6.模具制造技术要求

6.1 制造依据与总体要求

（1）模具制造应按经采购人评审确认并冻结的设计数模及受控图纸执行，制造过程应建立完整的质量记录，关键工序应编制工艺规程。
（2）供应商应依据设计文件编制制造工艺方案（含材料采购、下料成型、焊接、热处理、机加、装配调试），关键工艺方案应经采购人确认后实施。
（3）制造过程中出现工艺与设计冲突时，供应商应以书面形式提出更改申请，经采购人批准后方可实施，不得擅自处理。
6.2 材料要求

（1）主体材料牌号、规格应与经评审确认的设计文件一致，并提供材质证明书；材料代用须经采购人书面同意。
（2）材料入厂应复验化学成分、力学性能及线膨胀系数（按 GB/T 4339-2008 或 ASTM E228-22执行），复验报告随交付物提交。
（3）焊接材料应与母材匹配，焊材应有质量证明文件，并按规定进行烘干与保温。
（4）型腔表面不得使用易脱落或污染盖板的涂层材料；如需表面处理，应经采购人确认。
6.3 结构制造要求

（1）型腔壁厚及支承网格间距按设计文件执行；设计未明确时，型腔处有效壁厚宜为10 mm±2 mm，支承型板厚度宜为10 mm±2 mm，间距 350～400 mm。
（2）型面板成型后应最大限度地与支承框架自然贴合，不得靠外力强行贴合，最大间隙不大于 2 mm 方可施焊；焊接顺序与工艺应使焊接变形及残余应力尽可能小。
（3）型面板与支承框架采用连续焊，焊缝高度按设计文件执行（推荐 10 mm）；支承构件之间及叉车管之间可采用断续焊，焊缝长度约 50 mm、间隔约 50 mm。
（4）焊后应进行消除应力退火（随炉冷却），清理焊缝及飞溅；主要承力焊缝应按 GB/T 11345-2023 进行无损检测，检测比例与合格等级按设计文件执行。
（5）焊接成型并热处理后，按数模数控加工型腔；加工后型腔壁厚应满足设计文件要求。
（6）模具最低处高度、叉车槽、吊耳位置按设计文件执行；设计未明确时，模具最低处高度不小于 300 mm，叉车管推荐 150 mm×250 mm±10mm 并开通气口。
（7）限位块、导柱/导套、加压元件应按设计文件装配，装配后分型面（限位面）间隙不大于 0.05 mm，开合模无卡滞。
6.4 型腔公差要求

	项目
	要求

	型腔型面轮廓度
	±0.2 mm

	型腔表面粗糙度
	Ra 1.6

	分型面/限位面间隙
	≤0.05 mm

	型腔深度（盖板厚度控制）公差
	±0.1 mm

	基准孔位置度
	±0.05 mm


注：上表数值为推荐参考值，最终以设计评审确认的技术状态及设计数模标注为准。
6.5 表面质量要求

（1）型腔工作面粗糙度 Ra 1.6，非工作型面粗糙度不大于 Ra 6.3，分型面（限位面）粗糙度不大于 Ra 3.2。
（2）型腔表面应光滑平整，不允许有划痕、砸痕、印痕、凹坑、凸起等缺陷；边缘应倒角圆滑、无毛刺。
（3）型腔与非型腔面过渡应平滑，不应有尖锐棱边，防止损伤盖板。
（4）模具外表面应清洁、无油污、无锈蚀。
6.6 刻线要求

（1）按设计数模要求刻制盖板边缘线（净尺寸线）、玻璃纤维铺覆边界线、胶料铺放定位线、站位线及铺层坐标系线。
（2）刻线规格：盖板边缘线与铺覆边界线宽 0.2 mm、深 0.2 mm；站位线宽 0.3 mm、深 0.2 mm；铺层坐标系线宽 0.5 mm、深 0.3 mm；孔位中心线以十字线形式刻画，线长 6 mm，宽 0.2 mm、深 0.2 mm。线条连续、清晰、均匀，不得有明显偏差和毛刺。
（3）刻线应在型腔精加工完成后作为最后一道工序制备，防止因后期加工而磨损失效。
6.7 基准孔、工艺定位孔与靶标孔要求

（1）各类孔的孔径、孔深、位置按设计文件执行；孔径与孔深偏差为 0～+0.1 mm，孔壁无毛刺。
（2）孔内应清理干净并做防锈处理；位于型腔内的孔应为盲孔，不得穿透型腔工作面。
