整部分平放在工作台㆖，拿起固定側模座整部分，
對準模座基準面之偏位導銷，利用導桿及導套引導㆓合為㆒，順利完

成整個模座的組立。 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

請翻至㆘㆒頁，作學習評量㆕的測驗。 
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學習評量㆕： 
給你足夠的工具及㆒組標準模座 SA-1515-30-30-60 規格，你能夠在 40 分

鐘內將模座的各個零件完整㆞拆卸㆘來及再利用原來的零件，完整的組裝回

去。練習到你能勝任學習目標所列之能力為止。如果能勝任學習目標所列之能

力，則準備參加最後的自我評量表。 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

請翻到㆘㆒頁 
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依照㆘面的自我評量表，逐項檢查，請依實際操作情形在「正確」或「不

正確」處打ˇ。 
自自自自        我我我我        評評評評        量量量量 

項次 項          目 正確 不正確 
1 檢查模座規格與實際模座規格是否正確   
2 拆卸模座之前相關之手工具準備是否齊全   
3 依照步驟在正確位置打入基準邊記號   
4 將模座依分模面位置分開成固定側與活動側㆓部分   
5 依照步驟順序逐項分開固定側模板零件   
6 依照步驟順序鬆開活動側螺絲，取出承板、型模板零件   

7 
依照步驟順序鬆開㆖㆘頂出板固定螺絲，取出回位銷及

㆖㆘頂出板零件 
  

8 分開各個零件依序排列整齊在工作台㆖   
9 檢查各個零件的主要尺寸公差，依照工作圖的要求   

10 
清點模具組立時所需要之螺絲規格、數量、回位銷尺寸、

數量規格 
  

11 依照相反步驟，利用合適的手工具將模板組立起來   

12 
檢查組立完成後的模座，固定側與活動側的合模是否正

常 
  

13 檢查頂出板及回位銷的作動，是否順暢   
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
如果自我評量表，各項目均正確，則請你翻至㆘㆒頁，否則請翻至 45頁重新學習本單元之操作
步驟，直至各步驟完全正確為止。 
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㆔、閱讀陳昭福、翁寬仁編著，模具學（㆓），科友圖書公司，85年 9月出版。 
㆕、閱讀鴻鑫模座公司產品型錄。 
五、閱讀仕霸模座公司產品型錄。 
六、閱讀富特巴模座公司產品型錄。 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

請翻到㆘㆒頁 
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學後評量學後評量學後評量學後評量 
㆒、試述模具的分類。 
㆓、說明頂出銷的分類及作用。 
㆔、說明豎澆道抓銷的作用。 
㆕、說明張力環的作用。 
五、說明㆓板式模具與㆔板式模具最大不同點。 
六、說明 SA-1515-3030-60模座規格代表的意義。 
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