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塑胶模具产品设计流程规范

[bookmark: _bookmark3][bookmark: _bookmark3][bookmark: _Toc5764][bookmark: _Toc27297]1 目的
1.1 [bookmark: _Toc23622]规范模具的设计与制作流程。
1.2 [bookmark: _Toc13191]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。
[bookmark: _Toc23588][bookmark: _Toc11989]2 范围
[bookmark: _Toc32350]本标准规定了模具产品设计流程、管理规范、制作加工工艺的合理性、一致性，优化加工工艺。
[bookmark: _Toc3569][bookmark: _Toc21828]3 规范性引用文件
下列文件对于本文件的应用是必不可少的。凡是注日期的引用文件，仅所注日期的版本适用于本文件。凡是不注日期的引用文件，其最新版本（包括所有的修改单）适用于本文件。
GB/T 8845-2017《模具术语》
JB/T 5831-1991《模具技术条件》
[bookmark: _Toc27915][bookmark: _Toc23847]4 术语及定义
[bookmark: _Toc5032]模具：将材料成形(成型)为具有特定形状与尺寸的制品、制件的工艺装备。
[bookmark: _Toc27113][bookmark: _Toc13006]5 总体内容
[bookmark: _Toc31985][bookmark: _Toc1863][bookmark: _Toc9720][bookmark: _Toc26231]5.1 标志、包装、运输、贮存
5.1 模具上须有生产号、制造日期、商标及用户产品规格之标志。
5.2 多型腔模具应有型腔顺序号标志。
5.3 合模标志
a.多型腔:模板去一角(尺寸为15x45°);
b.装有定位销的圆模:在外径上去一缺口(尺寸为10x60°)。
6.4 检验合格后，模具应涂防锈油或采用防锈包装;装箱时，模具应敷保护层，并覆盖一层油纸。
6.5 包装必须牢固，箱内模具不准窜动。
6.6 包装箱内必须有产品合格证。
6.7 木制包装箱必须用铁带捆箍。
6.8 模具运输应符合运输部门的有关规定。
6.9 模具入库应放置干燥、通风处保管，严防雨水，不准受潮。
5.2 模具设计的有关计算
5.2.1 应对型腔和型芯工作尺寸进行计算。
5.2.2 应对型腔侧壁的工作强度及各模板厚度进行计算。 
5.2.3 应对各种标准件的规格与安装尺寸进行计算。 
5.2.4 应对侧面分型及抽芯机构进行计算。
[bookmark: _GoBack]5.2.5 应对水路与成型部件、模仁模板及产品表面的间距进行计算。 
5.2.6 应对浇注系统，顶出系统进行有关计算。 
5.2.7 应对弹簧的规格与安装尺寸进行计算。
[bookmark: _Toc18305][bookmark: _Toc7163]5.3 绘制塑件图
塑胶产品图有两张:一张为理论产品图:另一张为缩水图并且要镜像一次。(视图尽量少，配置要合理，表达清楚正确)
[bookmark: _Toc22372][bookmark: _Toc13366]5.4 绘制模具总装图(模具结构图)
5.4.1 应采取1:1比例绘制。
5.4.2 先绘制型腔(型芯部分，即模仁部分)，主视图与其它视图同时绘制。
5.4.3 模具总装图应包括全部组成零件，投影正确，轮廓清晰，表达合理。 
5.4.4 将塑胶产品图绘制在模具总装图的右上方。
5.4.5 标注尺寸(设计必要尺寸，装配尺寸，总体尺寸等)。
5.4.6 按顺序将全部零件的序号编出，并填写零件明细表。
[bookmark: _Toc17560][bookmark: _Toc20923]5.5 绘制零件加工图(拆散件)
根据总装图拆画零件加工图的顺序:先内后外，先复杂后简单，先成型零件后结构零件等。
采用适当的视图和比例，标注尺寸要统一、集中、有序、完整。
[bookmark: _Toc5814][bookmark: _Toc28834]6 流程
[bookmark: _Toc29416][bookmark: _Toc20244]6.1 注射机型号的确定
注射机规格的确定主要是根据塑料制品的大小及生产批量。设计人员在选择注射机时，主要考虑其塑化率、注射量、锁模力、安装模具的有效面积（注射机拉杆内间距）、容模量、顶出形式及顶出长度。倘若客户已提供所用注射机的型号或规格，设计人员必须对其参数进行校核。
[bookmark: _Toc16153][bookmark: _Toc19780]6.2 型腔数量的确定及型腔排列
模具型腔数量的确定主要是根据制品的投影面积、几何形状（有无侧抽芯）、制品精度、批量以及经济效益来确定。型腔数量主要依据以下因素进行确定：
6.2.1 制品的生产批量（月批量或年批量）。
6.2.2 制品有无侧抽芯及其处理方法。
6.2.3 模具外形尺寸与注射机安装模具的有效面积（或注射机拉杆内间距）。
6.2.4 制品重量与注射机的注射量。
6.2.5 制品的投影面积与锁模力。
6.2.6 制品精度。
6.2.7 制品颜色。
[bookmark: _Toc28391][bookmark: _Toc29320]6.3 分型面的确定
分型面，在一些国外的制品图中已作具体规定，但在很多的模具设计中要由模具人员来确定，一般来讲，在平面上的分型面比较容易处理，有时碰到立体形式的分型面就应当特别注意。其分型面的选择应遵照以下原则：
6.3.1 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。
6.3.2 利于保证制品的精度。 
6.3.3 利于模具加工，特别是型腔的加工。
6.3.4 利于浇注系统、排气系统、冷却系统的设计。
6.3.5 利于制品的脱模，确保在开模时使制品留于动模一侧。
6.3.6 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。
[bookmark: _Toc8754][bookmark: _Toc14855]7 零件技术要求
7.1 模板、模芯、定位销、导向销所用的材料的屈服强度不低于360MPa。
7.2 模板必须经锻造加工并进行消除内应力的处理。
7.3 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。
7.4 模板表面平面度按GB1184规定的7级。
7.5 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。
7.6 型腔表面的表面粗糙度参数Ra值为:1.6μm。
7.7 配合表面的表面糙度参数Ra为:1.6um。
7.8 模具上、下表面的表面粗糙度参数Ra值为:3.2μm。
7.9 模具其它表面的表面粗糙度参数Ra值为:12.5μm。
[bookmark: _Toc23477][bookmark: _Toc16890]8 模具的管理
8.1 应设置模修班，负责模具的日常管理、保养、维修、清洗;
8.2 应设置生产班组，负责模具点检，配合模具的日常维护，模具的定置摆放工作。
8.3 专职人员负责归档保存模具的保养记录，进行模具改善，工艺改进的指导工作。
8.4 模具安装前，应先对模具上下底面进行擦试干净，并检查压机的工作台上和滑块平面上无杂物。
8.5 安装调整模具时应由专人调整，并按照作业指导书进行操作。 
8.6 应建立《模具点检表》，模具使用前，操作者应按《模具点检表》对模具进行全面细致的检查，并填写相应记录;同时要对导套、导柱、导板、刀口等模具运动部件加润滑油，使用过程中，根据需要对模具及时进行润滑;班组长对《模具点检表》填写情况进行检查，工艺员定期巡检。
8.7 模具使用前和使用过程中，作业人员要随时检查模具固定螺栓有无松动、活动部位是否正常，并在模具使用时按工艺规定正确使用模具，严禁压双料。
8.8 现场修模、擦模人员进入模具内时必须放安全支撑，人员裤兜和上衣的兜内禁放工具等物品：操作者修完、擦净模具后要撤安全支撑并检查模具内有无异物。
8.9 模具使用时，生产班组人员不允许随意拆卸零部件;因生产所需拆卸时必须经模修工确认，拆下后零部件由模修班负责管理，存放在模修班或库房。
8.10 模具使用过程中出现异常情况或模具损坏现象，必须立即停止使用，保护好现场，并及时通知模修班、技质科、生产科进行处理。
8.11 使用落料、修边、冲孔模具时，要及时清理废料，严禁废料储存过多，以防损坏模具刀口，严禁废料堵塞模具废料排料孔现象发生。
8.12 调整修边模具时，如发现模具上下刀口不能贴合时，应立即回程检查，严禁擅自加压:模具使用结束后，生产班组人员必须清理干净模具内油污、废料，严禁工作台及液压垫内遗留废料。
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