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前  言

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》的规则起草。

本标准的某些内容可能涉及专利，本标准的发布机构不承担识别这些专利的责任。

本标准由浙江省品牌建设联合会提出并归口。

本标准由温州市标准化科学研究院牵头组织制定。

本标准主要起草单位：浙江巨丰模架有限公司。

本标准参与起草单位：建达电气有限公司、浙江恒田科技有限公司。

本标准主要起草人：金权尧、章福恩、尹银辉、朱赞堃、尹金辉、陈显道、陈德波。

本标准评审专家组长：XXX。

本标准由温州市标准化科学研究院负责解释。

塑料注射模模架

范围

本标准规定了塑料注射模模架的分类和组成、基本要求、技术要求、检验方法、检验规则、标志、包装、贮存、运输和质量承诺。

本标准应用符合GB/T 4169.1～4169.23—2006 的零件组成模架要素的塑料注射模模架（以下简称“模架”）。
规范性引用文件

下列文件中的内容通过文中的规范性引用而构成本标准必不可少的条款。其中，注日期的引用文件，仅该日期对应的版本适用于本标准；不注日期的引用文件，其最新版本（包括所有的修改单）适用于本标准。

GB/T 1184—1996  形状和位置公差 未注公差值

GB/T 1804—2000  一般公差 未注公差的线性尺寸和角度尺寸的公差

GB/T 1958  产品几何技术规范(GPS)几何公差检测与验证
GB/T 4169.1～4169.23—2006  塑料注射模零件

GB/T 4170—2006  塑料注射模零件技术条件
GB/T 12555—2006   塑料注射模模架
分类和组成（结构型式）

组成和组合尺寸
模架组成和组合尺寸、形式应符合GB/T 12555—2006 的要求。

基本要求

设计要求

应具备使用二维、三维等软件进行仿真模拟分析设计的能力。 

模架设计应采用 DFM 策略分析管理。
原材料

模架材料硬度应在HRC38°内。
所有的螺钉应达到12.9 级高强度材料螺钉。 

模架零件所选用的材料应符合相应牌号的技术标准。

工艺和装备
应具备精度达到0.01mm的加工孔框设备。

应配备精度达到0.01mm的平面磨床或平面铣床。
检测能力
精框精孔的主要尺寸应采用在线检测技术监控尺寸精度。

配备精度达到0.002mm三坐标测量设备进行检测。

技术要求
模架外观表面应整洁、平整、顺畅，美观；不应有毛刺、压痕、裂纹、锈斑。

组成模架的位置度公差应在±0.015mm。

组成模架的零件应符合GB/T 4169.1～4169.23—2006和GB/T 4170—2006的规定。

组合后的模架，导柱与导套及复位杆沿轴向移动应平稳、无卡滞现象，其紧固部分应牢固可靠。

组合后的模架，模板的基准面应一致，并作明显的基准标记。
模板的平行度公差，其分别为：

模板长300mm以下≤0.02mm;

模板长300mm～630mm≤0.03mm；

模板长630mm～1000mm≤0.05mm；

模板长1000mm～2000mm≤0.07mm。
模架精框长宽公差，其分别为：

精框长300mm以下≤0.02mm;

精框长300mm～630mm≤0.03mm；

精框长630mm～1000mm≤0.05mm；

模板长1000mm～2000mm≤0.07mm。
模架中导柱、导套的轴线对模板的垂直度应符合GB/T 1184—1996中5级的规定。
模架在闭合状态时，导柱的导向端面应凹入它所通过的最终模板孔端面。螺钉不得高于定模座板与动模座板的安装平面。
模架组装后复位杆端面应平齐一致，或按顾客特殊要求制作。
模架应设置吊装用螺孔，确保安全吊装。
检验方法
模架外观应在光照良好的条件下，目视检查。

组成模架的位置度应采用三坐标测量机检验。

零件应按GB/T 4169.1～4169.23—2006和GB/T 4170—2006的规定进行检验。

导柱与导套及复位杆按 5.4条款要求检验。

基准面按 5.5条款要求检验。

模板的平行度采用外径千分尺或三坐标测量机按 GB/T 1958 的规定进行检验。

模架精框大小尺寸采用内径千分尺或三坐标测量机进行检验。

导柱、导套的轴线对模板的垂直度采用量具按 GB/T 1958 的规定进行检验。

模架在闭合状态时，导柱的导向端面和螺钉按5.9条款进行检验。

模架组装后复位杆端面按5.10条款进行检验。

模架吊装按5.11条款进行检验。
检验规则
总则
模架必须经制造厂全项目检验合格，并出具合格证明书，方可出厂。
检验类别
检验分为出厂检验和型式检验。
型式检验
模架型式检验项目按表 1 执行，如遇下列任一情况，应进行型式检验： 
a) 正常生产后，如产品结构、材料、工艺有较大改变，可能影响产品性能； 
b) 按产品审核质量控制计划要求，需进行定期性能检验； 
c) 国家质量监督机构提出要求； 
d) 客户要求。
出厂检验
出厂检验项目按表 1 执行。

检验项目

	序号
	检验项目
	技术要求
	检验方法
	出厂试验
	型式试验

	1
	模架外观
	5.1
	6.1
	√
	√

	2
	位置度
	5.2
	6.2
	-
	√

	3
	零件
	5.3
	6.3
	-
	√

	4
	导柱与导套及复位杆
	5.4
	6.4
	-
	√

	5
	基准面
	5.5
	6.5
	-
	√

	6
	模板平行度
	5.6
	6.6
	-
	√

	7
	精框尺寸公差
	5.7
	6.7
	√
	√

	8
	导柱、导套的轴线对模板的垂直度
	5.8
	6.8
	-
	√

	9
	导柱的导向端面和螺钉
	5.9
	6.9
	√
	√

	10
	模架组装后复位杆端面
	5.10
	6.10
	√
	√

	11
	模架吊装
	5.11
	6.11
	√
	√

	注：“√”为检验项目；“-”为非检验项目。


判定

出厂检验和型式检验项目全部检验合格，则判定为合格，如有一项不合格，则判定为不合格。
标志、包装、运输和贮存
标识
7.6.1.1  在模架外表面的明显处应做出标识。标识应包括但不限于以下内容：模架名称、模架编号、模架重量、模架型号、出厂日期、制造商名称和地址。
7.6.1.2  外包装表面应标明: 
a) 制造商厂名及地址； 
b) 产品名称及模号； `
c) 数量； 
d) 收货单位及联系方式； 
e) “小心轻放”、“向上”、“防潮”；
f) 外形尺寸:长×宽×高，单位为毫米(mm)；

g) 重量。
包装
7.6.2.1  模架尽可能整体包装。 
7.6.2.2  包装前需做好模架的防锈工作。 

7.6.2.3  模架薄膜包装好
运输
模架包装好后，应保证方便装货、卸货，确保正常运输当中不会损坏。
贮存
模架出运前应存放在防雨、防潮、防腐的场所，地面应平整、坚固，防止机械撞击。
其他
如需方有特殊要求，标志、包装、运输和贮存也可由供需双方商定。
质量承诺
制造企业提供货物在正常使用条件下质保期为一年（如因工作环境、其他设备原因、操作不当、 采用原料以及其他意外事故除外），超过质保期我们公司提供有偿技术维修服务。
制造企业提供全方位的售后服务，产品出厂后由售后服务部门跟踪。客户在产品生产过程中如有技术服务需求，可通过各种通讯方式告知制造企业，制造企业工作时间内接受咨询，或根据客户的需求及时派遣技术人员至客户公司进行现场技术支持。
模架应有唯一性编号，可实现产品生产过程追溯性要求。
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