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姓名 岗位 职务 分工

李新春 指导干事 指导督促进程

何敏 设计师 组员 统筹整体工作

徐万斌 设计师 组员 落实执行

陈中良 助理工程师 组员 落实执行

小组名称：猎鹰小组

小组课题： 制定模具图纸标注与公差标注标准        

成立时间：2017-12-4

小组成员

小组人数：4人
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课题名 制定模具图纸标注与公差标注标准

编号 008

主导部门 模具部

课题组长 李新春

项目成员 设计全体人员

项目周期 2017年11月20日-2018年2月9日

活动原则 每周四下午16：00-17：00在模具部会议室

详细推进内容 推进日程

1、模仁与镶件标注注意事项 11月20日-12月9日

2、滑块与斜顶标注注意事项 12月11日-12月23日

3、模胚与其它（顶针，司筒 ）标注注意事项 12月25日-1月6日

4、公差标注注意事项 1月8日-1月27日

5、汇总，标准资料作成，并实施 1月28日-2月9日

现状问题点（选定背景）

背景：产品图纸重要公差未在模具图纸中反
映出来，装配间无公差说明

     
问题点：
     1.车间反馈漏标数现象；
     2.重点尺寸无标注；
     3.现标数无统一规范.

预估效果

效果为背景里描述内容带来的量化效果
- 财务效果：
- 非财务效果：1.减少出错；                        
2.标注规范化，便于管理。

活动目标

指标名：                     
  - 基线值：
  - 目标值：

课题计划书
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详细推进计划与实施
11.20-
12.9

12.11-
12.23

12.25-1.6 1.8-1.19 1.22-1.27 1.28-2.9 2.12- 担当 使用技法

模仁与镶件标注注意事项 何敏
李新春

滑块与斜顶标注注意事项 全体工
程师

模胚与其它（顶针，司筒 ）标
注注意事项

全体工
程师

公差标注注意事项 全体工
程师

汇总，标准资料作成，并实施 全体工
程师

维持并实施，另对新进员工培
训后方可上岗作业

全体工
程师

长期维持

计划             实施

时间 人员 方法

201712
全体项
目工程
师

讨论会议 .
案例实际

3
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模具图纸标注与公差标注标准——前后模讨论纪要
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模具图纸标注与公差标注标准——前后模入子讨论纪要
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模具图纸标注与公差标注标准——司筒与扁顶针讨论纪要
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模具图纸标注与公差标注标准——斜顶部分讨论纪要
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模具图纸标注与公差标注标准——行位部分讨论纪要
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模具图纸标注与公差标注标准——模胚部分讨论纪要
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模具图纸标注与公差标注标准——公差部分讨论纪要
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模具图纸标注与公差标注标准——公差部分讨论纪要
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模具图纸标注与公差标注标准——标注总结
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模具图纸标注与公差标注标准——前后模蕊

* 1、前模仁标注一定要有一个侧视图，方便看图，另根据模芯的尺寸大小≤300以内的标注，平面视图

以模具中心为原点标注，尺寸›300以上的，以基准角的点为原点标注，侧面视图按一般原则标注；

* 2、前模仁的总（长、宽、高）尺寸需用封闭尺寸标注，且长、宽、高标注公差为0/ －0.02mm;

* 3、前模仁上如有入子(圆入子和非圆形入子)需标公差﹐公差为+0.01/单边。在镶件入子的部位应用特

殊线条表示出來，以利区分。

* 4、前模仁要标注水路﹑螺丝﹑流道﹑浇口等的位置尺寸，另外产品的外形尺寸要标注，并要加公差，

还有在产品图上的重点公差尺寸在模具上也要标注相应的公差，用于检测；详见下面的附图参考。

* 5、对于水路﹐螺丝较多的模仁则应另附一张水路﹑螺丝位置图﹐以方便钳工看图加工。

* 6、后模仁上对于一些细小形状部位应放大标注﹐放大比例应使其看清即可(一般在一张图面上最好只

使用1~2种放大比例)。另外﹐浇口部位也应放大图来标注；

* 7、应在图框右下角放一后模仁3D示意图；

* 8、基准角必须标示；

* 9、注意图框的填写；

* 10、附4张标准图档供参考：前模仁与后模仁

前模仁.PDF 后模仁.pdf 后模仁公差图.PDF

运水3d示意图.PDF
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模具图纸标注与公差标注标准——前后模入子

* 1、前后模入子分圆入子与非圆入子；

* 2、圆入子应尽量以封闭尺寸标注﹐特殊情况下需定原点的圆心和一平面作为原点﹐剖视则以分模

面和圆心的交点为原点标注。非圆入子以坐标形式标注﹐选两平面作为原点﹐从基准角开始标注﹐

剖视则以分模面和一基准平面的交点为原点标注。对于形状特殊情況﹐应按订料的大小取基准角来

标注；

* 3、入子的总(长﹑宽﹑高)尺寸需用封闭尺寸标注,与模仁配合处需标注公差+0.00/-0.01mm(单边)。

* 4、入子上除成品的形状尺寸应标外﹐其它(如比较大的入子上有水路﹑螺丝﹑流道﹑胶口等)的位置

尺寸也应标上。

* 5、入子上对于一些细小形状部位应放大标注﹐放大比例应使其看清即可(一般在一张图面上最好只

使用1~~2种放大比例)。

* 7、应在图框右下角放一后模仁3D示意图；

* 8、注意图框的填写；

* 9、附3张标准图档供参考：

镶针.PDF入子镶件.PDF 后模镶件.PDF
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模具图纸标注与公差标注标准——司筒与扁顶针

* 1、首先要标明模仁底为基准；

* 2、总长尺寸只做为参考尺寸；因模板的实际厚度会比图纸高；托长要注明；

* 3、有胶位加工的部份一定要标注清楚，方便车间加工，且要标注公差；

* 4、特别注意司筒订购时只可长2.0MM.
* 5、注意图框的填写；

* 6、附2张标准图档供参考：

司筒.PDF 扁顶针.PDF
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模具图纸标注与公差标注标准——斜顶与斜顶座

* 1、斜顶长宽高用封闭尺寸标注；长，宽要标注公差为0/-0.02；高度按模仁底为基准；

* 2、斜顶要有平位做挂台，同时也方便加工时碰数；当斜顶胶位较高时要做一个耳朵，
防止斜顶因冲胶时变形而走批锋；

* 3、有胶位加工的部份若是磨床加工一定要标注清楚，方便车间加工，若是重要尺寸
要标注公差；

* 4、斜顶座要预留0.5以方便配斜顶，并标负公差0/-0.02；
* 5.斜顶导向块尽量分开用磨床加工，并标注负公差；

* 6、注意图框的填写；

* 7、附4张标准图档供参考：

斜顶.PDF 斜顶座.PDF 斜顶导向块.PD
F

斜顶座拼料.PD
F
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模具图纸标注与公差标注标准——模胚尺寸

* 1、图纸的放置应与组立图的基准角一致，以便于图面完成的检查；

* 2、以极座的形式标注，以模具中心为原点，从基准角开始标注；

* 3、有胶位加工的部份若是磨床加工一定要标注清楚，方便车间加工，若是重要尺寸要标注

公差；

* 4、长、宽、高需标注封闭尺寸；

* 5、螺丝过孔、运水、大小螺牙、水嘴顶针孔中心，撑头、顶棍孔、斜导柱孔必须标注；

（顶针孔可单出1张顶针图表示）、

* 6、行位槽、铲基槽等均要标注，以便车间检测；

* 6、注意图框的填写；

* 7、附8张标准图档供参考：

模胚面板.PDF 模胚水口板.PD
F

模胚B板2.PDF 模胚顶针面板.
PDF

模胚顶针底板.
PDF

模胚底板.PDFA板.PDF B板.PDF
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模具图纸标注与公差标注标准——公差标注1

• 入子与入子配合度的公差图示:
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模具图纸标注与公差标注标准——公差标注2

• 模仁前后模插穿与枕位之间公差图示:
• 一些流动性一般的材料﹐如ABS;ABS+PC﹔POM等插靠破公差定如下图：

• (如遇PS;PP等流动性好的材质﹐則公差更严格)
•     插破位公差﹕ 
•         +0.01/-0.00 (母模加铁)
•         +0.00/-0.01 (公模减铁)

公差图示
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模具图纸标注与公差标注标准——滑块公差标注1

滑块公差图示1

• 滑块部份配合度的公差图示:
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滑块公差图示3滑块公差图示2

行位镶件.PDF
行位座.PDF 行位铲基.PDF 斜导柱压块.PD

F
行位压条.PDF

• 滑块部份配合度的公差图示:

模具图纸标注与公差标注标准——滑块公差标注2
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模具图纸标注与公差标注标准——3D颜色标注管理

3D颜色含义及公差
.ppt

塑胶材料批锋值与
产品公差及装配公差
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效果调查

■�有形效果

■�无形效果

通过此次活动，虽说增加了设计前期的工作量，但是对后期的加工做到尺寸管控，
每个零件按图纸要求加工，预留装配的间隙，到FIT模及组立时就可以节省时间，同时
产品的精度也可以得到提升；

通过此次活动，作成标准对新进员工进行培训，使大家看后一目了然；

通过此次活动，可以将3D与2D分开，让有经验的工程师制作3D，经验不足者按此
标准来标注2D；

制定者 制定时间 制定方法

李新春 20180131
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活动总结
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1.通过此次活动，让每位设计工程师在出2D图纸时每一张图纸要注意的地方，同时产品中有公差的
对应的模具上也要标注公差；并让品管进行测量，减少因加工不到数的原因引起的试模；
2.通过设计在3D中颜色的管理做好区分，并对车间的各个工序担当进行颜色区分的培训，使后续的
每个工序都知道各处的加工公差，按要求来加工，这样在模具装配时将会减少FIT模的时间，同时增
加了模具的精度。
3.对于今后新进的员工进行培训，掌握公司模具设计公差标注标准，同时减少标注的失误；
4.因原来均未实行，在2018年的模具图纸已经开始标注公差与颜色管理，现只做到了产品的胶位部
份，我们将进一步做到与胶位无关的行位及斜顶及模胚部份，并不断完善。


