
迈科图（厦门）科技有限公司

模具验收管理规范

1．目的

以保证委外模具质量，规范试模运作,使得模具能按时试模,同时减少一些无谓的试模,

缩短模具交期,提升公司效益.

2．适用范围

适用于本公司外发设计制作的所有模具

3．术语定义

无

4．权责

4.1 工程：评估、确认客户图面的尺寸、公差；供应商图面的审核、样品确认等开模事宜。

4.2 采购：负责收集各供应商开模报价、委外开模及交期的追踪。

4.3 冲压：模具、模具图电子档、纸档的接收及保管。

4.4 品管：协助工程确认供应商所送样品尺寸。

5．内容

5.1 总则

5.1.1 供应商模具设计前需给出《模具设计、制造、交付进度表》,表中需详细列出模

具图纸设计、模具制造(模板备料/热处理/线割/精磨等)及模具组装/试模三大

阶段时间安排，并由供应商组织技术评审会议；表中需详细列出模具装配、初

次试模交样时间。

5.1.2 供应商对图纸设计中的《工序图>及《排样图》完成后，设计方需要将上述资料

递交相关负责人，相关责任人在接到上述相关资料后经过内部评审。然后与供

应商进行双方沟通评审，确认模具设计方案，供应商在未收到项目负责人书面

确认模具方案时不得进行模具加工制造。且供应商不得随意更改模具设计方案

及不按照图面要求加工，否则由此造成的一切损失由供应商全部承担。原则上

供应商需对《工序图》、《排样图》、设计进度及评审结果承担全部风险责任。模

具设计寿命要求保证为 500 万次。所有部件设计时必须考虑便于模修人员安装、

拆卸。应尽量避免为更换冲头，而出现过多拆卸的情况。

5.1.3 图纸作为验收的重要依据，所有模具零部件需确保与图纸一致，否则按照不合

格品处理。模具交付后，将按照图纸对模具零部件进行实测，如发现设计与制造

不符合，将不予以验收。产品验收后，保留最终验收工件及全尺寸报告作为参考

样品，后期模具更改完成后需保证产品质量与样品稳定一致。

5.1.4 模具尺寸不小于报价时模具预算尺寸，如模具为工程模工序数必须与报价时所

报的工序数一致。
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5.2 设计图纸要求

5.2.1 工艺流程图

5.2.1.1 工艺流程图中必须详细列出每道工位的内容，用序号不同颜色区分工作内容。

颜色与工位对应。

5.2.1.2 所有冲孔，原则上需要在同一个工位，一次冲压成型，易于保证位置度要

求。所有孔的尺寸做上公差。

5.2.2 结构总图

结构总图中必须附带所有部件装配关系，以及上、下模具视图，能清晰反应出

整套模具的设计结构。在装配图中有详细的零部件清单。图纸需要包含全部零部件外形尺寸。

总图将作为最终预算（报价）的重要依据。

5.2.3 设计计算说明书

5.2.3.1 将冲床相应参数提供给设计方。

5.2.3.2 供应商需要进行工艺计算，设计说明书中须包含冲裁力等计算数据，确保模

具结构布置后，载荷均布并且理论重心位于整套模具中心，保证模具设计寿命。

5.2.3.3 模具结构计算过程中，须考虑重心计算，将整套复合模具重心保证在安装板

正中心位置，否则需进行配重。

5.2.3.4 供应商需提供设计计算参数，作为模具设计寿命的依据。

5.2.3.5 模具工艺设计寿命保证为500万次以上。特殊产品如供应商不能保证此要求，

可根据实际情况提出申请。

5.2.4零部件图

5.2.4.1所有零部件图纸名称及编号需保证与总图的一致性。并且详细注明热处理工

艺、硬度及材料。

5.2.4.2所有部件设计时必须考虑便于模修人员安装、拆卸。应尽量避免为更换冲头，

而出现过多拆卸的情况。 3.制造过程中必须保证材料、热处理工艺及硬度与图纸的一致性，

如出现实物与图纸不符将按照报废品处理，由此造成的一切损失由供应商负全责。

5.3 模具结构要求

5.3.1 废料清理工作要求

5.3.1.1落料空间足够，保证废料便于清理。

5.3.1.2废料在下模中易漏落，不堵料，不跳料。

5.3.2外购件要求

5.3.2.1内导柱、导套需有油槽结构。外导柱、导套统一使用钢珠型独立导柱组件（铝

质钢珠衬套）、或自润滑型独立导柱组件（自润滑导套）模式。导柱导套规格必须在模具方

案时就给以明示，确保其强度。

公
开
   2020年

06月
22日

 12点
46分

公
开
   2020年

06月
22日

 12点
46分



迈科图（厦门）科技有限公司

5.3.3模具本体要求

5.3.3.1.模具本体要求结构牢靠，防止模具过于轻薄（如卸料板薄等原因）造成运行

过程中的寿命缺陷。所有模具嵌块（入子）加工中需要考虑材料应力集中问题，不得有锋利

边角。

5.3.3.2所有模具大件需要考虑起吊螺纹孔，方便模具维修。

5.3.3.3. 模具需使用80吨位以上冲床。上模板必需在相对应的四个角开四个螺丝压

板固定槽。

5.3.3.4模具必须设计防错验证功能。

5.3.3.5整套模具图纸必须标明总重量。

5.3.3.6模具必须设计自动卸料钉（弹簧+顶料销），防止工件粘模。

5.3.3.7模具本着易于操作人员（操作习惯）、便于维修、安全等人性化原则。

5.3.3.8总装配高度不得高于模具滑块调整上限。

5.3.3.9上、下模架板材料均选择为45#钢材。夹板、脱料板、下模板材料均选择为

SKD-11钢材.硬度为HRC 60-62°。

5.3.4冲裁刀口模具设计结构必须考虑刃口处采用镶件（入子）结构， 镶件需要按照标

准尺寸加工，材料均选择为SKH-9钢材.硬度为HRC 62-64°.并在模具交付时，提供

备件及实物相符的图纸。

5.3.5具有整形功能的模具所有整形块具有独立调整功能，所有整形调整块之间保证足够

的配合间隙，并考虑起吊螺纹孔。方便操作人员频繁、轻松调整环块高度。

5.3.6冲头要求

5.3.6.1所有冲头安装位置，设计时采用起吊螺纹孔。方便操作人员频繁、便于维修

模具时快速安装拆卸。

5.3.6.2 所有冲头必须采购进口或合资等著名供应商品牌，并提供清单及供应商信息。

5.3.6.3 所有冲头安装位置，设计时采用快换结构，便于模具架于冲床上时快速安装

拆卸。

5.3.7模号料号代码及字母冲要求

5.3.7.1 模号料号代码必须严格按照项目产品图纸要求，且保证日期快速有效更。

5.3.7.2字母冲在字母深度方向，需要保证为锥度形式。

5.3.8模具外观要求

模具所有利角均需倒45°角处理.模具所有面积需防锈处理，保证无锈斑。

5.4 产品的确认

工程部与品保部根据客户图面要求检测供应商所送样品，如样品 OK，由工程部负责

人将《产品检测报告》同样板交客户确认。（具体提供方式据客户要求）.
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5.5 模具、资料移交

5.5.1 资料移交

经过确认产品合格后，设计方需对所设计的模具资料移交到模具公司项目负责人

处，其图面资料包括如下：《模具总图》《排样图》《模板图档》《模具镶件图》《模具

用料清单》《产品全尺寸检测报告》及样品（5件）

5.5.2 模具移交

5.2.1按照公司提供的要求,在模具正面上刻上模号及料号。

5.2.2模具外形尺寸按照《模板图档》验收。

5.2.3模具内部镶件无破裂，碰伤现象。

5.2.4模具所有利角均需倒45°角处理.模具所有面积需防锈处理，保证无锈斑。

5.6 试生产验收

5.6.1 供应商将上述资料移交到模具相关人员后，应及时派遣相关专业人员前往进行现

场试模。（公司提供材料、设备及相关辅助工具）。

5.6.2 样品冲压后，供应商品质人员应做出《产品检测报告》及（PPK≥1.67,CPK≥1.33）,

工程、品质人员应根据受控的二维图纸和 3D图档进行验收。

5.6.3 要求每套模具冲压时连续生产 2000 件产品，其每件产品尺寸都符合图面要求，生

产时模具无破裂现象，落料顺畅，工人操作方便。这样可确认该模具为合格模具。验收通过。

5.6.4 经过验收通过后,设计方需要对该模具的操作要求注意事项向生产工人进行培训、

指导，工人熟练操作后，方可完成。

2018 年 6 月 18 日
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