《塑胶模具产品设计流程规范》团体标准编制说明
一、工作简要过程
（一）任务来源
2011年6月，发改委、科技部、工信部、商务部、知识产权局联合颁布《当前优先发展的高技术产业化重点领域指南（2011年度）》中“大型精密注塑模具”。被纳入到当前优先发展的高技术产业化重点领域产品。
2017年10月，工信部发布的《高端智能再制造行动计划（2018-2020 年）》提到2020年，突破一批制约我国高端智能再制造发展的拆解、检测、成形加工等关键共性技术，智能检测、成形加工技术达到国际先进水平。
2019年8月，中国国际工程咨询有限公司及11家国家级行业联合会和协会发布的《工业企业技术改造升级投资指南（2019年版）》中提到模具行业投资的重点和方向括∶8-12mm长玻纤含量40%以上增强塑料注塑模具、多料多色注塑模具；800万像素以模包上树脂光学组件（镜头）注塑模具等。
2019年8月，工信部《工业和信息化部关于促进制造业产品和服务质量提升的实施意见》中指出实施工业强基工程，着力解决基础零部件、电子元器件、工业软件等领域的薄弱环节，弥补质量短板
（二）主要起草单位及任务分工
在本标准的研究制定工作过程中，与行业专家进行了多次研讨并开展了广泛的调研工作，得到了相关企业的支持，取得了大量有建设性的意见、建议。保证本标准的制定质量。主要起草参编单位如下：



本标准主要单位： 
上海鱼翔模塑产品设计服务有限公司
（三）主要归口单位
上海市闵行区中小企业协会。
二、编制原则
（一）简明适用原则：本标准有助于在引塑胶导模具产业健康发展，这对塑胶模具行业有非常重要的意义。 
（二）科学规范原则：本标准按照GB-T 1.1-2020《标准化工作导则  第1部分：标准化文件的结构和起草规则》给出的规则编写。
三、编制过程
标准编制工作主要分两个阶段： 
第一阶段：成立起草小组 
2022 年 1 月，上海鱼翔模塑产品设计服务有限公司成立了标准起草组，起草组的人员组成结构合理、来源广泛。制定了工作进度计划，并开展起草标准前期准备工作。
第二阶段：标准起草 
1、2022 年 1 月 28 日，上海鱼翔模塑产品设计服务有限公司召开了“塑胶模具产品设计流程规范”编制研讨会，相关企业代表参会。会议对《塑胶模具产品设计流程规范》的申报材料、标准草案、起草大纲和工作计划进行专家评审和审核，专家认为模具开发的整个流程阶段比较重要，步骤需要明确。起草组根据会议讨论的内容对标准进一步修改形成了标准草案。撰写了工作组讨论稿（一稿）。 
2022 年 3 月-5 月，来自企业的代表和专家对标准的内容应完善，起草小组经不断修改，完善了工作组讨论稿（一稿）。 
2、2022 年 6 月 9 日，上海鱼翔模塑产品设计服务有限公司召开《塑胶模具产品设计流程规范》团体标准讨论会，标准起草组成员参加了此次会议的研讨。会上各标准参与单位和相关企业充分发表意见，专家提出建议将“塑胶模具”的术语定义改为“模具”的术语与定义，标准起草组根据会议的意见，整理意见修改形成了工作组讨论稿（二稿）。 
[bookmark: _GoBack]3、2022 年 8 月 17 日，上海鱼翔模塑产品设计服务有限公司召开《塑胶模具产品设计流程规范》团体标准讨论会，专家提出标准评审流程应明确评审目的及评审的规范性，项目定位、产品定位、工作计划、组织形式、执行团队构成、项目预算、市场需求和前景、技术方案、技术实现途径、政策风险、知识产权风险、市场风险、财务风险等方面，标准起草组根据会议的意见，整理意见修改形成标准征求意见稿。
四、标准制定目的和意义
[bookmark: _Toc23622][bookmark: _Toc13191]1、规范模具的设计与制作流程。
2、不断提高模具质量，确保模具正常生产，生产出合格的注塑件产品。
五、标准编制原则与确定标准主要内容的依据
（1） 标准编制原则
《塑胶模具产品设计流程规范》标准制修订工作遵循“统一性、协调性、适用性、一致性、规范性”的原则，本标准按照GB-T 1.1-2020《标准化工作导则  第1部分：标准化文件的结构和起草规则》给出的规则编写。《塑胶模具产品设计流程规范》对模具的术语和定义、模具的结构内容、有关计算、回执塑件图、模具结构图、零件加工图、流程及零件技术要求等等方面做出规定，尽可能与国际、国内标准与相关管理办法保持一致。
（2） 本标准主要内容
1、 标准的适用范围：本标准适用于各种橡胶制品压胶模，橡胶挤胶模和注射模亦可参照适用。
2、 标准主要内容：本标准规定了术语及定义、模具的结构内容、模具设计的有关计算、绘制塑件图、绘制模具总装图(模具结构图)、绘制零件加工图(拆散件)、模具的管理等内容。
（3） 本标准制定参考的主要依据
本标准主要参考了GB/T 8845-2017《模具术语》、JB/T 5831-1991《模具技术条件》等文件资料。
六、主要技术要点和关键内容指标说明
本文件中，主要内容分为术语及定义、模具的结构内容、模具设计的有关计算、绘制塑件图、绘制模具总装图(模具结构图)、绘制零件加工图(拆散件)、模具的管理等内容
（1） 术语与定义
[bookmark: _Hlk37167884]本部分对模具的定义进行解释，根据技术内容进行详细阐释以便于对标准正文的理解。
（2） 总体内容
本部分主要对模具的设计、图纸、标志、包装等内容的基本要求作出规定，具体包括：
1、模具上须有生产号、制造日期、商标及用户产品规格之标志。
2、多型腔模具应有型腔顺序号标志。
3、模具入库应放置干燥、通风处保管，严防雨水，不准受潮。
4、应采取1:1比例绘制。
5、标注尺寸(设计必要尺寸，装配尺寸，总体尺寸等)。
（三）分型面的确定
本部分规定了其分型面的选择应遵照以下原则：
1、不影响制品的外观，尤其是对外观有明确要求的制品，更应注意分型面对外观的影响。
2、利于保证制品的精度。 
3、利于模具加工，特别是型腔的加工。
4、利于浇注系统、排气系统、冷却系统的设计。
5、利于制品的脱模，确保在开模时使制品留于动模一侧。
6、便于金属嵌件。
在设计侧向分型机构时，应确保其安全可靠，尽量避免与定出机构发生干扰，否则在模具上应设置先复机构。
（四）零件技术要求
本部分对模板、模芯、定位销、导向销所用的材料的强度、公差尺寸等作出要求具体如下：
1、模板、模芯、定位销、导向销所用的材料的屈服强度不低于360MPa。
2、模板必须经锻造加工并进行消除内应力的处理。
3、模板、模芯、定位销、导向销表面硬度为HRC30~34。34型部位的几何形状及尺寸精度按设计图样要求加工。
4、模板表面平面度按GB1184规定的7级。
5、未注公差尺寸的极限偏差按GB1804的规定，孔按I14级，轴按h14级，长度按Js14级。
6、型腔表面的表面粗糙度参数Ra值为:1.6μm。
7、配合表面的表面糙度参数Ra为:1.6um。
8、模具上、下表面的表面粗糙度参数Ra值为:3.2μm。
9、模具其它表面的表面粗糙度参数Ra值为:12.5μm。
（五）模具的管理
本部分规定了模具的日常管理、保养、维修、清晰，以及操作细节、安装调整等内容，并对模具的清洁与使用安全等内容作出规范。
1、 本标准采用国际和国外先进标准的，说明采标程度，以及与国内外同类标准水平的对比情况。
本标准未采用国外先进标准的技术内容。
2、 与有关的现行法律、法规和强制性国家标准的关系
本标准内容符合国家现行法律、法规要求，并与参照采用的相关标准有一定的对应关系。
3、 重大分歧意见的处理经过和依据
本标准的制定过程中未出现重大的分歧意见。
4、 贯彻标准的要求措施建议
目前，国内尚无针对塑胶模具产品设计流程规范的正式标准。建议标准发布后，组织起草单位编写标准宣贯读物出版、开展专题标准培训等活动，更好推动的本标准的具体实施工作。切实落实本标准在领域内的规范引领作用。
5、 废止现行有关标准的建议
无。
6、 其他应予说明的情况
无。
7、 预期达到的社会效益、对产业发展的作用等情况
本标准适用于各种橡胶制品压胶模，橡胶挤胶模和注射模亦可参照适用。
本标准的实施能有助于稳定、提高和保证模具设计质量和制造中必须达到的质量规范，使工业产品零件的不合格率减少到最低程度；有助于提高专业化协作生产水平、缩短模具生产周期、提高模具制造质量和使用性能；对于提高模具设计和制造水平、提高模具质量、缩短制模周期、降低成本、节约材料和采用高新技术，都具有十分重要的意义。
8、 明确标准中涉及专利的情况
本标准不涉及专利问题。
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