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什麼是模具？簡單的說模具就是將素材(或原料)固定成為某一種形狀的裝

置，在日常生活中模具的使用無所不在。例如蛋糕模、麵包模及塑身衣等都屬於

模具的一種。目前由模具製造的產品，包括：金屬沖壓零件、塑膠成形零件等，

可說與人類生活用品關係十分密切。如庭用品中的電視、電話棧、電冰箱、洗衣

機等所需零件，其他如飛機、汽車、鐘錶零件、電腦週邊設備，以至國防武器、

軍用器材等所需零件，無不使用沖模製造而成。由被成型材料的變化，模具可粗

分為被成型物資有相變化的成型模具(從液態變固態或由氣態變固態)及被成型

物資不具相變化的模具(只使得物体的外形變化)。前者可以以蛋糕的製造為例，

將蛋糕粉打成糊之後倒入蛋糕模內經烘烤成型後倒出蛋糕即完成蛋糕。後者，也

可以以做餃子皮時將大張的麵皮以茶杯杯口將麵皮剪斷成圓型麵皮或通心粉的

製造中其內心形狀成型為例。本文分別就這兩種模具介紹其基本原理。 

 

1. 被成型物資有相變化的成型模具 

 這種成型法如圖一所示。圖一中先將模具依被成型物之外型加工成模穴(有

時要利用另一個模型來形成模穴)，然後利用澆道將液狀之物資倒入模穴中，等

倒滿後靜待其形成固體(如烤蛋糕要加熱，若是金屬鑄造則是冷卻)，再將模脫開

將內容物取出即成型完成。 

 利用此方法成型的應用有許多種，人類最早利用此原理鑄造銅器而有銅器時

代。中國古代的許多精細銅器其之所以精細在於其模穴的形狀非常細緻，使得鑄

造的成品花紋細緻(當然澆鑄時之銅的成份及溫度控制也很重要)。經過過去這幾

千年的發展原理均是相同，而變的是模具的材料、被成型的材料及材料進入模型

的方式，依此基本原則各式各樣的製造方法被發展出來。例如壓鑄模具、塑膠模

具、連續鑄造模等。 

目前因塑膠的大量使用，使得射出成型塑膠模具變為相當重要的一種模具。

射出成型的原理和圖一是相同的，不同的是將澆注的方法有所變更，圖一是將材

料倒入，而射出成型則是將固態之塑膠粒經一螺桿機構將塑膠粒加壓加熱成熔融

狀態後以高壓注入模具後，等塑膠凝固後取出並將餘料切除後即為成品。圖二為

筆者正在申請專利之厚鏡片射出成型模具，圖中綠斜線為成品之位置，在此模具

中除了模穴外尚包含了幾個機構，其目的是要使得在澆注的過程中模穴的大小會

做改變以消除塑膠料在冷卻時因收縮而產生的殘餘應力造成光學特性不良。這種

本身具有機構的模具一般來說因較貴都是精密射出才會用到。 
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圖一  有相變化的成型 

 

 



 

 

圖二 射出成型模具例 

 

2. 被成型物資不具相變化的模具 

 

這種成型法如圖三所示。圖三之模具上下的形狀相反，當要使物体成型時可

將物體放置在兩個模具中間，尚模具合起來即將物體的形狀依合模所產生的模穴

形狀成型，而多餘的料則可以同時切除(圖三最後一圖分離之黑色部份)。這種成

型法是要靠外力使得物資產生永久塑性變形，因此有時會加熱物質使其變軟，再

加以成型，鍛造(打鐵)即是一例。目前在不加熱的工作法比較常用的包括：沖壓

模及鑽模、夾具等，本文介紹沖壓模具一項。沖壓模具的加工對象是鋼鐵板片或

非鐵金屬板片，所用機器則為沖床及油壓機等。 

經過沖床的運作，模具的使用使產品或零件在大量生產時尺寸變異量小，且

成本低廉而又經久耐用，故模具在現代工業生產上所佔的地位相當重要。沖壓模

為適應不同製造要求，形狀和結構千變萬化。如下料模可用以切片機沖孔；壓彎

模可變換材料方向；引伸模可將材料延伸成杯狀；複合模可將下料、引伸組合在

同一操作中一次完成；連續模可由數個單次沖模排列在一模座上，連續沖製，最

後完成製品。 
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圖三  無相變化的成型 



 由上面介紹的兩種利用模具成型方法可發現，在第一種成型法中因有相的變

化，在成型過程相變化時產生收縮或澎漲，直接的影響就是成型後的材料體積會

與模穴的容積不同，且材料的厚薄不一收縮的大小不同，也易在厚薄變化的地方

產生殘餘應力造成在脫模後成品因應力的原因變形，而造成要使得成型後的大小

和設計的要求相同，模具的模穴就必須要先考慮材料的收縮才能得到精確的成

品，一般的做法有利用冒口(在某些部份多開一個穴，使得材料在收縮時可以補

充收縮量而保持其成品體積不變，在成品完全凝固後再將冒口部份切除)或模穴

做大一點，或是如圖二將模具加上機構使得模穴的大小隨時變更，但是不論是任

何方法要達到精密成型，精細的計算與老到的經驗是不可或缺的。至於第二種成

型法主要是靠物質的塑性變形來達到成型的目的，但一般的材料除了塑性變形外

尚有彈性變形，因此在模具強迫材料變形之後，當材料離開模具彈性變形會因外

力移除而回復，材料成型的形狀會和模穴不同，同時因各個區域的塑性變形不一

也造成殘餘應力的產生，也會造成成型形狀之不確定，這些都是造成成型不精密

的原因，要克服這些因子同樣的精細的計算與老到的經驗是不可或缺的。除了以

上的原因外不論是第一種成型法或是第二種成型法，在考慮了上述因子外精密的

模具加工是必須的，無論是模具本身的尺寸精度還是模具本身的表面粗糙度在愈

精密的的模具上要求就愈高。而精密成型除了模具外另外還要配合精密的成型機

具來作動模具，才能達到精密度。綜合上面的述說，可以發現精密的成型是必須

要有精密度的模具設計，穩定的材料性質，精密的模具製造及精密的模具操作機

具(如精密射出成型機、精密沖壓機)缺一不可，因而他是和一個國家的工業水準

是息息相關，這也就是為什麼高精度的模具仍掌握在幾個工業大國的原因。 

 

模具業現況及未來發展趨勢 

   

模具關聯產業之產值約佔我國製造業一半，模具工業可謂是整個製造業關鍵

零組件之關鍵產品。我國模具工業年產值超過 550 億元(2004 年)，1988 年總產值

高達 604 億，總產值曾位居世界第五，過去幾年曾呈現負成長，到 2002 年又再

度開始成長。負成長的最大原因除了經濟原因外，也因缺乏高附加價值模具之自

主設計與製造能力及大陸低價競爭的影響(2002 年大陸產值已是世界第三)。在模

具需求朝高品質、高精度、交貨期短、降低成本的國際趨勢中，如何提昇國內精

密模具業之技術水準，已成為當前重要課題。以台灣、韓國及中國大陸來看，我

國在技術上落後於日美德，但仍優於南韓與中國大陸，同時在生產速度上也遙遙

領先，但是南韓與中國大陸最近幾年的市場生產與需求規模則呈現成長走勢，尤

其中國大陸模具業正快速發展中(許多是臺商的幫助)，各國知名大廠進駐生產設

備，無形中提升模具開發實力與設計能力。成本方面，中國大陸與南韓因擁有相

對低的人力成本優勢，故對於模具售價上，採取低價行銷，也因此在全球景氣欠

佳的局勢中，成功攫取市場買家的青睞。 



我國的模具業產值雖高，但對於精密模具，如 IC 封裝用模，高腳數 IC 與

LCD 金屬罩沖壓模等仍不能提供足夠的數量，如要能扺抗中國大陸及韓國的緊

逼，精密化是必須要努力的方向。 
 


