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  前    言 

本文件按照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》的规定

起草。 

本文件由深圳市宝建投智能科技有限公司提出。 

本文件由深圳市物联网产业协会归口。 

本文件起草单位：深圳市宝建投智能科技有限公司、深圳市标准技术研究院、中国信息通信研究院、

深圳市银宝山新科技股份有限公司、东莞职业技术学院、深圳市金三维模具有限公司、深圳市亿和精密

科技集团有限公司、苏州协同创新智能制造装备有限公司。 
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工业互联网标识解析 模具 标识编码规范 

1 范围 

本文件规定了模具行业工业互联网标识编码的组成、编码结构、各部分的编码规则以及对应代码表。 

本文件适用于模具行业工业互联网标识编码体系建设及标识对象信息的处理与交换。 

2 规范性引用文件 

下列文件中的内容通过文中的规范性引用而构成本文件必不可少的条款。其中，注日期的引用文件，

仅该日期对应的版本适用于本文件；不注日期的引用文件，其最新版本（包括所有的修改单）适用于本

文件。 

GB/T 8845—2017  模具 术语 

GB∕T 33745—2017  物联网 术语 

YD/T 4495—2023  工业互联网标识解析 标识注册管理协议与技术要求 

3 术语和定义 

下列术语和定义适用于本文件。 

3.1  

模具  mold&die 

将材料成形（成型）为具有特定形状与尺寸的制品、制件的工艺装备。包括冲模、塑料模、压铸模、

锻模、粉末冶金模、拉制模、挤压模、辊压模、玻璃模、橡胶模、陶瓷模、铸造模等类型。 

[来源：GB/T 8845—2017，2.1.1]  

3.2  

模具零部件  mold&die parts 

构成模具（3.1）的基本组件。包括工作零件、定位零件、压料零件、卸料零件、导向零件、固定

零件等。 

3.3  

标识编码  identification code 

能够唯一识别机器、产品等物理资源和算法、工序等虚拟资源的身份符号。 

[来源：YD/T 4495—2023，定义 3.1] 

3.4  

标识解析  identifier resolution  

将标识符翻译成与其相关联的信息的过程。 

[来源：GB/T 33745—2017，2.4.3] 

4 编码原则 
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4.1 唯一性 

在工业互联网领域内，标识编码应保证不重复，每一个编码仅对应一个对象。 

4.2 兼容性 

与国内已有的本行业相关编码标准应协调一致，保持继承性和实际使用的延续性。 

满足相关信息系统之间进行数据交换的要求。 

4.3 实用性 

以满足本行业资源管理和信息交换为目标，编码规则应符合本行业的普遍认识，考虑企业信息化系

统建设和标识实际应用现状，设计相对全面、合理、有用的编码结构。 

4.4 可扩展性 

根据本行业工业互联网应用需求，规划合理的编码容量并预留适当空间，以保证可在本编码体系下

进行扩展、细化。 

4.5 科学性 

编码结构应简洁明确，必要时设置校验码位、安全码，以保证编码的正确性和安全性。编码结构保

持相对稳定。 

5 模具 

5.1 编码结构 

模具工业互联网标识编码由标识前缀和标识后缀两部分组成，前缀与后缀之间以UTF-8字符“/”分

隔，其中标识前缀由国家代码、行业代码、企业代码组成，用于唯一标识企业主体；标识后缀由类别代

码、制造厂代码、年份代码、模具顺序代码和其他（可选）组成，用于唯一识别标识对象，其结构见图

1。 

    X1  XN.X1X2X3.X1  XN /X1X2.X1X2.X1X2.X1  X4.X1  XN

国家代码

企业代码

行业代码

标识前缀 标识后缀

其他（可选）

/

年份代码

模具顺序代码

制造厂代码

类别代码

 

图1 模具标识编码结构 
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5.2 标识前缀 

模具标识前缀由国家代码、行业代码、企业代码组成，以UTF-8字符“.”分隔，其结构见图2。 

X1 XN.X1X2X3.X1 XN 

行业代码

企业代码

国家代码  

图2 模具标识前缀结构 

标识前缀各代码段长度、数据类型及其代码含义见表1。 

表1 模具标识前缀组成 

代码段 长度（字符） 数据类型 说明 

国家代码 -- -- 需遵从标识体系和标识注册管理机构相关要求。 

行业代码 3位 字符型 唯一标识制造业门类。 

企业代码 ≤20位 字符型 唯一标识工业互联网运营单元。 

5.3 标识后缀 

模具标识后缀由类别代码、制造厂代码、年份代码、模具顺序代码和其他（可选）组成，编码结构

见图3。 

                   X1X2.X1X2.X1X2.X1  X4.X1 XN 

年份代码

模具顺序代码

制造厂代码

类别代码

其他（可选）

 

图3 模具标识后缀结构 

标识后缀各代码段的长度、数据类型和代码含义见表2。 

表2 模具标识后缀组成 

代码段 长度（字符） 数据类型 说明 

类别代码 2位 十进制数字 标识模具的类别，对应代码表见表 A.1 

制造厂代码 2位 字符型 标识模具制造工厂，由用户自定义 

年份代码 2位 十进制数字 标识模具生产年份，用年份的后 2 位数字表示 

模具顺序代码 4位 十进制数字 
标识模具生产顺序，由用户按照模具的生产顺序进行编码，不

足位用 0 补齐 
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表2 模具标识后缀组成（续） 

代码段 长度（字符） 数据类型 说明 

其他 不定长 字符型 
可选项，用于标识模具的类型、材质、尺寸、工艺等基本属性，

编码规则由用户自定义。 

6 模具零部件 

6.1 编码结构 

模具零部件工业互联网标识编码由标识前缀和标识后缀两部分组成，前缀与后缀之间以UTF-8字符

“/”分隔，其中标识前缀由国家代码、行业代码、企业代码组成，用于唯一标识企业主体；标识后缀

由类别代码、制造厂代码、年份代码、模具顺序代码、零部件代码和其他（可选）组成，用于唯一识别

标识对象，其结构见图4。 

    X1  XN.X1X2X3.X1  XN / X1X2.X1X2.X1X2.X1  X4.X1  X6.X1  XN

国家代码

企业代码

行业代码

标识前缀 标识后缀

其他（可选）

/

年份代码

模具顺序代码

制造厂代码

类别代码

零部件代码

 

图4 模具零部件标识编码结构 

6.2 标识前缀 

模具零部件标识前缀由国家代码、行业代码、企业代码组成，以UTF-8字符“.”分隔，其结构见图

5。 

X1 XN.X1X2X3.X1 XN 

行业代码

企业代码

国家代码  

图5 模具零部件标识前缀结构 
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标识前缀各代码段长度、数据类型及其代码含义见表3。 

表3 模具零部件标识前缀组成 

代码段 长度（字符） 数据类型 说明 

国家代码 -- -- 需遵从标识体系和标识注册管理机构相关要求。 

行业代码 3位 字符型 唯一标识制造业门类。 

企业代码 ≤20位 字符型 唯一标识工业互联网运营单元。 

6.3 标识后缀 

模具零部件标识后缀由类别代码、制造厂代码、年份代码、模具顺序代码、零部件代码和其他（可

选）组成，编码结构见图6。 

                   X1X2 X1X2 X1X2 X1  X4 X1 X6 X1 XN 

年份代码

模具顺序代码

制造厂代码

类别代码

其他（可选）

零部件代码

 

图6 模具零部件标识后缀结构 

类别代码、制造厂代码、年份代码、模具顺序代码和其他（可选）的长度、数据类型和代码含义见

表2。零部件代码各代码段的长度、数据类型和代码含义见表4。 

表4 零部件代码组成 

代码段 长度（字符） 数据类型 说明 

部件分类码 1位 字符型 标识模具部件大类，用户自定义 

零件分类码 2位 十进制数字型 标识模具零件小类，用户自定义 

零部件顺序代码 3位 十进制数字型 
标识模具零部件生产顺序，由用户按照零部件的生产顺序进

行编码，不足位用 0 补齐 
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附 录 A 

（规范性） 

模具类别代码表 

模具类别代码根据GB/T 8845进行编制，具体见表A.1。 

表 A.1  模具类别代码表 

模具类别代码 模具类别 说明 

01 冲模 
使金属、非金属板料或型材在压力作用下分离、成形或接合为制品、制件

的模具。 

02 塑料模 使塑料原料在压力作用下充填型腔，并固化成型为制品、制件的模具。 

03 压铸模 使液态金属在压力作用下快速充填型腔，并冷却凝固成型为制件的模具。 

04 锻模 使金属坯料在压力作用下成形为坯件、制件的模具。 

05 粉末冶金模 使金属、非金属粉末通过粉末冶金工艺成型或成形为坯件、制件的模具。 

06 拉制模 
使金属坯料在拉力作用下通过模孔延伸变形为棒材、线材、丝材、型材、

零件等制品、制件的模具。 

07 挤压模 
使属坯料在挤压力作用下产生塑性变形，以成形型材或制品、制件的模

具。 

08 辊压模 
使金属或非金属板材、型材、棒材在旋转加压下分离、成形、复合、校正、

接合或转移为制品、制件的辊状模具。 

09 玻璃模 使玻璃原料成型为制品、制件的模具。 

10 橡胶模 使橡胶原料成型为制品、制件的模具。 

11 陶瓷模 使陶瓷原料成形为坯件、制品的模具。 

12 铸造模 使液态金属成型为制件或铸型的模具。 

13 其他 除01-12以下的其他模具类别。 
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