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中华人民共和国国家标准 

《食品包装用 PET 瓶吹瓶成型模具》 

编制说明 

一、工作简况  

1、任务来源及有关说明 

根据国家标准化管理委员会下达的国家标准制修订计划（国标委综合

[2013]56 号），全国食品包装机械标准化技术委员会（以下简称“标委会”）负

责组织制定国家标准《食品包装 PET 瓶吹瓶成型模具装置》，项目编号：

20130852-T-604。 

2、主要工作过程 

该标准于 2013 年立项。 

标准制定初期，成立了标准起草工作组，工作组成员单位主要有广东星联精

密机械有限公司、广州达意隆包装机械股份有限公司、杭州中亚机械股份有限公

司、杭州娃哈哈集团有限公司、西得乐机械(北京)有限公司、克朗斯机械（太仓）

有限公司、江苏新美星包装机械股份有限公司等。 

工作组收集相关标准、学术论文、相关行业报告及企业产品等信息，多次到

相关展会向生产企业和用户单位了解行业情况及产品性能，调研了解企业的实际

需求以及企业在生产和使用中遇到的实际问题。反馈情况表明，生产企业及用户

企业迫切希望尽快制定该类模具的国家标准，作为统一规范行业生产、模具质量

验收的依据。 

根据部分企业标准及企业和用户方生产和使用过程中的测试数据和经验总

结，完成了《食品包装用 PET 瓶吹瓶成型模具》标准初稿的编写。  

2015 年 09 月，标委会在广东佛山组织召开标准研讨会，工作组成员单位广

东星联精密机械有限公司、中国食品发酵工业研究院、华南理工大学、南京食品

包装机械研究所、哈尔滨商业大学、浙江大学、广州达意隆包装机械股份有限公

司、杭州中亚机械股份有限公司、杭州娃哈哈集团有限公司、西得乐机械(北京)

有限公司、克朗斯机械（太仓）有限公司、江苏新美星包装机械股份有限公司、

珠海中富实业股份有限公司、上海紫江企业集团股份有限公司、可口可乐饮料（上

海）有限公司、广东太古可口可乐有限公司、中粮可口可乐饮料有限公司、广州
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怡宝食品饮料有限公司、广州信联智通实业股份有限公司、今麦郎饮品股份有限

公司、合肥中辰轻工机械有限公司、农夫山泉股份有限公司、厦门银鹭食品集团

有限公司、旺旺集团有限公司的专家代表一起对标准条款逐项进行了深入研讨。

经过与会代表的激烈讨论，最后整理出标准征求意见稿。   

之后，《征求意见稿》在行业范围内广泛征求意见，根据反馈意见对《征求

意见稿》进行了数次修改并经主要生产企业、用户、专家认可后，形成了《送审

稿》。  

2017 年 12 月 28 日~30 日，在江苏苏州召开了全国食品包装机械标委会 2017

年年会暨标准审查会，全体到会委员对本标准进行了审查，获得一致通过。 

本次会议应到委员数 26 名，实际到会委员数 23 名。其中罗邦毅委派代表参

加本次会议并履行委员职责，3 位委员请假。本次会议到会率 88%，符合章程规

定，本次会议有效。报批阶段：工作组按照会议审查意见对标准送审稿作了进一

步的修改、整理和完善，于 2018 年 02 月形成了标准报批稿、编制说明及其它相

关文件，报至全国食品包装机械标准化技术委员会。报批投票情况：标委会委员

26 人，参与投票 25 人，赞成通过人数为 25 人，投票通过率超过 3/4。 

3、主要参加单位和工作分工 

 

序号 起草单位 起草人 主要分工 备注 

1 

广东星联精密机械有

限公司 

姜晓平 

标准初稿编写，提出主要技术指标及检

测方法，并进行试验验证、提供检测数

据、征求意见工作。  

 

2 谢国基 
参加标准初稿编写，提出主要技术指标

及检测方法，参加征求意见工作。 

 

3 董书生 提供检测数据，参加征求意见工作。  

4 梁炎均 提供检测数据，参加征求意见工作。  

5 卢佳 
收集相关标准、学术论文、相关行业报

告及企业产品等信息 

 

6 
广州达意隆包装机械

股份有限公司 

张颂明 

参加标准初稿编写，提出主要技术指标

及检测方法，并进行试验验证、提供检

测数据，参加征求意见工作。 

 

7 吴志刚 
参加标准初稿编写，参加征求意见工

作。 

 

8 
杭州中亚机械股份有

限公司 
史正 

参加标准初稿编写，提出主要技术指标

及检测方法，并进行试验验证、提供检

测数据，参加征求意见工作。 
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9 
江苏新美星包装机械

股份有限公司 

何德平 

提出部分技术指标及检测方法，并进行

试验验证、提供检测数据，参加征求意

见工作。 

 

10 吴赟 
试验验证、提供检测数据，参加征求意

见工作。 

 

11 
杭州娃哈哈集团有限

公司 
邵金荣 

提出部分技术指标及检测方法，并进行

试验验证、提供检测数据，参加征求意

见工作。 

 

12 
西得乐机械（上海）

有限公司 
罗新喜 

提供国外相关产品数据，参加征求意见

工作。 

 

13 
克朗斯机械（太仓）

有限公司 

王碧江 

阮春辉 

提供国外相关产品数据，提供检测数

据，参加征求意见工作。 

 

14 

合肥通用机电产品检

测院有限公司 

陈润洁 

参加标准初稿编写，提出检测方法，并

进行试验验证、提供检测数据，参加征

求意见、负责送审、报批工作。 

 

15 纪蓉 

收集相关标准、学术论文、相关行业报

告及企业产品等信息 

，送审、报批工作。 

 

16 石竹青 
收集国外相关标准、产品信息，参加征

求意见、送审工作 

 

17 
浙江大学 

刘东红 

收集相关标准、学术论文、相关行业报

告及企业产品等信息，参加征求意见及

汇总工作 

 

18 
上海紫江企业集团股

份有限公司 
王震辉 

提供部分检测数据及部分检测方法，参

加征求意见工作。 

 

19 
珠海中富实业股份有

限公司 
孔德山 

提供部分检测数据及部分检测方法，参

加征求意见工作。 

 

20 
可口可乐饮料（上海）

有限公司 
叶晖 

提供部分设备检测数据及部分检测方

法，参加征求意见工作。 

 

 

二、标准编制原则和依据  

本标准主要参考安全相关国家标准、企业标准、试验检测报告，分析设备生

产方和使用方生产过程中发现的问题及检测数据等，并将各方多年的生产经验、

使用经验和技术积累归纳总结，由各方联合制定符合我国行业现状的《食品包装

用 PET 瓶吹瓶成型模具》国家标准。    

考虑到标准的完整性，本标准制定成一个独立完整的标准。为了方便使用，

将其他标准（如 GB/T191、GB 16798、GB/T 19891 等）中适合 PET 瓶吹瓶成型

模具的条款进行引入。     
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三、技术经济论证及预期经济效果 

PET 瓶吹瓶模具中高端市场曾经被欧美等国际品牌垄断，自二十世纪九十年

代起，经过一批国内模具企业的不懈努力，提高了研发、制造、服务等技术水平，

使中国制造的吹瓶模具达到了国际先进水平，并得到了市场认可，在中国及亚太

地区，中国吹瓶模具使用量已超过国际品牌模具；在此基础上，中国模具产品逐

步进入国际市场，改变了中国吹瓶模具低价低质量的印象，让更多的国际巨头用

户企业认可并选择中国品牌。 

制定《食品包装用 PET 瓶吹瓶成型模具》国家标准，能有效指导生产实践运

用，提高吹瓶模具质量，规范市场管理，提高行业整体技术水平，淘汰行业落后

产能；同时也将作为全行业指导生产的规范和衡量模具质量优劣的依据，对引导

吹瓶模具行业正常有序发展提供了有力保障。 

四、采用国际标准和标准制定的情况 

参照 GB 5226.1-2008 机械安全 机械电气设备 第 1 部分：通用技术条件、

GB/T 19891 机械安全 机械设计的卫生要求等标准，制定了本标准，先将标准主

要内容说明如下：  

1. 范围的确定 

本标准适用于食品（饮料、酒类、调味品等）以及日化、医药等行业包装用

PET 瓶的吹瓶成型模具（以下简称“吹瓶模具”）。 

2. 术语和定义 

在术语和定义明确了模腔、底模、拉伸杆、模腔定位部件、底模定位部件、

瓶坯定位部件、底模定位块、底模定位环、模腔容量调节部件、锁模力、一步法、

二步法、吹瓶合格率等术语的定义 ，提供这些全面的术语解释，便于标准使用

者对标准的理解。 

3. 型号、型式、基本参数及工作条件 

型号编制按以下形式进行，CPM 代表食品包装用 PET 瓶吹瓶成型模具，产品

的公称容量单位为：ml 或 L；按吹瓶方式分为：一步法（I）和二步法（II）；按

成品瓶适用的灌装温度分为：热灌装（用“H”表示），冷灌装（用“C”表示）。  

明确了吹瓶模具的结构组成，目前市场上的吹瓶模具基本包括瓶坯定位部

件、模腔、底模、底模定位块、底模定位环。 



 

 5 

吹瓶模具的基本参数：公称容量、工作温度、工作压力、单腔吹瓶速度、模

具材料、模具质量、外形尺寸、锁模力、瓶坯质量、适用瓶口规格。 

型式分类和基本参数的确定，使得模具特性和各性能参数的描述更加清晰明

了，方便模具使用方选购和使用。  

吹瓶模具在良好条件下工作有助于其各项性能稳定正常，维持一定的生产效

率，减少故障。考虑各方面因素的影响，根据实际生产经验总结，各起草单位讨

论确定了在标准中规定以下内容：瓶坯应满足吹瓶模具生产技术要求和成品瓶的

吹制要求；压缩空气分为低压运行压缩空气和工艺压缩空气，并分别规定了其含

有的颗粒、油、水的等级要求；冷却系统使用的冷却水、模具加热油、电源电压、

工作室的空气质量和温度范围要求。 

4. 技术要求 

  本标准的技术要求包含制造程序、运转、零部件及相关配合要求；生产能力、

吹瓶合格率、模具工作温度、零件加工精度和装配要求；安全卫生、安全设计和

外观等要求。 

几项主要技术指标及说明如下： 

（1） 吹瓶合格率是一项综合性指标，与吹瓶机的有效工作时间相关，排除机器

故障和各种停机时间，直接反映吹瓶模具的工作效率和稳定性，用户极其关注。

经各企业讨论确定，吹瓶模具的生产能力应达到额定生产能力要求，连续生产时

吹瓶合格率应不低于 99.7%。 

（2） 标准规定了吹瓶模具是否合格的判定方法：冷灌装用成品瓶应符合QB/T 

1868、QB 2357的有关规定，热灌装用成品瓶应符合QB/T 2665的有关规定。吹制

过程中瓶体应不被污染，成品瓶的卫生要求应符合GB 13113的规定。 

（3） 标准规定了模具设计的加热和冷却系统应能满足模具对温度的要求，模具

左、右半模与瓶体接触的表面温度偏差应不超过±3 ℃。 

（4） 影响吹瓶模具质量的两项重要因素为模具材料和零件的加工精度。经各模

具生产企业讨论确定，模具材料和零件的加工精度应符合下表规定： 

序
号 

零件 

名称 
形位公差等级、尺寸公差等级 热处理硬度 表面粗糙度 

推荐 

材料 

1 
瓶坯定
位部件 

与瓶坯配合位置尺寸公差等级
不低于 IT7 级 

关键部位形位公差等级不低于
IT8 级 

不锈钢材料热处理硬度为 30 
HRC～35HRC 

内成型光面 Ra0.4，
配合表面 Ra1.6,其

余 Ra3.2 

S136 
20Cr13 
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2 模 腔 

与机台配合位置尺寸公差等级
不低于 IT7 级 

内成型尺寸公差等级不低于 IT8 

与机台配合部位形位公差等级
不低于 IT7 级 

1、不锈钢材料热处理硬度为
30 HRC～35HRC 

2、合金铝硬度 95HB 以上 

内成型光面 Ra0.4，
配合表面 Ra1.6,其

余 Ra3.2 

S136 

20Cr13

AA6061 

AA7075 

3 背 板 

关键部位尺寸公差等级不低于
IT8 级 

关键部位形位公差等级不低于
IT8 级 

不锈钢材料热处理硬度为 30 

HRC～35HRC，表面防锈处
理 

配合表面 Ra1.6,其
余 Ra3.2 

S136 

20Cr13 

4 底 模 

内成型尺寸公差等级不低于 IT8

级 

关键部位形位公差等级不低于
IT8 级 

1、不锈钢材料热处理硬度为
30 HRC～35HRC 

2、有冷却水路的底模接触表
面应采用硬质氧化处理 

配合表面 Ra1.6,其
余 Ra3.2 

S136 

20Cr13

AA6061 

AA7075 

5 
底模定
位块 

与底模定位环配合位置尺寸公
差等级不低于 IT7 级 

关键部位形位公差等级不低于
IT7 级 

不锈钢材料热处理硬度为 30 

HRC～35HRC，表面硬度为
509 HV～599HV 

配合表面 Ra1.6,其
余 Ra3.2 

S136 

20Cr13 

6 
底模定
位环 

与底模定位块配合位置尺寸公
差等级不低于 IT7 级 

关键部位形位公差等级不低于
IT7 级 

不锈钢材料热处理硬度为 30 

HRC～35HRC， 

表面硬度为509 HV～599HV 

配合表面 Ra1.6,其
余 Ra3.2 

S136 

20Cr13 

7 底模座 

关键部位尺寸公差等级不低于
IT8 级 

关键部位形位公差等级不低于
IT8 级 

合金铝硬度 95HB 以上 
配合表面 Ra1.6,其

余 Ra3.2 
AA6061 

8 底模板 

关键部位尺寸公差等级不低于
IT8 级 

关键部位形位公差等级不低于
IT8 级 

不锈钢材料热处理硬度为 30 

HRC～35HRC，表面防锈处
理 

配合表面 Ra1.6,其
余 Ra3.2 

S136 

20Cr13 

9 拉伸杆 

外圆直径尺寸公差等级不低于
IT7 级 

圆跳动公差等级不低于 IT9 级 

不锈钢材料热处理硬度为 22 

HRC～27HRC，表面硬度为
509 HV～599HV 

配合表面 Ra1.6,其
余 Ra3.2 

S136 

 (5) 吹瓶模具是吹瓶机的关键部件，模具质量直接影响成品瓶质量，模具安装

中一些特定参数如若不适宜，可能导致瓶子渗漏、变形或厚度不均匀等质量问题。

研讨会上经各参会专家代表深入细致地探讨，最终认为在标准中增加模具装配技

术条件相关条款十分必要。这是各企业多年生产中摸索出的经验总结，对吹瓶模

具的制造装配有重要的指导作用。标准中规定了以下内容： 

a）吹制不同的成品瓶时，模具应便于更换，各工位的安装尺寸应确保模具

能通用互换。 

b）模具安装时应保证结合面完全贴合，螺栓连接牢固可靠。 

c）合模间隙应控制在0.1mm～0.15mm范围内（热灌装模具的合模间隙为达到

工作温度时的间隙）。 

（6）标准规定了吹瓶模具所用的原材料、外购配套零部件应有生产厂的质量合

格证明书，应用于食品行业的吹瓶模具，其材料选用、制造、配置原则的安全卫
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生要求应符合 GB 16798 的规定。模具设计安全卫生要求应符合 GB 19891 的规定，

模具使用的润滑油、脂和热传导油应是食品级的。 

（7）标准规定了模具上的流体介质进出接口须有清晰、醒目的标记，模具左、

右半模应对称，应标记模具编号及左右半模符号。 

5. 试验方法及检验规则 

标准在试验方法中对技术要求中的规定提出了严格的检验方法及手段，检验

规则中列出了出厂检验、型式检验的范围。 

（1）模具预热温度偏差试验 

模具安装在吹瓶机上，将工作温度设定为合适的温度，用精度为0.1 ℃测温

仪分别测量模具左、右半模与瓶体接触的表面温度，温度偏差应不超过±3 ℃。 

（2）热灌装模具温度偏差试验 

模具达到工作温度后，保持50 min，用精度0.1 ℃的测温仪分别测量模具左、

右半模同一位置的表面温度，温度偏差应不超过±1.5 ℃。 

（3）单腔吹瓶速度试验  

吹瓶机正常生产条件下，以额定速度连续运行 10 min，统计吹制完成的成

品瓶总数量，共进行两次，按式（1）计算吹瓶速度，两次计算结果均应符合规

定。 

1 60
10

M
V

N
 


………………………………………（1） 

式中： 

V──单腔吹瓶速度，单位为瓶/h； 

M1──成品瓶总数量，单位为瓶； 

N──模腔数量，单位为个。 

（4）吹瓶合格率试验 

吹瓶机正常生产条件下，以额定速度连续运行不小于 60 min，按 GB/T 2828.1

规定的方法在生产出的瓶子中抽样，采用正常检验一次抽样方案，一般检验水平

Ⅱ级，按 AQL=0.25 判定，冷灌装用成品瓶应符合 QB/T 1868、QB 2357 的有关

规定；热灌装用成品瓶应符合 QB/T 2665 的有关规定；吹制过程中瓶体应不被污

染，成品瓶的卫生要求应符合 GB 13113 的规定；吹瓶合格率应不低于 99.7%。 

这些技术要求及试验方法均经过国内设备生产企业及部分使用用户的试验
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验证，代表了国内的生产水平，该标准在国内是适用的。 

五、与有关的现行法律、法规和强制性标准的关系 

本标准在主要和相关内容的规定上均符合国家相应标准的要求，未有与现行

法律、法规和强制性标准相违背的地方。 

六、重大分歧意见的处理经过和依据 

本标准在制定以及征求意见阶段，均未出现重大分歧。本标准在对征求意见

进行处理的过程中，工作组成员进行了反复讨论、论证，对未采纳的意见与企业

也进行了相应的讨论与沟通，未发生意见分歧。 

七、标准性质（强制性、推荐性）的建议 

标准起草单位、归口单位以及审查专家均认为，此标准应作为推荐性国家标

准进行上报。 

八、贯彻标准的要求和建议措施 

本标准发布实施后，应尽快将本标准的批准发布实施信息通告有关部门，如

管理部门、PET 瓶吹瓶成型模具使用部门和相关研制、生产单位，并使这些部门

或单位能尽早得到本标准的正式文本。   

应积极组织本标准的宣贯，使相关部门和使用单位了解、熟悉标准的技术内

容，以便于标准的实施。  

食品包装用 PET 瓶吹瓶成型模具使用说明书的编写可参照本标准，以利于

PET 瓶吹瓶成型模具生产的规范化、系列化。    

九、废止现行有关标准的建议 

该标准为首次制定，无现行国家标准。 

十、其他应予以说明的事项 

标准名称做了修改，原标准计划名称为《食品包装 PET 瓶吹瓶成型模具装

置》。在标准征求意见阶段中，有意见认为本标准只针对模具，“装置”二字描

述有些多余。因此，为了使标准名称更加简洁、清晰，经过企业代表和各专家讨

论，建议删除“装置”二字，最终将标准名称改为《食品包装用 PET 瓶吹瓶成型

模具》。  


