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前　　言

　　本标准与德国国家标准ＤＩＮ１６９０１：１９８２《塑料模塑件尺寸公差与检验条件》的一致性程度为非等

效，主要差异如下：

ａ）　基本尺寸分段不同，本标准基本尺寸分段与ＩＳＯ２８６１：１９８８标准相同，０ｍｍ～１０００ｍｍ分成

了２８个尺寸段，而德国标准只有２１个尺寸段。

ｂ）　公差值与尺寸值之间的关系有差异，在对应精度等级下，在０ｍｍ～１００ｍｍ小尺寸范围内两

者公差值相近，或德国标准个别公差值略小于本标准，但在大尺寸范围内则相反。本标准公差

值比德国标准小，就精度而言，约高半个精度等级。

本标准代替ＧＢ／Ｔ１４４８６—１９９３《工程塑料模塑塑料件尺寸公差》。

本标准与ＧＢ／Ｔ１４４８６—１９９３相比，主要差异如下：

ａ）　本标准的名称由《工程塑料模塑塑料件尺寸公差》更名为《塑料模塑件尺寸公差》。

ｂ）　原国家标准ＧＢ／Ｔ１４４８６—１９９３中的公差值普遍小于德国工业标准ＤＩＮ１６９０１中同精度同尺

寸制品的公差值，但在０ｍｍ～１００ｍｍ范围内也有一些相反的情况，修订时部分参照了德国

工业标准中这些较小的公差值，以适应塑件精度日益提高的现状和要求。

ｃ）　将公差表尺寸范围从０ｍｍ～５００ｍｍ扩展到０ｍｍ～１０００ｍｍ，增加了对应的公差值。

ｄ）　对表２“常用材料模塑件尺寸公差等级的选用”进行了增补、修正。

本标准附录Ａ为规范性附录。

本标准由中国石油和化学工业协会提出。

本标准由全国塑料标准化技术委员会归口。

本标准起草单位：四川大学、南京聚隆工程塑料有限公司。

本标准参加起草单位：长虹电子工业公司塑压五分厂。

本标准主要起草人：申开智、吴正元、吴 汾、高雪芹。

本标准所代替标准的历次版本发布情况为：ＧＢ／Ｔ１４４８６—１９９３。
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引　　言

　　塑料模塑件在制造过程中不可避免地产生尺寸误差，其原因有：

ａ）　材料方面：

　　模塑材料的非均一性。

ｂ）　成型工艺方面：

　　１）　操作工艺条件发生变化；

　　２）　成型设备的控制精度误差。

ｃ）　模具状态方面：

　　１）　模具尺寸的制造公差；

　　２）　模具的磨损；

　　３）　模具可动零件间的配合位置误差；

　　４）　模具的温度波动；

　　５）　模具在成型压力下发生的弹性变形。

本标准考虑到上述影响塑件尺寸的因素，并根据大量的实际测量结果，确定了塑料模塑件的尺寸

公差。
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塑料模塑件尺寸公差

１　范围

本标准规定了热固性和热塑性塑料模塑件（以下简称模塑件）的尺寸公差。

本标准适用于注塑、压塑、传递和浇注成型的塑料模塑件。不适用于挤塑、吹塑、烧结和发泡成型的

制件。

２　规范性引用文件

下列文件中的条款通过本标准的引用而成为本标准的条款。凡是注日期的引用文件，其随后所有

的修改单（不包括勘误的内容）或修订版均不适用于本标准，然而，鼓励根据本标准达成协议的各方研究

是否可使用这些文件的最新版本。凡是不注日期的引用文件，其最新版本适用于本标准。

ＧＢ／Ｔ１８００．２—２００８　产品几何技术规范（ＧＰＳ）　极限与配合　第２部分：标准公差等级和孔、轴

极限偏差表（ＩＳＯ２８６２：１９８８，ＭＯＤ）

ＧＢ／Ｔ１８４４．１—２００８　塑料　符号和缩略语　第１部分：基础聚合物及其特征性能（ＩＳＯ１０４３１：

２００１，ＩＤＴ）

ＧＢ／Ｔ２０３５—２００８　塑料术语及其定义（ＩＳＯ４７２：１９９９，ＩＤＴ）

ＧＢ／Ｔ２９１８—１９９８　塑料试样状态调节和试验的标准环境（ｉｄｔＩＳＯ２９１：１９９７）

ＧＢ／Ｔ１７０３７．４—２００３　塑料　热塑性塑料材料注塑试样的制备　第４部分：模塑收缩率的测定

（ＩＳＯ２９４４：２００１，ＩＤＴ）

３　术语、定义和符号

ＧＢ／Ｔ２０３５—２００８中规定的以及下列术语、定义和符号适用于本标准。

３．１

模塑收缩率　犿狅狌犾犱犻狀犵狊犺狉犻狀犽犪犵犲

犛Ｍ

在（２３±２）℃时，模腔尺寸犔ｍ 与模塑件相应尺寸犔ｐ之差，同模腔尺寸犔ｍ 的比值，以百分数表示。

犛Ｍ ＝ ［（犔ｍ－犔ｐ）／犔ｍ］×１００％ …………………………（１）

　　式中：

犛Ｍ———模塑收缩率，％；

犔ｐ———塑料件成型后在标准环境下放置２４ｈ后的模塑件尺寸，单位为毫米（ｍｍ）；

犔ｍ———模腔的相应尺寸，单位为毫米（ｍｍ）。

３．２

流向收缩率　犿狅狌犾犱犻狀犵狊犺狉犻狀犽犪犵犲犻狀犳犾狅狑犱犻狉犲犮狋犻狅狀

犛Ｍｐ

成型时沿料流方向的模塑收缩率。

３．３

横向收缩率　犿狅狌犾犱犻狀犵狊犺狉犻狀犽犪犵犲犻狀狋狉犪狀狊狏犲狉狊犲犱犻狉犲犮狋犻狅狀

犛Ｍｎ

成型时垂直于流动方向的模塑收缩率。
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