
《注塑机计算机控制系统》

“浙江制造”标准编制说明（征求意见稿）

1、 项目背景

目前，全球塑料机械成型装备市场呈现金字塔式层次结构。高精尖市场代表企业主要有克劳斯玛菲、恩格尔、住友等欧美、日系品牌；中高端市场主要代表企业有海天国际、震雄集团、海雄集团等中国领先企业。我国部分企业，由于技术落后，企业规模小，依靠价格优势占据中低端市场。
国际先进的注塑装备主要以精密注塑机、智能化注塑机、节能环保注塑机等高技术含量高附加值的机型为主，而我国的注塑装备主要集中在中低端产品，其主要原因在于高技术、高附加值、核心技术密集型零部件仍依赖进口，制约了我国高端注塑装备的发展。
我国注塑机符合国家产业发展导向，如何提升作为注塑装备核心部件的控制系统的高精密度、智能化、集成度，帮助注塑机行业完成技术转型，实现高端市场的突破，成为当下发展的关键。因此对于注塑装备行业而言，攻克核心技术，弥补技术上的“木桶短板”，打造具有自主知识产权、具备核心竞争力的产品迫在眉睫。

而注塑机计算机控制系统恰是注塑机整机设备的“智能中枢”，其作用贯穿注塑成型全流程，通过精密算法和实时反馈实现对物理过程的精准控制。它将传统依赖机械结构与液压传动的注塑机，升级为​​可感知、可决策、可优化的智能体​​。通过实时采集设备状态与工艺参数，动态协调锁模、注射、保压等动作链的时空关系，突破机械系统固有的惯性延迟和能量损耗限制，使离散的机械运动转变为精密可控的动态过程。这种由"被动执行"到"主动调控"的质变，彻底释放了注塑机的工艺潜力。
注塑机计算机控制系统的快速发展也推动了该领域的标准化工作，国内现行的与注塑机计算机控制系统相关的标准为行标JB/T 10894-2008 《注塑机计算机控制系统 通用技术条件》，本公司也为参与单位之一。该标准发布时间早，其中的技术指标亦不能持续满足市场对于精度控制、稳定运行和智能通讯可靠等方面的需求变化。
本“浙江制造”标准根据行业发展需要、高端客户定位及下游市场应用场景为出发点，在温度指示精度、温度控制精度、位置定位精度、压力和速度控制精度、高低温运行等指标项目上做了优化与提升，并围绕注塑机整机网络化、信息化、智能化的智能制造进程中提出了接口和通讯可靠性的创新性要求（具体指标制定内容详见“先进性”）。

制定《注塑机计算机控制系统》“浙江制造”标准，可以提高浙江省内制造同行企业综合生产水平，提升行业竞争力，促进产业发展，有助于浙江省高水平建设“415X”先进制造业集群，打造全球先进制造业基地，建设制造强省。
2、 项目来源
宁波弘讯科技股份有限公司提出申请，经立项评估通过，由浙江省质量协会印发了《关于公布2025年第一批“浙江制造”标准制定立项计划的通知》，项目名称为《注塑机计算机控制系统》。

3、 标准制定工作概况
（1） 标准制定相关单位及人员

本标准主要起草单位：宁波弘讯科技股份有限公司。

本标准参与起草单位：………………。

本标准主要起草人：刘宋杰、胡建峰、周关养等。

（2） 主要工作过程
1. 前期准备
按照“浙江制造”标准工作组构成要求，组建标准研制工作组（详见表1），明确标准研制重点和提纲，确定各参与单位及人员职责分工、研制计划、时间进度安排等情况。

标准研制的重点包括：标准名称、标准适用范围、设计要求、原材料要求、工艺装备要求、检验检测要求以及产品核心质量特性对应的关键技术指要求、相应的检验检测方法等。

表1 标准研制工作组
	分类
	姓名
	工作单位
	工作内容
	职务/职称

	组长
	刘宋杰
	宁波弘讯科技股份有限公司
	牵头组织，参与研讨
	工程中心副总/高工

	副组长
	胡建峰
	宁波弘讯科技股份有限公司
	核心指标确定，标准主要起草，负责企业内部统筹
	开发部经理/高工

	组员
	周关养
	宁波弘讯科技股份有限公司
	参与标准研讨，标准、编制说明编写；技术要求确定，参与标准内容研讨
	技术经理/工程师

	
	朱赛科
	宁波弘讯科技股份有限公司
	检验检测等内容
	工程师

	
	林考
	宁波弘讯科技股份有限公司
	参与标准研讨编制
	工程师

	
	陈波
	宁波弘讯科技股份有限公司
	参与标准研讨编制
	工程师

	
	周玲燕
	宁波弘讯科技股份有限公司
	标准和编制说明编写
	工程师

	
	郑琴
	宁波弘讯科技股份有限公司
	相关活动组织对接和联系
	副总


标准研制计划和时间进度安排具体如下：

1）2025年7月，组织立项答辩。

2）2025年8月—9月，组织相关单位，召开启动会，完成标准讨论，形成标准征求意见稿。

3）2025年9月—10月，向各有关单位发送征求意见稿，并完成各单位意见的征集。

4）2025年10月—11月，提出评审专家名单，递交送审稿及相关材料。

5）2025年11月中下旬，召开标准评审会，邀请同行业专家、检测专家代表、认证专家代表、标准主要起草人等人员参加。

6）2025年12月，完善标准，形成最终报批稿并且提交。
2. 立项申报
2023年8月，按照“浙江制造”标准的内容框架，“国内一流、国际先进”的定位要求，以对标JB/T 10894-2008《注塑机计算机控制系统 通用技术要求》为基础，完成立项申请。并于2025年8月通过浙江省市场监督管理局组织的立项答辩。
3. 启动研讨（待启动研讨会后完善）
经过专家邀请，会议准备等工作，于2025年9月12日召开《注塑机计算机控制系统》“浙江制造”团体标准项目启动会暨研讨会。标准起草组向莅临的主管部门和邀请的5位参会专家介绍主要起草单位情况、项目背景、标准技术内容等。专家对标准草案、编制说明等材料进行了仔细审阅，并与标准起草组做了充分讨论和沟通，给出了如下意见和建议：

1） 对标准编制说明中产品的高性能应用领域的需求导向和应用前景进行重点说明；

2） 对标准的适用范围进行调整;

3） 对检验方法的要求进行进一步明确；
4） 对检验规则和判定方法的内容进行调整。
4、 标准编制原则、主要内容及确定依据
（1） 编制原则

标准研制工作组充分遵循“浙江制造”标准的“合规性、必要性、先进性、经济性、可操作性”的五性原则进行编制，考虑先进企业的技术水平，注重标准的实施应用。此外，本标准草案内容严格按照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》的要求编写。

1. 合规性

本标准符合相关法律法规、产业政策以及强制性国家标准的要求，本标准的基本要求、技术要求等均符合相关国家标准、行业标准的要求。同时，根据“浙江制造”标准的编制理念，以标准JB/T 10894-2008《注塑机计算机控制系统 通用技术要求》为基础，并参考T/NBSJ001-2019《高速精密注塑注射成型机》，结合工业4.0数智化装备进程需要，提升了控制精度指标，提高了稳定运行指标，新增了接口和通讯可靠性指标，满足了“浙江制造”标准“国内一流、国际先进”的定位要求。
2. 必要性

目前，国内现行的相关标准为JB/T 10894-2008《注塑机计算机控制系统 通用技术要求》，该标准发布于十几年前，已无法满足市场和客户应用需要。因此，制定并发布《注塑机计算机控制系统》“浙江制造”团体标准是十分必要的，有利于满足不断变化的高端市场需要，促进产业健康长远发展。

3. 先进性

本标准在满足现有标准规范要求的基础上，新增、提升了部分核心技术指标，其先进性主要体现在以下方面：
（1） 提升了控制精度。控制精度决定产品的最终质量以及一致性，是控制系统最关键的指标。针对现行精度方面指标要求不够明确问题，拟定标准进行了清晰的要求：
——温度指示精度：相较于行业标准，本标准精度由“±1%或±3 ℃”提升至± 0.1 ℃ ；
——温度控制精度：相较于行业标准描述的“按合同约定”，本标准结合行业高端客户（海雄集团）的技术要求，明确为±0.5℃；

——位置定位精度：相较于行业标准描述的“按合同约定”，本标准参考T/NBSJ001-2019《高速精密注塑注射成型机》并结合行业高端客户（海雄集团）的技术要求将位置定位精度分为注射重复定位精度和开模重复定位精度；并相较于上述团标注射重复定位精度由0.2mm 提升至 0.02mm，开模重复定位精度在锁模力＜10000kN，开模重复定位精度≤1.0mm、在锁模力≥10000kN以上，开模重复定位精度≤2.0mm。
——压力、注射速度控制精度：相较于行业标准描述的“按合同约定”，本标准参考T/NBSJ001-2019《高速精密注塑注射成型机》并结合行业高端客户（海雄集团）的技术要求，压力控制精度明确为±1Bar，注射速度控制精度明确为≤1mm/s。
（2） 提高了稳定运行。控制系统可能会工作在高温或者低温的工作环境，能在一些特殊环境中中稳定工作并保持产品一致性是非常重要的指标。拟定标准进一步提高了工作环境适应性的要求：
——高温连续运行：相较于行业标准，本标准运行要求由“55℃±2℃，连续运行48h以上”提高到60℃±2℃，连续运行48h以上；
——低温运行：相较于行业标准，本标准运行要求由“0℃±2℃温度下可靠运行”提高到-10℃±2℃温度下可靠运行。
（3） 新增接口和通讯可靠性。随着制造业的不断升级,传统制造正在向智能制造发展，注塑机网络化、信息化、智能化管理已经成为日益普遍的需求。拟定标准考虑到传感通讯功能是控制系统不可或缺的一部分，因此相较于行业标准未提及相关内容，本标准增加了该功能的验证，明确表示控制系统具备信息传输及信息交换的通道。
4. 经济性

本标准所有技术指标和要求均结合现有产品的实际性能、特点和情况而设置，在保证一定先进性的同时，兼顾了经济性的要求，实施过程不会大幅增加企业的生产成本，所有检测项目设置合理，对检测项目和检测成本进行了有效控制。

5. 可操作性

本标准技术要求中所有指标均有对应的检验检测方法，且可由第三方检验检测机构进行检测并提供检测报告。同时，基本要求具备可验证、可核实。因此，本标准符合可操作性的要求。

（2） 主要内容及确定依据
本标准的主要内容包括范围、规范性引用文件、术语和定义、基本要求、技术要求、试验方法、检验规则和判定规则、包装贮存和储运以及质量承诺九个方面，相应内容及其确定依据如下：
1. 术语和定义

JB/T 10894—2008 界定的术语和定义适用于本文件。
2. 基本要求

按照“浙江制造”标准的研制要求，本标准设立了“基本要求”一章，包含了设计研发、原材料、工艺装备、检测能力四节，根据申报产品实际情况、资料收集和调研结果，确定了各节相应的技术内容。
3. 技术要求
本标准中的技术内容以对标JB/T 10894-2008《注塑机计算机控制系统 通用技术要求》为基础，参考T/NBSJ001-2019《高速精密注塑注射成型机》行业团体标准并结合行业高端客户（海雄集团）的技术要求，对相应技术指标进行了调整或新增，调整或新增部分如下：

（1） 明确了行业标准中未量化的性能指标

对“温度控制精度”、“位置定位精度”、“压力、注射速度控制精度”进行了指标明确。

（2） 提升了部分指标性能

对“温度指示精度”、“高温连续运行”、“低温运行”进行了指标提升。

（3） 细化位置定位精度指标

按T/NBSJ001-2019《高速精密注塑注射成型机》的规定分为注射重复定位精度和开模重复定位精度。
（4） 新增接口和通信指标
增加了该功能的验证，明确表示控制系统具备信息传输及信息交换的通道。
4. 试验方法
与JB/T 10894-2008《注塑机计算机控制系统 通用技术要求》相比，本标准不对每个试验方法进行操作环境和流程的阐述，采用规范性引用文件的描述方式，按JB/T 10894-2008规定的条款进行。
5. 检验规则和判定规则
主要内容均参考行业标准JB/T 10894-2008《注塑机计算机控制系统 通用技术要求》的规定。

6. 标志、贮存和储运
主要内容均参考行业标准JB/T 10894-2008《注塑机计算机控制系统 通用技术要求》的规定。

7. 质量承诺
按照“浙江制造”标准制订框架要求，结合行业普遍情况和企业实际操作过程作出了售后响应和质量保障的规定。

5、 标准先进性体现
本标准主要技术指标与相关国内外标准的对比情况详见附件。
6、 与现行相关法律、法规、规章及标准的协调性
目前，国内相关企业一般参照行业标准JB/T 10894-2008《注塑机计算机控制系统 通用技术要求》进行生产。

本标准规范性引用了如下文件：

GB/T 191 包装储运图示标志
GB 4208—2017 外壳防护等级(IP代码)

GB/T 4588.2—1996 有金属化孔单双面印制板分规范

GB/T 4588.4—2017 刚性多层印制板分规范

GB/T 5226.1—2019 机械安全 机械电气设备 第1部分：通用技术条件

GB 9969.1 工业产品使用说明书 总则

GB/T 14436 工业产品保证文件 总则

GB/T 15969.2-2024 可编程序控制器 第2部分: 设备要求和测试 标准
GB/T 17626.2 电磁兼容 试验和测量技术 静电放电抗扰度试验
GB/T 17626.3 电磁兼容 试验和测量技术 第3部分：射频电磁场辐射抗扰度试验
GB/T 17626.4 电磁兼容 试验和测量技术 电快速瞬变脉冲群抗扰度试验

GB/T 17626.5 电磁兼容 试验和测量技术 浪涌（冲击）抗扰度试验
GB/T 17626.6 电磁兼容 试验和测量技术 射频场感应的传导骚扰抗扰度

GB/T 17626.11 电磁兼容 试验和测量技术 第11部分：对每相输入电流小于或等于16A设备的电压暂降、短时中断和电压变化抗扰度试验
GB/T 24113—2009 机械电气设备 塑料机械计算机控制系统 第 1 部分:通用技术条件
JB/T 10894—2008 注塑机计算机控制系统通用技术条件
JB/T 12986-2016 工业机械电气设备及系统 塑料机械控制系统接口与通信协议
T/NBSJ 001-2019 高速精密塑料注射成型机

本标准内容与现行相关法律、法规、规章及标准之间相协调，没有相冲突的情况。
7、 社会效益
通过制定《注塑机计算机控制系统》“浙江制造”标准，提高浙江省内同行制造企业生产水平，推动产品品质提升，适应行业及市场高质量发展需求。《注塑机计算机控制系统》“浙江制造”标准发布实施，可以提升企业竞争力，促进产业发展，有助于浙江省高水平建设“415X”先进制造业集群，打造全球先进制造业基地，建设制造强省。

8、 重大分歧意见的处理经过和依据
本标准在研制过程中没有重大分歧意见。
9、 废止现行相关标准的建议
无。
10、 提出标准强制实施或推荐实施的建议和理由
本标准为团体标准，建议推荐实施。
11、 贯彻标准的要求和措施建议
已批准发布的“浙江制造”标准，文本在“浙江省质量协会”官网（https:// www.zjszl.com/）上全文公布，供社会免费查阅。

宁波弘讯科技股份有限公司将在企业标准信息公共服务平台（https://www.qybz.org.cn/）和浙江标准在线网站（https://bz.zjamr.zj.gov.cn/）公开自我声明采用本标准，其他采用本标准的单位也应在信息平台上进行公开自我声明。

12、 其他应予说明的事项
无。
标准研制工作组

2025年9月12日

附件

技术指标对比表
	指标维度
	检测项目
	GB/T 24113.1-2009
《塑料机械计算机控制系统 第一部分：通用技术条件》
	行标 JB/10894-2008
《注塑机计算机控制系统 通用技术要求》
	T/NBSJ001-2019

《高速精密注塑注射成型机》
	客户要求

海雄集团
	行业代表性要求
科强企标T6系列注塑机控制系统
	浙江制造拟定标准

	稳定运行能力
	高温连续运行
	55℃±2℃，连续运行
48h以上
	55℃±2℃，连续运行48h以上
	55℃±2℃，连续运行48h以上
	\
	\
	60℃±2℃，连续运行
48h以上

	
	低温运行
	0℃±2℃温度下可靠运行
	0℃±2℃温度下可靠运行
	0℃±2℃温度下可靠运行
	\
	\
	-10℃±2℃温度下可靠运行

	精确性
	温度指示精度
	≤±1%(或±3℃)中的

较大者
	≤±1%(或±3℃)中的

较大者
	\
	±0.1℃
	\
	±0.1℃

	
	温度控制精度
	\
	\
	\
	±0.5℃
	\
	±0.5℃

	
	注射重复定位精度
	\
	\
	螺杆直径≤25mm，
≤0.2mm
	直径65mm

≤0.05mm
	\
	≤0.02mm

	
	开模重复定位精度
	\
	\
	锁模力≤3000kN
≤1.0mm
	锁模力≤5200kN
≤2.0mm
	\
	≤10000kN：
≤1.0mm
≥10000kN：
≤2.0mm

	
	压力控制精度
	\
	\
	\
	±1Bar
	\
	±1Bar

	
	注射速度控制精度
	
	
	≤1mm/s
	≤1mm/s
	\
	≤1mm/s

	可靠性
	接口与通信的指标
	\
	\
	\
	\
	目检
	通信正常
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