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塑胶模具制造工艺指南

1 范围

本文件规定了塑胶模具制造工艺的模具设计、模具加工、安全管理与质量追溯、资料整理与归档。

本文件适用于塑胶模具制造工艺全流程的工艺指南与注意事项。

2 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文件必不可少的条款。其中，注日期的引用文件，

仅该日期对应的版本适用于本文件；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 11822 科学技术档案案卷构成的一般要求

GB/T 12783 橡胶塑料机械产品型号编制方法

GB/T 14689 技术制图图纸幅面和格式

GB/T 35840.1 塑料模具钢第 1 部分：非合金钢

GB/T 35840.2 塑料模具钢第 2 部分：预硬化钢棒

GB/T 35840.3 塑料模具钢第 3 部分：耐腐蚀钢

GB/T 35840.4 塑料模具钢第 4 部分：预硬化钢板

3 术语和定义

下列术语和定义适用于本文件。

3.1

塑胶模具 Plastic mold

一种用于生产塑料制品的工具，通过特定的成型工艺，如注射成型、吹塑成型、压缩成型等，将熔

融的塑料材料注入到模具的型腔中，经过冷却固化后得到所需的塑料制品。

4 模具设计

4.1 型号编制

应符合 GB/T 12783 中的规定。

4.2 图纸与标注

4.2.1 应按相应规范绘制塑胶模具图纸，包括总装图、零件图等。

4.2.2 图纸应清晰、准确地表达模具的结构和尺寸信息。

4.2.3 应详细标注模具图纸上的尺寸信息，包括零件尺寸、几何公差、表面粗糙度等。

4.2.4 标注应准确无误，以便加工和检验。

4.2.5 图纸应符合 GB/T 14689 中的规定。
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4.3 材料选择

4.3.1 非合金钢应符合 GB/T 35840.1 中的规定。

4.3.2 预硬化钢棒应符合 GB/T 35840.2 中的规定。

4.3.3 耐腐蚀钢应符合 GB/T 35840.3 中的规定。

4.3.4 预硬化钢板应符合 GB/T 35840.4 中的规定。

4.4 结构设计

4.4.1 分型面设计

4.4.1.1 分型面位置应选在塑料零件脱模方向的最大外形轮廓处，确保塑料零件在开模时能够顺利脱

出。

4.4.1.2 对于有同轴度要求的塑件，应将有同轴度要求的部分放到同一模腔中。

4.4.1.3 应尽量减少侧抽芯（滑块）机构的使用，降低模具的复杂程度。

4.4.1.4 分型面应尽量设置在塑料熔体流动方向的末端，以便气体顺畅排出。

4.4.1.5 对于有外观要求的塑料零件，分型面的选择应尽量不破坏其外观表面。

4.4.1.6 分型面应尽量平整，避免在注塑过程中产生毛刺或飞边。

4.4.1.7 分型面的设计应便于加工和定位，如主要分型面为平面时，应考虑便于磨床加工；主要分型

面为复杂曲面时，应考虑便于数控加工。

4.4.1.8 分型面应具备良好的密封性，防止注塑过程中塑料熔体从分型面处泄漏。

4.4.1.9 分型面的设计应保证模具在使用过程中具有足够的强度和稳定性。

4.4.2 浇口与流道系统

4.4.2.1 浇口位置选择应尽量使熔体流动距离最短，减少压力损失和热量损失。

4.4.2.2 浇口应设置在制品壁厚较厚处，避免收缩和变形。

4.4.2.3 应避免将浇口设置在制品的应力集中区，以减少裂纹和断裂的风险。

4.4.2.4 浇口的截面尺寸应根据制品的壁厚、塑料的流动性和注射机的注射压力来确定。

4.4.2.5 浇口的长度和宽度应适当，应使熔体能够顺利充满型腔并避免产生缺陷。

4.4.2.6 设计时应尽量减少熔体在流道和浇口中的压力损失和热量损失，应使熔体能够顺利充满型腔

并保持适当的温度。

4.4.2.7 流道和浇口的设计应便于加工和清理。

4.4.2.8 在保证制品质量的前提下，应尽量减少流道和浇口的尺寸和数量，以节约物料和降低成本。

4.4.3 冷却系统

4.4.3.1 应能保证模仁温度基本一致，避免局部过热或过冷。

4.4.3.2 应尽可能实现最大限度的冷却，以提高生产效率。

4.4.3.3 设计时应尽量采用大直径通道以增加热交换量。

4.4.3.4 运水边离行位镶件或插穿位应 > 4 ㎜。

4.4.3.5 运水边离胶位边根据不同情况可设定为 8 ㎜ ～ 10 ㎜、10 ㎜ ～ 12 ㎜、12 ㎜ ～ 16 ㎜

等。

4.4.3.6 两条平行运水通道的中心距应 ≥ 25 ㎜。

4.4.3.7 对于内部有大的柱位且柱位较深的产品，可采用环形运水或螺旋运水等特殊冷却方式。

4.4.3.8 设计时需注意各处的运水管道剖面面积应基本相同，以确保冷却效果均匀。

4.4.3.9 应根据塑胶模具的工作温度选择合适的密封圈。
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4.4.3.10 冷却系统应便于维护和清理。

4.4.3.11 冷却系统的布局应合理，避免与模具的其他部分产生干涉或冲突。

4.4.4 顶出系统

4.4.4.1 顶出系统应尽量设计在动模一侧以减少塑胶模具结构的复杂性和提高脱模效率。

4.4.4.2 应能保证塑件在推出过程中不发生变形和损坏。

4.4.4.3 应能保证良好的塑件外观，避免顶针痕迹和划伤等缺陷。

4.4.4.4 顶出系统各部件之间应连接牢固、运动顺畅，具有一定的耐用性。

4.4.4.5 应根据塑件的形状、壁厚和脱模阻力等因素，合理布置顶针的位置和数量。

4.4.4.6 对于大型或复杂塑件，应采用多点顶出或复合顶出机构。

4.4.4.7 应根据塑件的材质、重量和脱模阻力等参数，选择合适的顶针规格和数量。

4.4.4.8 应通过调整注塑机的顶出参数或采用专门的顶出机构，控制顶出速度以适应不同塑件的脱模

要求。

4.4.4.9 对于非平面顶出面的塑件，顶针头上须做定位设计以防止转动。

4.4.4.10 顶出系统的设计应与模具的冷却系统相配合，以确保塑件在脱模前已充分冷却固化，避免变

形和收缩等问题。

4.4.4.11 应根据塑件的材质和成型要求选择合适的模具材料，以提高模具的耐用性和脱模效果。

4.4.4.12 应定期对顶出系统进行维护和保养，如清理顶针和流道凝料、检查复位机构是否灵活等，以

确保其长期稳定运行。

4.4.5 其他辅助系统

4.4.5.1 导向系统

4.4.5.1.1 导向系统的精度应高于模具制品的精度要求。

4.4.5.1.2 导向系统应具有足够的刚度，以承受合模时的巨大压力而不发生变形。

4.4.5.1.3 导柱和导套的材料应具有良好的耐磨性，以延长使用寿命。

4.4.5.1.4 应设计合理的润滑系统，以减少导向系统在工作过程中的摩擦和磨损。

4.4.5.1.5 应定期对导向系统进行检查，包括导柱和导套的磨损情况、润滑状况等。

4.4.5.1.6 发现导柱或导套磨损严重时，应及时更换，避免影响模具的精度和使用寿命。

4.4.5.1.7 应周期性保持导向系统的清洁，防止杂质进入影响导向精度和润滑效果。

4.4.5.2 排气系统

4.4.5.2.1 排气槽应开设在模具型腔的适当位置。

4.4.5.2.2 排气槽的尺寸应根据塑胶材料的种类、模具结构、注塑工艺等因素进行合理设计，既要保

证气体能够顺畅排出，又能防止物料溢进槽内造成堵塞。

4.4.5.2.3 排气槽的加工方式宜采用磨床加工、电脑锣加工或打火花等方式，以确保其精度和表面质

量。

4.4.5.2.4 在模具试模过程中，应根据注塑制品的实际情况对排气系统进行适时调整。

4.4.5.2.5 应定期对排气系统进行清洁和检查，防止堵塞和损坏。

4.4.5.2.6 应充分考虑塑料熔体的流动路径和填充顺序，避免气体被困锁在模具型腔内。

4.4.5.2.7 排气槽的设计应合理控制尺寸和位置，防止塑料熔体溢入排气槽内造成堵塞或废品。

4.4.5.2.8 排气系统运作时，应确保操作人员的安全，避免发生意外伤害。

5 模具加工
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5.1 加工工艺

5.1.1 粗加工

5.1.1.1 应根据图纸要求准备相应的模具材料，如模胚、模仁、行位、斜顶、镶件等钢料，并进行必

要的预处理，如去毛刺、清洗等。

5.1.1.2 应定期采用测量工具（如卡尺、千分尺等）对加工尺寸进行检查。

5.1.1.3 应避免产生严重的划痕、凹坑等缺陷。

5.1.1.4 操作人员须熟悉设备操作规程，确保安全、高效地进行加工。

5.1.1.5 应根据加工材料和加工要求选择合适的刀具。

5.1.1.6 应合理安排加工顺序，避免重复加工和不必要的材料浪费。

5.1.2 精加工

5.1.2.1 对于复杂形状的塑胶模具，应采用分层加工策略，逐步去除多余材料，直至达到最终形状和

精度要求。

5.1.2.2 对于关键部位和精度要求高的区域，采用多次加工的方式，逐步逼近设计尺寸，减少加工误

差。

5.1.2.3 应根据模具材料和加工要求，选择合适的刀具材料和几何形状，确保加工效率和加工质量。

5.1.2.4 应采用高精度测量工具（如卡尺、千分尺、投影仪等）对加工后的模具尺寸进行精确测量。

5.1.2.5 应通过目视检查、表面粗糙度测量等方式，评估模具表面的光洁度和质量。

5.1.2.6 模具加工完成后，应进行试模验证，通过实际注塑生产来检验模具的加工质量和性能。

5.1.2.7 应确保加工过程中机床、夹具和刀具的稳定性，避免振动和变形对加工精度产生影响。

5.1.2.8 在加工过程中应严格注意温度控制，避免热变形影响模具精度。

5.1.2.9 应保持加工环境的清洁和适宜的温度、湿度条件，减少外部因素对加工质量产生影响。

5.1.3 装配与调试

5.1.3.1 装配过程

5.1.3.1.1 应对装配面进行清洁处理，确保无油污、铁屑等杂质，并根据需要涂抹适量的润滑剂。

5.1.3.1.2 应按设计图纸要求，将零部件进行正确定位，并使用合适的紧固件进行紧固。

5.1.3.1.3 应注意紧固顺序和力矩要求，避免过紧或过松。

5.1.3.1.4 对于需要配合的零部件，如型芯、型腔等，应确保配合间隙适当，无干涉现象。

5.1.3.2 空载调试

5.1.3.2.1 应确保所有活动部件（如导柱、导套、滑块等）运动平稳、无卡滞现象。

5.1.3.2.2 应检查分型面是否密合，无间隙或漏料现象。

5.1.3.2.3 应确保顶出机构动作可靠，顶出位置准确。

5.1.3.3 试模调试

5.1.3.3.1 应根据注塑材料特性和产品要求，设定合适的注塑温度、压力、时间等工艺参数。

5.1.3.3.2 应进行试模操作，观察注塑过程中的填充、保压、冷却、脱模等阶段是否正常。

5.1.3.3.3 针对试模过程中出现的问题（如缺料、飞边、变形等），应分析原因并进行相应的调整和

优化。

5.2 质量控制
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5.2.1 设计阶段

5.2.1.1 企业于模具设计之初应组织开展跨部门的设计评审会议，参会人员应包括设计工程师、工艺

工程师、质量控制工程师等，对模具设计的合理性、可加工性、材料选择、公差设置等技术细节进行全

面详细审查。

5.2.1.2 应采用设计软件进行模具设计和注塑过程的仿真模拟验算，预测潜在的加工问题、变形问题、

冷却效率等，并据此进行实时优化改进。

5.2.2 原材料检验

5.2.2.1 企业应建立严格的供应商评估和选择标准，确保原材料来源可靠，质量稳定。

5.2.2.2 应对每批次进厂的原材料进行抽检或全检，检查其化学成分、物理性能、表面质量等技术指

标是否满足实际需求。

5.2.3 加工过程

5.2.3.1 每道工序开始时，应对首件产品进行检验，确认无误后再进行批量生产。

5.2.3.2 加工过程中应设置巡检点，定期或不定期对加工过程进行检查。

5.2.3.3 应利用 CNC（计算机数控）机床上的在机检测功能，实时检测加工尺寸和形状，及时调整加

工参数。

5.2.3.4 应建立刀具使用和维护记录，定期检查和更换磨损的刀具，避免刀具磨损导致的加工质量下

降。

5.2.4 成品检验

5.2.4.1 应采用三坐标测量机、投影仪等高精度测量设备，对模具的所有关键尺寸进行全尺寸检测。

5.2.4.2 应进行试模测试，检查模具的开合模、顶出、冷却等功能是否正常。

5.2.4.3 应通过目视检查模具表面是否有划痕、裂纹、锈迹等外观表面缺陷。

5.2.5 维护与保养

5.2.5.1 日常维护与检查

5.2.5.1.1 每日例行检查

应符合下列各项要求：

a) 应检查模具运转中是否处于正常状态；

b) 应确认是否有低压锁模保护；

c) 应检查活动部位如导柱、顶杆、行位等是否磨损，润滑是否良好；

d) 应按照规定频率加油，特别结构需增加加油次数；

e) 应检查模具的固定模板螺丝和锁模夹是否松动；

f) 生产正常时，应检查产品缺陷是否与模具相关。

5.2.5.1.2 生产前准备

应符合下列各项要求：

a) 清理模具表面的油污和铁锈；

b) 检查模具的冷却水孔是否有异物堵塞，确保水道畅通；

c) 检查模具胶口套中的圆弧是否损坏，是否有残留异物；

d) 确保运动部件无异常，动作顺畅。
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5.2.5.1.3 生产中维护

应符合下列各项要求：

a) 定期检查模具的全部导向部件如导柱、导套等是否损坏，并按时加油保养；

b) 清理模具分型面和排气槽的异物、胶丝等，并检查顶针是否异常；

c) 定期检查模具的水道是否畅通，并对紧固螺丝进行紧固；

d) 检查模具的限位开关、斜销、斜顶等部件是否异常。

5.2.5.2 定期保养与检修

5.2.5.2.1 季度或长期未使用模具的保养

应符合下列各项要求：

a) 应对搁置两个月以上未使用的模具进行清理和保护，重新进行防锈处理，必要时涂抹防锈油。

b) 应定期检查模具内部防锈效果，有异常情况需重新处理。

5.2.5.2.2 技术性维修

应符合下列各项要求：

a) 非专业维修人员不应自行拆模维修，需由专业人员进行操作；

b) 维修过程中，不应随意更改模具结构，如需更改需经相关质量工程部门同意；

c) 应选择匹配的设备、材料和维修工具；

d) 宜以最快速度完成维修，并保证维修质量。

5.2.5.3 操作规范与注意事项

5.2.5.3.1 设备选择与工艺条件

5.2.5.3.1.1 应根据模具要求选择合适的注塑机，避免过大或过小。

5.2.5.3.1.2 应明确合理的工艺条件，如锁模力、注射压力、注射速率、模温等，以防损坏模具。

5.2.5.3.2 模具使用注意事项

5.2.5.3.2.1 保持模具正常温度工作，延长使用寿命。

5.2.5.3.2.2 模具上的滑动部件需定时检查并加注润滑油脂。

5.2.5.3.2.3 每次锁模前应确保型腔内无残留制品或异物。

5.2.5.3.2.4 特殊要求的型腔表面需用特定方法清洁，避免损伤。

5.2.5.3.3 停机与存储管理

5.2.5.3.3.1 临时停机时，应将模具闭合，防止意外损伤。

5.2.5.3.3.2 长期停机或存储时，需在型腔、型芯表面喷上防锈油或脱模剂，并清空冷却水道内的水。

6 安全管理与质量追溯

6.1 安全管理

6.1.1 设备安全管理

6.1.1.1 应对注塑机、数控机床、加工中心等模具加工设备进行定期维护和检查。

6.1.1.2 应设立设备安全操作规程，包括开机前检查、操作过程中的注意事项、停机后的维护等。
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6.1.2 化学品安全管理

6.1.2.1 对模具制造过程中使用的各种化学品（如清洗剂、脱模剂、润滑油等）须进行妥善存储和管

理。

6.1.2.2 制定化学品使用安全规范，包括个人防护、泄漏处理、废弃物处置等方面的要求。

6.1.3 作业环境管理

6.1.3.1 应确保生产车间的通风、照明、温度、湿度等环境条件符合安全要求。

6.1.3.2 应设立安全警示标识和紧急疏散通道，确保在紧急情况下员工能够迅速撤离。

6.1.4 安全培训与演练

6.1.4.1 定期对员工进行安全培训，提高员工的安全意识和应急处理能力。

6.1.4.2 组织安全演练，模拟各种可能发生的紧急情况，检验应急预案的有效性。

6.2 质量追溯

6.2.1 原材料追溯

6.2.1.1 对采购的原材料进行严格的检验和记录。

6.2.1.2 建立原材料追溯系统，记录原材料的供应商、批次号、检验报告等信息。

6.2.2 生产过程追溯

6.2.2.1 在模具制造过程中，对各个工序进行严格的控制和记录，包括设备参数、操作人员、生产时

间等信息。

6.2.2.2 设立质量追溯码或批次号，将每个模具或模具部件与特定的生产过程相关联。

6.2.3 检验与测试

6.2.3.1 应制定详细的检验和测试规范，对模具的各个关键尺寸、性能参数进行检验和测试。

6.2.3.2 记录检验和测试结果，确保模具的质量符合设计要求。

6.2.4 不合格品处理

6.2.4.1 对检验不合格的产品进行标识、隔离和处理，防止不合格品流入下一道工序或市场。

6.2.4.2 分析不合格品的原因，制定纠正和预防措施，防止类似问题再次发生。

6.2.5 质量追溯系统建设

6.2.5.1 建立完善的质量追溯系统，包括数据采集、存储、查询和分析等功能。

6.2.5.2 利用信息化手段，如条形码、二维码等技术，提高质量追溯的效率和准确性。

7 资料整理与归档

7.1 资料整理

7.1.1 资料分类

应符合下列各项要求：

a) 设计资料：塑料制品图、模具设计图纸、技术要求、设计变更通知等；



T/ACCEM XXX-XXXX

8

b) 工艺资料：工艺流程图、工艺卡、作业指导书、加工参数等；

c) 质量资料：检验记录、测试报告、质量分析报告、不合格品处理记录等；

d) 设备资料：设备使用说明书、维护保养记录、维修记录等；

e) 人员资料：员工档案、培训记录、技能考核记录等。

7.1.2 资料审核

7.1.2.1 收集到的资料应进行严格审核，明确其真实性、准确性和完整性。

7.1.2.2 审核过程中发现的问题应及时处理，明确资料的合规性和有效性。

7.1.3 资料编目

7.1.3.1 审核通过的资料应进行整理，按照一定的规则进行编号、分类和排序。

7.1.3.2 应编制资料目录或索引，方便后续查阅和使用。

7.1.3.3 应符合 GB/T 11822 中的要求。

7.2 资料归档

7.2.1 归档原则

7.2.1.1 应遵循“完整、准确、系统、安全”的原则进行归档。

7.2.1.2 应确保归档资料能够真实反映模具制造的全过程，并满足相关法律法规和标准的要求。

7.2.2 归档方式

7.2.2.1 应采用纸质归档和电子归档相结合的方式。

7.2.2.2 纸质归档应注重资料的保护和保存环境的控制，防止资料损坏或丢失。

7.2.2.3 电子归档应建立安全可靠的存储系统，确保资料的可访问性和安全性。

7.2.3 归档管理

7.2.3.1 建立完善的归档管理制度，明确归档流程、责任人和保管期限等。

7.2.3.2 定期对归档资料进行检查和维护，确保资料的完整性和可用性。

7.2.3.3 对于需要借阅或复制的归档资料，应建立严格的审批和登记制度，防止资料泄露或滥用。

━━━━━━━━━━━
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