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招标邀请书
                                         ：
为满足生产需求，安徽国风塑业股份有限公司（以下简称招标人）拟对芜湖国风塑胶科技有限公司奇瑞新能源S61EV项目模具进行招标，特邀请贵司参加本次招标。请贵司接到邀请书后仔细审阅，结合各自的优势和经验，严格按招标文件中规定的内容和要求编制投标书，并在规定的时间内投标。
如贵司有意参加本次投标，请贵司法定代表人或其委托代理人在回执上签署意见并加盖公章，于2019年7月8日12时（报名截止期）前送至招标人五楼审计法务部或以邮件回复并在招标人网站（http://www.guofeng.com/招标投标栏）上自行下载招标文件。投标书于开标现场提交。
为保证本次投标活动顺利进行，请贵司于2019年7月8日12时前向我司提交投标保证金各标段 伍仟元 人民币，并将保证金的转款凭证邮件回复，否则视为放弃参加此次投标活动。
如果有关招投标技术问题，联系人 张经理，电话：18715341391
如有相关招标问题，请联系 朱工，联系电话：  0551-68560963
开标时间: 2019年7月9日上午9点30分        开标地点：合肥市高新区铭传路1000号 
招标人：安徽国风塑业股份有限公司                   国风塑业办公楼四楼第三会议室
地  址：合肥市高新区铭传路1000号         户  名：安徽国风塑业股份有限公司
邮编：230088                             开户行：工行高新技术产业开发区支行
电子邮件：zhaobiao@guofeng.com           账  号：1302011919024929445

                                                  安徽国风塑业股份有限公司 
   2019年6月18日
回    执
安徽国风塑业股份有限公司: 
    我司接受贵司编号为        招标项目招标邀请，承诺受招标文件约束，并授权以下人员代理投标事宜： 
	姓名
	职务
	身份证号码
	办公室电话
	移动电话
	传真

	
	
	
	
	
	

	投标标段
	

	公司地址
	
	电子邮箱
	

	退保帐
户信息
	户  名
	

	
	开户行
	

	
	银行账号
	


                                       投标人名称（公章）：
                                                 法定代表人（签字）：
                                                          年   月   日  
招标标的物及技术要求
招标标的及规格要求

标段一：翼子板安装支架系统 模具
标段二：雷达支架系统 模具
各标段标的物规格要求详见下表：
   
[image: image2.emf]01-标的物规格书- 小件.xls

         
[image: image3.emf]02-产品技术参数- S61EV.pptx


二、通用技术规范要求  (需要查看产品3D数据的，3D数据由芜湖国风发送)
模具开发技术要求：（注：请详细查看S61EV芜湖国风模具技术要求，按照其内具体模具材料尺寸、标准等要求执行）

[image: image4.emf]模具技术协议— 奇瑞新能源S61EV项目.doc
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投标须知

一、招标要求
1、投标单位的资质：
	序号
	指标名称
	指标要求
	提交资料要求

	1
	营业执照
	合法有效
	提供有效的营业执照和税务登记证的扫描件（加盖单位公章），应完整的体现出营业执照（或事业单位法人证书）和税务登记证的全部内容。提供三证合一营业执照扫描件的，税务登记证无需提供。

	2
	税务登记证
	合法有效
	

	3
	同类型货物制造匹配性
	证明有此模具制造能力
	证明同类型货物制造匹配性的提交文件：包含不限于过往与其他合作过类似项目情况、研究成果、合同、发票等复印件

	4
	满足工期要求
	详见投标承诺书
	提供签字盖章的投标承诺书，满足芜湖国风S61EV项目模具开发工期要求。

	5
	保证金承诺
	规定时间内缴纳保证金
	遵守招标规则，提供缴纳保证金


2、投标单位填写《投标书》，按照《报价表》进行报价，并按照要求提供其它招标文件。如须对投标相关内容加以说明，可自行增加附页。

二、投标文件的构成

1、投标书；
 2、法定代表人身份证明书；
3、授权委托书及授权代表身份证复印件；
4、三证合一的新版营业执照复印件（加盖公章）；
5、《报价表》（单独密封）；
 6、投标人单位介绍、经营业绩等材料证明企业销售额的提交文件（以年度审计报告、或盖章财务报表损益表等为准）；包含不限于过往项目情况、研究成果、发票等复印件，以上原件备查；
7、相关经营资质证书、荣誉证书等复印件（如质量体系证书文件），原件备查;
8、廉洁投标承诺书；
9、投标承诺书、保密协议；
10、投标人认为应补充的其他材料。
三、投标报价

    1、投标人依照《报价表》格式统一报价。此报价应包括招标标的及要求中的所有费用。

2、最低投标报价不能作为中标的保证。

四、投标文件的书写要求

    1、投标文件须用不褪色的墨水书写或打印，按照顺序胶装成册，并提供投标文件目录和页码。未按照上述要求装订，视同废标。以上材料若复印件请加盖单位公章。
    2、投标文件的份数：纸质版正本一份、副本两份。

    3、除投标人对错处做必要修改外，投标书不得行间插字、涂改和增删。如有修改错漏处，必须由投标人法定代表人或其委托代理人签字或盖章。

  五、投标保证金

    1、投标人应提交投标保证金：各标段人民币伍仟元。

    2、投标保证金由投标人按招标邀请书中帐户信息办理，限定使用即期汇票 (不接受远期承兑汇票)或电汇/转帐凭证（确保投标截止时间之前入帐，任何其它形式的保证金或担保均无效）；

    3、对于未按招标文件规定提交投标保证金、投标保证金不符合要求、投标保证金未能或无法按时入帐的投标，将被视为非响应性投标而予以拒绝；

    4、下列任何情况发生时，投标保证金将被没收：

  （1）投标人在投标报名截止后撤回投标；

  （2）投标人未按照规定的开标时间参加开标的；
  （3）投标人虚构或隐瞒事实，向招标人提供虚假文件；

  （4）投标人在规定期限内拒绝按照投标结果签订合同；

  （5）投标人串通投标或通过其它不正当手段破坏招标秩序。

    5、招标结束后，招标人在中标结果公示生效后十五个工作日内以电汇或转账方式将投标保证金退还至落标人单位帐户；中标人的投标保证金在与招标人签订合同后退还。以上投标保证金均不计利息，不退现金。

六、投标

    1、投标人应将投标文件装入信袋内加以密封，并在封签处加盖投标人公章（或合同专用章）；

    2、为方便开标、评标，投标人应将《报价表》单独密封，并在信封上标明“供开标使用”字样；

    3、未按本须知密封、标记和投递的招标文件，招标人不对其后果负责；

    4、投标人必须保证拥有该招标项目的相关认证、知识产权等，如招标人因此而承担法律责任，损失全部由投标人承担；

    5、投标人的投标报价有效期为90个日历天。

七、开标

1、招标人根据招标文件规定的时间、地点主持开标；

2、招标人有权拒绝未提交投标书等相关文件的投标人的投标。

八、评标

 各标段采取集中开标的方式。投标人可根据自身情况对其中任何一个标段进行投标，也可以同时对多个标段进行分别投标。 
招标人根据招标内容的特点负责组建评标委员会。评标委员会将根据公开、公平、公正、诚信、择优的原则，对投标人的实力、服务、价格等进行评审，以确定中标候选人。如招标人认为所有投标均不符合要求，可以否决所有投标。本次评标采取有效最低价法。
九、中标通知

1、招标人根据评标委员会推荐的中标候选人确定中标人；

2、评标结束后，中标结果将在招标人网站（http://www.guofeng.com/招标投标栏）公示，不再另行通知。

十、签订合同

    1、投标人接到中标通知后，必须与招标人签订供货合同。投标人承诺并同意投标结果最终以供货合同为准，与供货合同条款不冲突的招标文件、投标文件及评标过程中形成的买卖双方共同承认的书面文件同时具有法律约束效力。

2、如中标人违约，招标人可从中标候选人中重新选定中标单位，并组织签订供货合同。

十一、其它事项

1、招标人有权决定是否酌情延长投标截止期，在此情况下投标截止期之后日程均相应顺延；

2、投标人自行负责参加投标所发生的所有费用，投标资料概不退还。

合同主要条款
工业买卖合同：

[image: image11.emf]模具工业买卖合同 —奇瑞新能源S61EV项目.doc


二：技术协议：


[image: image12.emf]模具技术协议— 奇瑞新能源S61EV项目.doc
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保密协议

[image: image16.emf]05-数据保密协议. doc


附件一
投　标　书
致：___________________________________
为响应贵方____________（招标编号）标段        招标项目，签字代表                   （姓名、职务）经正式授权并代表投标人                     投标方名称）提交投标文件，包括《报价表》与投标保证金转账凭证，投标保证金金额为人民币（大写）               元。
据此函，签字代表宣布同意如下：
1、投标人将按招标文件的规定履行合同责任和义务；
2、投标人已详细审查全部招标文件，完全理解并同意放弃所有不明及误解权利；
3、投标人同意没收投标保证金的条款；
4、投标人同意提供与投标有关的一切数据或资料，完全理解招标方不一定要接受最低价格的投标或收到的任何投标；
5、与本投标有关的一切正式往来请寄：
地址：                               邮编：                                    
电话：                              传真：                                        
电子邮件：                                                                              
投标人代表姓名、职务：                                      
投标人名称（公章）：                                        
投标人代表签字：_________________
日期：______  年___    月___    日
附件二：（本报价表需单独密封）

各标段 报价表见下：

[image: image17.emf]03-报价明细表（ 标段一：翼子板安装支架系统）.xls
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附件三：
法定代表人身份证明书
                    同志为我司法定代表人，任我司          职务，特此证明。
法定代表人住址：                                    
联系电话：                                                                 
                                      公司名称（公章）：
                                             年   月   日
附件四：
授权委托书
安徽国风塑业股份有限公司：
委托人：企业名称                ，住所地            ，统一社会信用代码                 
受托人：姓名        ，性别       ，出生  年  月  日 ，住所               ，公民身份证号码：                          ，联系方式                
   兹委托我公司员工        作为为本次投标的全权代表，负责参加贵司                项目编号：              标段            的招标活动，全权处理我方在上述投标活动中的一切事宜，代表我公司签署、接收、放弃一切关于本次投标事宜的文件，我公司对上述受托人参与本次投标活动的所有行为均予以认可。
                                          投标人（公章）：
                                        法定代表人（签字）：
                                            受托人（签字）：   
                                                  年   月   日          
附件五

投标承诺书
安徽国风塑业股份有限公司：
我公司作为贵公司的投标单位，愿作如下承诺：
1、我公司愿意参加贵公司  奇瑞新能源S61EV项目模具   的投标。
2、赞成贵公司  奇瑞新能源S61EV项目模具  的招标文件。
3、接受招标文件对投标单位的所有约束条款，严格按照招标文件所限定的时间办理相关手续。
4、我公司愿以编制的《报价明细表》中报价参加此次投标；
5、一旦中标，我公司承诺全部标的物在  55 天内完成首次试模， 65  天内完成最终交付状态，并保证基本上能达到设计要求及检测要求。
6、除非达成新的协议，贵公司的中标通知，招标文件和我公司的投标书将构成约束我们双方的合同。
7、我公司遵从贵公司在本次招标过程中的每一项决定。
8、我公司同意遵守贵公司招标书中的《招标规则》。
投标单位：
法人（代表）签章：
日期：
附件六：
廉洁投标承诺书
 

安徽国风塑业股份有限公司： 

为了积极配合贵公司进行的招标工作，有效遏制不公平竞争和违规违纪问题的发生，确保招标工作的公平、公正、公开，我们保证认真贯彻《招投标法》相关规定以及有关廉洁要求，特向贵公司承诺如下事项：
     1.自觉遵守国家法律法规及有关廉政建设制度；
     2.不使用不正当手段妨碍、排挤其它投标单位或串通投标；
3.按照招标文件规定的方式进行投标，不隐瞒本单位投标资质的真实情况，投标资质符合规定；
 4.不以任何方式向招标人员赠送礼品、礼金及有价证券，不宴请或邀请招标方的任何人参加高档娱乐消费、旅游、考察、参观等活动，不以任何形式报销招标方的任何人以及亲友的各种票据及费用，不进行可能影响招投标公平、公正的任何活动；
 5.不向招标人员的配偶、子女分包此次招标项目；
 6.不向涉及招标的单位及个人支付好处费、介绍费；
 7.一旦发现相关人员在招标过程中有索要财物等不廉洁行为，坚决予以抵制，并及时向招标人公司纪检监察部门举报；
 8.我们若违反上述承诺，愿接受取消投标资格及其它任何形式的处理。
 

  投标单位：
                                             
   法定代表人或授权代理人：
   年   月   日
地址：合肥市高新技术开发区天智路36号
电话：0551—62753528    传真：0551—62753529
网址：http://www.guofeng.com      
PAGE  
13
地址： 合肥市高新区长宁大道与铭传路交口
电话：0551—68560963  网址：http://www.guofeng.com      
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注 塑 模 具 技 术 要 求
（ 格 式 版 本 ： A / 0 1 ）


产品名称：  S61EV车身装饰件系统


发布日期：  2019年01月14日    


甲方（模具采购方）：奇瑞新能源汽车技术有限公司


乙方（模具使用方）：芜湖国风塑胶科技有限公司


为做好本项目模具开发的先期工作，达到以合理的成本开发出满足要求品质的模具之目的，特
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提出本技术要求。


一.适用范围


本要求对本项目模具开发的管理及技术要求作了原则性的规定，适用于本项目模具的招标询价


。应标者应认真阅读本要求的所有条款。在提出满足本技术要求模具开发的报价文件时，未能按规


定要求提交技术方案或提交不完全的投标书/报价将被视为无效。


承担本项目开发的供应商应做好模具开发策划和管理工作，相关要求如下：


二.技术标书必须涵盖内容


应标方应准备技术标书，并以书面（盖公章）和电子2种形式提交。应至少包括以下内容：


（1）项目承诺书一份


（2）模具开发的详细计划一份（包括设计评审提交的节点日期）；


【注：需注明哪些加工工序外委？外委供应商、加工设备品牌及规格、能力及合作过的项目介绍】


（3）对清单中标明的“一级管理”类模具，需提交：产品 DFM分析报告、模流分析报告及模具


技术方案一份（要求详见 4.1条）


（4）负责本项目相关人员联系清单（并附项目经理、主设计、模具钳工组长作相关模具开发资


历介绍）；


（5）产能计划表（本项目开发期中同步开发的模具，格式见附件）；


（6）主要加工设备清单（格式见附件，注：若此前半年内已有提交过奇瑞清单，如无新增，则


可省略此项）。


特别说明：1、本项目技术标评价实施末位否决。被否决的模具商不得参与下一个新项目的竞标，


若一年（或连续 12个月）中有 2次技术标被否决，则奇瑞将不再邀投标新项目模具开发。


三. 模具开发管理要求


（1）与奇瑞一级供应商签订“模具开发技术协议”，至少包含本技术要求的相关要求；


（2）对奇瑞产品设计提供技术支持，对奇瑞发布的阶段性产品 CAD数据同步进行制造可行性分


析（DFM和 CAE）并提交分析报告，最大限度地降低模具制造和产品制造的难度及风险；


（3）模具设计 3D数据经内部评审完善后，提交奇瑞及一级供应商评审。经确认后启动模具加工；


（4）确保按约定的要求采购模具材料。模具型腔/型芯订料尺寸需得到确认。相关订料信息需通


报一级供应商和奇瑞，以便跟踪验证；


（5）对产品 3D数据版本进行管理，以确保使用有效的版本；


（6）制定并及时更新每副“模具制造进度计划”。计划须得到一级供应商和奇瑞的确认。有效
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管控模具的制造，至少每周向奇瑞通报一次制造进度（含现场加工照片）；对异常情况及时处理并


通报奇瑞；


（7）建立和管理试模产品和模具问题点跟踪表，每轮整改问题点关闭率不低于 70%，并要求单项


问题均需在 2轮整改内得到关闭；


（8）对产品设变提供支持，制定合理的模具设变方案，努力降低设变费用及周期；


（9）按要求管理模具纹理加工，对影响蚀纹的模具质量负责，确保蚀纹样件通过外观认可；


（10）按要求进行移模前的预验收工作（包括模具和文件资料），并通过移模后的试生产调整，


达到生产效率目标。 


四. 注塑模具开发技术要求


4.1.产品CAD数据同步进行制造可行性分析（DFM）


报告（PPT格式），内容至少包括以下：


4.1.1 产品数据分析


（1）产品脱模分析；


（2）产品分型线校核；


（3）模具结构相关问题点及更改建议；


（4）产品外观及尺寸匹配优化问题点、理由及建议。


4.1.2 模具方案


（1）型腔布置（模具排位），产品分型线；


（2）浇口设计方案及模流分析；


（3）模具外形及 A/B板尺寸及图示；


（4）模具结构图示（重点部位图示）；


（5）滑块 斜顶顶出行程及防呆等结构说明；


（6）模具导向与定位；


（7）模具运水设计规格； 


（8）模具安全机构；


（9）模具外观图示；


（10）模具风险问题及改善对策；


（11）针对本要求的改进方案说明（技术方案及成本变化）；
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（12）模具简易 3D分模图，需包含模具主要结构及关键点的处理方式；（包含型腔型芯的分型、


镶拼结构；脱模顶出结构、抽芯结构等等）。


4.1.3 模流分析


(1) MOLD FLOW分析的输入材料必须满足奇瑞制定的模具清单中的要求；


(2) MOLD FLOW报告要求采用 PPT格式，输出结果（包含填充平衡，填充压力，流体前沿温度 1


（短射影响），流体前沿温度 2（变形风险），困气，熔接线（分部），熔接线（温度），剪切率，


剪切应力，保压压力（切换点），体积收缩，缩影深度等信息）；


(3) 对于分析结果有质量问题的零件，需提出改进意见，改进意见必须考虑其可行性；


(4) MOLD FLOW报告中对于产品外观和装配有不良影响的位置必须标识； 


（5）MOLD FLOW分析必须结合实际工艺要求进行，例如气辅，Mucell等；


4.2. 模制产品质量要求


设计制造的模具在不使用脱模剂且生产正常工艺条件下和节拍下生产出的产品应满足：


（1）外观质量：


对皮纹类外观件，其产品的可视外观面（包括功能件打开后为可见的表面）：无缩痕、无出


模拉伤、无飞边毛刺、无烧焦、段差要求控制在0.1mm以内、无斜顶和顶杆印、无压力痕、无


流动纹等缺陷；对因结构造成的熔接痕，采用深色料（如黑色）的试模样件，其熔接痕应淡化


至奇瑞认可。


上述缺陷供评价的样件为不进行人工处理的样件。


需要进行后工序加工（如喷漆，焊接等）的产品外观以经后工序加工以不出现上述缺陷为合格。


      非外观产品，外观质量要求可适当降低。以奇瑞质量部门认可为准。


（2） 尺寸要求：尺寸符合率：


（1）关键尺寸：100%；


（2）全尺寸：T0交样：≥80%；MB1（检具及CUBING: ≥ 90  %; MB2/MB3（整车）:  ≥95 %.


     产品壁厚为：不超过数模标准值的+0.1mm/-0.3 mm，工艺要求的特殊区域双方另行协定。


（3） 产品性能和功能：模制产品应无因模具设计和制造质量造成的产品结构强度、性能及功能缺陷。


4.3 模具材料/标准件规格及要求


（1）模制产品及模具基本规格：（见附件：注塑模具清单）


（2）保险杠系统、翼子板系统、轮眉系统系统模具型腔/型芯材料其型腔面不允许出现砂孔和材质


花和材质线。尺寸要求如下：
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说明：


 （a)上述技术规格要求及文件是模具报价的统一基准。模具商报价时，应以此要求作基准报价；


  (b)奇瑞鼓励供应商为提高模具品质及降低模具开发成本提出改进技术方案，在提供方案说明的


同时，报出成本偏差；
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（3）模具材料及标准件


 （a) 如要求已明确材料和标准件的生产商和牌号的必须规定要求采购。材料和标准件若非从生产


商采购，则供应商必须经生产商授权的经销商。其资质必须得到确认并征得奇瑞同意；


 (b) 奇瑞需要在模具主要钢材采购期间进行跟踪验证。对模具钢材厂及牌号的验证须在模料开粗前


完成。模具商须配合验证的实施，提供相关的证据（材质和探伤报告，报告上须注明模件号及尺寸）；


如主要钢材没有经过奇瑞确认后采购及开粗，一律重新采购。


(c)模具主要附件生产商：


序号 部件名称 品  牌 材料/规格 供应商 备注


1 型腔 SW718 1420X820X200 上五


2 型芯 SW318 1420X820X220 上五


3 顶针板 P20 1420X530X90 宝钢


4 模脚 50# 1420X135X240X2 宝钢


5 斜顶块 718 / 宝钢


6 上复板 50# 1550X1050X70 宝钢


7 下复板 50# 1550X1050X70 宝钢


8 油缸 君凡 / 君凡


9 热流道 YUDO 5 点顺序阀 YUDO


10 顶管/顶杆 锦鸿 / 锦鸿


11 热流道垫板 50# 1420X820X150 宝钢


左右前门装


饰板本体
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序号 部件名称 品  牌 材料/规格 供应商 备注


1 型腔 SW718 1200X520X190 上五


2 型芯 SW318 1200X520X210 上五


3 顶针板 P20 1200X305X80 宝钢


4 模脚 50# 1200X100X190X2 宝钢


5 斜顶块 718 / 宝钢


6 上复板 50# 1300X750X60 宝钢


7 下复板 50# 1300X750X60 宝钢


8 油缸 君凡 / 君凡


9 热流道 YUDO 3 点顺序阀 YUDO


10 顶管/顶杆 锦鸿 / 锦鸿


11 热流道垫板 50# 1200X520X150 宝钢


左右前门装


饰板亮条


序号 部件名称 品  牌 材料/规格 供应商 备注


1 型腔 SW718 1220X820X200 上五


2 型芯 SW318 1220X820X220 上五


3 顶针板 P20 1220X530X90 宝钢


4 模脚 50# 1220X135X240X2 宝钢


5 斜顶块 718 / 宝钢


6 上复板 50# 1350X1050X70 宝钢


7 下复板 50# 1350X1050X70 宝钢


8 油缸 君凡 / 君凡


9 热流道 YUDO 5 点顺序阀 YUDO


10 顶管/顶杆 锦鸿 / 锦鸿


11 热流道垫板 50# 1220X820X150 宝钢


左右后门装


饰板本体
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序号 部件名称 品  牌 材料/规格 供应商 备注


1 型腔 SW718 1000X520X190 上五


2 型芯 SW318 1000X520X210 上五


3 顶针板 P20 1000X305X80 宝钢


4 模脚 50# 1000X100X190X2 宝钢


5 斜顶块 718 / 宝钢


6 上复板 50# 1100X750X60 宝钢


7 下复板 50# 1100X750X60 宝钢


8 油缸 君凡 / 君凡


9 热流道 YUDO 3 点顺序阀 YUDO


10 顶管/顶杆 锦鸿 / 锦鸿


11 热流道垫板 50# 1000X520X150 宝钢


左右后门装


饰板亮条


序号 部件名称 品  牌 材料/规格 供应商 备注


1 型腔 SW718 850X720X180 上五


2 型芯 SW318 850X720X210 上五


3 顶针板 P20 850X485X70 宝钢


4 模脚 50# 850X110X220X2 宝钢


5 斜顶块 718 / 宝钢


6 上复板 50# 950X950X55 宝钢


7 下复板 50# 950X950X55 宝钢


8 油缸 君凡 / 君凡


9 冷流道 / / /


10 顶管/顶杆 锦鸿 / 锦鸿


11 冷流道垫板 50# 850X720X150 宝钢


左右后车门


轮眉本体
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序号 部件名称 品  牌 材料/规格 供应商 备注


1 型腔 SW718 700X550X140 上五


2 型芯 SW318 700X550X170 上五


3 顶针板 P20 700X355X60 宝钢


4 模脚 50# 700X90X160X2 宝钢


5 斜顶块 718 / 宝钢


6 上复板 50# 800X680X50 宝钢


7 下复板 50# 800X680X50 宝钢


8 油缸 君凡 / 君凡


9 冷流道 / / /


10 顶管/顶杆 锦鸿 / 锦鸿


11 冷流道垫板 50# / 宝钢


左右密封条


安装支架


序号 部件名称 品  牌 材料/规格 供应商 备注


1 型腔 S136H 380X320X100 上五


2 型芯 S136H 380X320X130 上五


3 顶针板 P20 380X210X45 宝钢


4 模脚 50# 380X50X190X2 宝钢


5 斜顶块 718 / 宝钢


6 上复板 50# 450X420X38 宝钢


7 下复板 50# 450X420X38 宝钢


8 油缸 君凡 / 君凡


9 冷流道 / / /


10 顶管/顶杆 锦鸿 / 锦鸿


11 冷流道垫板 50# / 宝钢


左右前门 B


柱门洞条压


盖
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4.4 模具技术要求


4.4.1 通用要求


（1）注塑模具及其零部件必须满足GB12555/GB4169等相关国家标准和行业标准的要求，当发生与


本技术要求相矛盾时以本技术要求为准；


（2）模具的标牌、油漆、管路及阀组布置、水油接口布置及标识按奇瑞《注塑模具外观规范要求》。


序号 部件名称 品  牌 材料/规格 供应商 备注


1 型腔 S136H 380X320X100 上五


2 型芯 S136H 380X320X130 上五


3 顶针板 P20 380X210X45 宝钢


4 模脚 50# 380X50X190X2 宝钢


5 斜顶块 718 / 宝钢


6 上复板 50# 450X420X38 宝钢


7 下复板 50# 450X420X38 宝钢


8 油缸 君凡 / 君凡


9 冷流道 / / /


10 顶管/顶杆 锦鸿 / 锦鸿


11 冷流道垫板 50# / 宝钢


左右后门 B


柱门洞条压


盖


序号 部件名称 品  牌 材料/规格 供应商 备注


1 型腔 S136H 380X320X100 上五


2 型芯 S136H 380X320X130 上五


3 顶针板 P20 380X210X45 宝钢


4 模脚 50# 380X50X190X2 宝钢


5 斜顶块 718 / 宝钢


6 上复板 50# 450X420X38 宝钢


7 下复板 50# 450X420X38 宝钢


8 油缸 君凡 / 君凡


9 冷流道 / 冷流道 /


10 顶管/顶杆 锦鸿 / 锦鸿


11 冷流道垫板 50# / 宝钢


左右后门 C


柱门洞条压


盖
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如有差异，必须事先得到认可；


（3）供应商方必须控制模具开发的全过程，以保证模具在设计寿命内的正常工作；模具生命期内


需要更换及经常维护的部件应易拆卸，方便维护；


（4）必须保证所制造的模具满足批量连续生产的要求，在保证模具生产制品的质量的前提下满足


成型节拍的要求；


（5） 注塑产品材料模制收缩率开发中由一级供应商确定；


（6）模具与设备配合的相关要求由一级供应商确定。取件方式为机械手取件时，模具的顶出设计


须满足自动取件要求；


（7）模具有合理的冷却水路设计以满足注塑品的均匀冷却和冷却效率。必要时按照产品外形尽可


能做随形水路，和采用铍铜镶件等；使工作时同型腔面温差应小于5°C；对较大的镶件、滑块、顶


块必须采用合理的冷却方式以满足要求；水管直径要求： 470吨机以下∮6-∮12  470吨--1250吨∮


12 ，∮15  ； 1250吨机以上∮15，∮18；


管径：管与胶位距：管间距=1：2：4；每组水路进出水温差：小于5°C；


（8）如果采用液压顶出或滑块抽芯时，必须有可靠的限位,同时所有滑块下面有顶出的必须有防呆


装置；


（9）模具的动、定模承受压力的部位及滑动部位如导柱、导套、滑块等部位须使用耐磨材料，耐


磨材料的硬度HRC54～56。滑动部位（滑块等）的另一侧必须是耐磨材料(高力黄铜镶石墨柱, 或


HRC50以上钢材) ；导柱长度应确保合模时模具型面不得撞伤；


（10）模具的型芯型腔材料的硬度：对皮纹类模采用的预硬模钢前模必须达到HRC33-37，后模必须


达到HRC28-32；经热处理的模钢处理后的硬度HRC45～48。模具的斜抽芯、滑块、顶块等需要进行


氮化处理；


（11）每个重量超过10KG的模具零部件设有吊环孔便于零部件拆卸及安装；


（12）模仁、异型镶件及顶块需加工取数基准；


（13）必须完好地设计加工模具的顶出部份，以确保顶出平衡。斜顶出机构下部的滑动部位采用标


准件。模具投入正常使用后不得出现顶出部件晃动/转动、锁紧部位松动等异常；


（14）保证模具在寿命期内的定位精度；


（15） 识别产品和模具风险的对策须在模具的设计制造中得到体现；


（16）模具设计制造中双方书面确认的文件、会议记录/纪要的要求，一旦双方签字确认，则双方


必须履行；
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（17）斜顶、直顶配模要求 


   a、 配模时需顺运动方向用铜棒敲击，确保敲击速度均匀及敲击方向正确，敲击途中发现斜顶变


紧应及时将其取出检查异常点，进行修磨后再次装配，如此反复直至配合完成（在装配较紧时切不


可强行装配，以免模具损坏）；


   b、斜顶、直顶头锁紧整体光刀，要求所有斜顶、直顶头牢靠到位，斜顶、直顶位置的产品上不


允许出现明显的凸起或者凹陷（段差控制在0.05mm以下）；


   c、 一体式的方杆斜顶要求封胶位100%到丹，组合式的圆杆斜顶的斜顶头的底部100%到丹，斜顶、


直顶杆与万向座配合面100%到丹；


   d、斜顶周圈分型面与型芯配合需贴紧，红丹均匀，避免存在缝隙产生飞边，为避免配合过紧咬死，


大斜顶侧面要求配合15~20mm、避空区域需增加油槽；


（18）T0试模后确认模具内部质量状态，在 T0试模后进行模具拆检；并输出《模具拆检报告》与《模


具拆检图片》。


4.4.2 特殊要求


（1）主模料尺寸需得到奇瑞书面确认后，方可订购模料；


（2）皮纹件光板件划线需得到奇瑞确认；


（3）皮纹件模具在发往皮纹厂前，必须进行型腔面检查以确保符合皮纹加工要求。模具加工过程中


皮纹面有焊接的必须要有奇瑞签字确认；


（4）所有模具在移模前必须统一拆开检查作为预验收的一部分；


（5）模制标识按奇瑞规范。产品模制标识采用镶块形式单独加工刻字和图案，标识按奇瑞要求；为


保证标识清晰，要求先抛光（省模）后EDM；


4.5 设计&评审要求


（1）产品分型线校核和浇口方案，对影响外观的分型线提出改进方案，产品分型设计和浇口方案需


得到奇瑞确认；


（2） 模具设计 


         模具设计师必须充分理解本技术要求，并从一级供应商获得模具与设备的配合、材料工艺及


模具使用要求。须确保使用有效的产品数据版本进行设计加工；


         必须确保充分的资源，使模具的设计质量和进度满足要求。


（3） 模具设计评审


模具结构设计完成后，应首先组织内部评审并完善。当具备提交模具结构评审条件时，提交奇
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瑞评审。评审提出的问题，须约定的期限内完成优化，所有更新的模具数据需提交奇瑞确认。未经


确认的数据不得进行加工。为保证评审的有效性，评审资料需提前发送奇瑞。


4.6 模具的制造控制


（1）模具的制造进度依据双方确认的进度计划进行。


（2）供应商方必须指定项目经理负责该项目模具的监控，与奇瑞工程师保持有效的沟通，要求每周


报告1次模具制造和问题整改的进度信息，及时协调解决制造中的相关问题；


（3）供应商方应配合奇瑞至模具制造现场的跟踪。


（4）供应商方必须确保采购约定的模具材料及零部件，必须对模具商材料采购过程进行控制，确保


使用规定的材料，并向奇瑞提供相关证明材料。奇瑞享有对相关资料进行验证和对模材取样检测及


对弄虚作假进行责任追究的权利。模具主钢材下单即通知一级供应商及奇瑞以便核查验证。


（5）必须消除模具制造中模材应力，保证模具的制造精度；


（6）供应商方必须对关键/重要尺寸进行测量，并保存测量记录；


（7）用于送样验证的试模采用与批量生产相同的材料牌号和规格。


（8）模具制造中涉及型腔的焊接必须通报奇瑞，如果是影响产品外观的则修复方案必须获得奇瑞批


准，如后期发现因焊接无法皮纹的必须更换；


（9）模具试模和调整


   模具首试（T0）按双方确认的进度表。


供应商方每经过一轮整改后，均须安排试模。原则上经三轮整改模具应达到要求（皮纹件模具可


以进行皮纹加工，不需皮纹加工的可以交付）。试模由供应商方组织，在供应商方确定好试模时间后，


提前通知奇瑞。供应商方负责调试模具和工艺，并做好试模记录。对提交装车匹配的样件，供应商


方必须进行尺寸检测，并随样件提交检测报告。对匹配样件提出的问题点，供应商方须及时提出对


策方案并经奇瑞认可后实施。


三次试模对模具和零件质量的具体要求如下，若由于供应商方原因无法达到以下要求，则由供应


商方承担后期的整改。


第一次：无飞边，产品尺寸合格率不得低于80%。


第二次：表面质量做到约定要求，无不可接受的顶块印、镶块印、麻点、缩印、熔接线等外观缺


陷，装配尺寸测量合格（合格率不得低于90%），MB1通过。


第三次：完成所有模具整改项，零件、模具相关的质量问题及装车问题100％解决，MB2通过。


在皮纹加工完成后，必须试模提交样品至奇瑞确认。如有问题按约定期整改重新送样直至通过认
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可。


（10）为解决整车配合问题而进行的局部小调整不属于工程更改，供应商方应按要求积极配合，达


到装配要求。按期通过MB2。


4.7 设计变更


（1）产品设计变更：因产品因车身及其它原因发生的产品设计变更，由奇瑞主控，一旦奇瑞发出书


面的设变通知，为满足项目进度要求，供应商方应积极配合启动相关的模具设变工作。


（2）非产品造成的模具设计变更，由模具需方主控。模具结构设计变更，必须以满足量产和寿命要


求为前提。


（3）模具的所有设计变更，必须记入模具履历卡，并随同模具交付使用方。


4.8 模具验收


模具的验收分为初验收和终验收。通过对模具静态检查、动态检查和注塑件的外观质量和尺寸精


度检查对模具的技术质量符合性进行判定。


模具验收的依据为模具技术协议、双方确认的模具设计文件及合同履行中双方确认的书面约定及


奇瑞对模具验收的相关要求。


4.8.1 模具预验收：


模具预验收的前提条件为：


（1）模具处于完工状态；


（2）模制产品经奇瑞匹配合格。


预验收在模具制造商进行，内容包括：


（1）模制产品质量：产品的外观，产品全尺寸检验；


（2）模具设计一致性检查：通过对模具各系统的检查（含拆模检查）、资料的查验，对模具的部件、


材质、结构、外观及与设备的配合与设计要求的一致性（本技术要求的符合性）进行判定；


（3）模具生产运转可靠性：在批量生产工艺条件下，通过对模具进行不低于100模的实际生产运转


或空运行（模具所有动作必须体现）；对模具动作、模具生产节拍、与注塑设备的匹配等情况


进行检查或验证；


模具的液压系统和冷却水路系统必须通过试压确认（试压用压力：水压1MPa;油压至少为设定使用压


力的150%下4小时或工作压力下动作2000次）。


（4）合同和技术要求约定的其它要求，如交付的资料及备件等。


如果预验收发现不符合项，双方必须签订问题整改对策计划，限期整改并验证关闭；
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当预验收各项合格，模具预验收通过。


4.8.2 模具终验收


（1）模具进行终验收的前提条件为：


（a）模制产品通过奇瑞PPAP批准；


（b）模具试生产正常，生产的合格产品达到2000套以上；


（c）预验收发现的问题整改后验证通过。


(2)模具终验收主要内容有：模具批量生产运行可靠性、模具生产效率、批量产品外观及尺寸、模具


与设备的匹配、模具的使用管理等；


(3) 如果终验收发现不符合项，双方必须签订问题整改对策计划，限期整改并验证关闭；


(4)当终验收合格，模具验收通过。


4.9 模具的量产维护支持


（1）当模具经预验收合格后，模具商向使用方移交模具；


（2）如果模具非正常损伤，模具使用方无法修复时，模具制造方应协助制造方及时修复。


4.10 质量保证


（1）因模具设计结构造成的模具质量问题（如模具局部开裂、断裂、非标准件滑动部件的损坏等），


质保期为设计寿命期；


（2）应无条件地协助一级供应商及时解决模具突发故障，保证向奇瑞的产品正常供货。


4.11 文件及资料


 模具商应完成模具相关资料的移交，以使一级供应商能完成对奇瑞以下验收资料的提供：


4.11.1一级供应商或奇瑞向供应商方提供的文件：


①、产品的3D数据及2D图纸；


②、模具设计评审意见； 


③、开模指令；


④、产品设变通知书（如有设变）；


⑤、模具验收要求等。


4.11.2 供应商方应提供给一级供应商或奇瑞的文件资料详见下表：


序号 技术图纸及资料名称
数


量
提供时间 备注


1 模流分析报告及 sdy文件 1 设计评审、验收 电子档
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2 模具 3D数据（方案交流前后各提交一次） 1 设计评审、验收 电子档


3 模具 2D图（组装图） 1 设计评审、验收 电子档


4
详细油路、电路、水路、抽芯、热流道等布


置及接线图
1 模具验收 电子档


5 模具零件清单 1 模具验收 电子档


6 模具易损件清单 1 模具验收 电子档


7
模具型腔/型芯材质质保书、钢材探伤报告, 


和热处理证明文件(如有热处理) ；
各 1 模具验收


照片（复印件加供应


商章）、扫描件


8 产品自检报告书 1 模具验收 电子档


9 模具设计及制造进度表（甘特图） 1
合同签订后 5个工作日，


跟踪要求时
电子档


10 模具操作手册 1 模具验收 电子档


11 模具试模工艺记录及出厂检验报告 1 模具验收 电子档


12 模具 2D/3D数据（最终交付版） 1 模具验收 电子档


备注：1、模具分析提供的sdy文件必须包含有流道系统及水路的文件；


2、模具操作手册必须包含模具的维护保养指导书等；


3、最终模具3D必须与模具交付状态符合；


4、有书面原始文件/记录的电子档为拍照转成PDF格式。


5.附件


甲方：奇瑞新能源汽车技术有限公司    乙 方：芜湖国风塑胶科技有限公司


代表：                                    代 表：


日期：                                    日 期： 


                           






_1234567901.xls
清单 

								08-标的物规格书																												编制：						审核：

																																				批准：						模具厂会签：

		模具信息：

		基本信息																				模具信息												产品材料信息								产品成型信息				备注

		序号		产品
零件号		产品名称		产品图片		外形尺寸/mm		重量/g		副数		型腔数		表面处理		模具寿命(模次）		型腔材料及牌号		型芯材料及牌号		滑块		模架		流道类型		顶出系统		产品
材料		牌号		收缩率		公司及联系人		成形周期（S）		使用设备

		奇瑞新能源S61EV项目模具

		标段一：翼子板安装支架系统																																														科硕		正谊

		1		/		前保上格栅				88*968*92		78		1		1*1		喷涂		20W		P20		P20		718		50#		5点顺序阀热流道		机械顶出，氮气缸复位		PP+EPDM-T20		PP-B1324		0.70%		杨俊
13083407081		25		HTF500

		2		/		前保左/右上支架模具				252*260*50		90		1		1+1		/		20W		718H		718H		718		50#		2点热流道		机械顶出，氮气缸复位		PP-GF20		PP-1404		0.80%		杨俊
13083407081		45		HTF380

		3		553000146AA/48AA		左/右翼子板支架模具				202*121*267		150		1		1+1		/		20W		SW718		SW318		718		50#		冷流道		机械顶出，氮气缸复位		POM		POM		1.80%		杨俊
13083407081		50		HTF380

		4		553000145AA/47AA		左/右翼子板安装支架模具				26*34*72		10		1		1+1		/		20W		P20		P20		718		50#		冷流道		机械顶出，氮气缸复位		PP-GF20		PP-1404		0.80%		杨俊
13083407081		40		HTF90

		5		553000149AA/50AA		左/右翼子板安装板模具				45*30*28		6		1		1+1		/		20W		P20		P20		718		50#		冷流道		机械顶出，氮气缸复位		PP-GF20		PP-1404		0.80%		杨俊
13083407081		30		HTF90

		6		/		左/右翼子板固定座				55*25*37		6		1		1+1		/		20W		P20		P20		718		50#		冷流道		机械顶出，氮气缸复位		PP-GF20		PP-1404		0.80%		杨俊
13083407081		30		HTF90

		标段二：雷达支架系统

		1		/		左/右密封条安装支架模具				248*50*370		95		1		1+1		光板件		20W		SW718		SW318		718		50#		冷流道		机械顶出，氮气缸复位		PP+EPDM-T20		PP-B1324		0.70%		杨俊
13083407081		70		HTF500t

		2		/		左/右侧雷达支架模具				46*53*38		5		1		1*2		/		20W		P20		P20		718		50#		冷流道		机械顶出，氮气缸复位		PP+EPDM-T20		PP-B1324		0.70%		杨俊
13083407081		35		HTF200

		3		/		左/右中雷达支架模具				46*53*38		5		1		1*2		/		20W		P20		P20		718		50#		冷流道		机械顶出，氮气缸复位		PP+EPDM-T20		PP-B1324		0.70%		杨俊
13083407081		35		HTF200

		4		/		左/右侧主动泊车雷达支架模具				46*53*38		5		1		1*2		/		20W		P20		P20		718		50#		冷流道		机械顶出，氮气缸复位		PP+EPDM-T20		PP-B1324		0.70%		杨俊
13083407081		35		HTF200

		5		/		左/右雾灯堵盖模具				18*63*61		8		1		1+1		喷涂		20W		P20		P20		718		50#		冷流道		机械顶出，氮气缸复位		PP+EPDM-T20		PP-B1324		0.70%		杨俊
13083407081		25		HTF90		含皮纹费

		模具文件：

		序号		技术图纸及资料名称								数量		提供时间								备注						序号		技术图纸及资料名称						数量		提供时间						备注

		1		产品脱模分析报告								1		合同签订后5个工作日，跟踪要求时								电子档						11		模具材质处理及检测报告书						1		模具验收						提供电子档和书面档

		2		模流分析报告及sdy文件								1		合同签订后5个工作日，跟踪要求时								电子档						12		产品分型线校核报告						1		合同签订后5个工作日，跟踪要求时						提供电子档和书面档

		3		模具3D数据（方案交流前后各提交一次）								1		验收								电子档						13		模具设计及制造进度表（甘特图）						1		合同签订后5个工作日，跟踪要求时						提供电子档和书面档

		4		模具2D图（组装图）								1		验收		验收						电子档						14		产品结构可行性分析						1		合同签订后5个工作日，跟踪要求时						提供电子档和书面档

		5		热流道质保协议及技术参数								各1		验收		验收						电子档或书面版						15		模具操作手册						1		模具验收						提供电子档和书面档

		6		详细油路、电路、水路、抽芯、热流道等布置及接线图								1		验收		验收						电子档或书面版						16		模具出厂检验报告						1		模具验收						提供电子档和书面档

		7		模具零件清单								1		模具验收		模具验收						提供电子档						17		模具试模工艺记录						1		模具验收						提供电子档和书面档

		8		模具易损件清单								1		模具验收		模具验收						书面档						18

		9		模具材质质保书								1		模具验收		模具验收						提供电子档和书面档						备注:		1、最终模具3D必须与模具交付状态符合；                                                                                    2、模具分析提供的sdy文件必须包含有流道系统及水路的文件；                                                                           3、模具操作手册必须包含模具的维护保养指导书等；

		10		产品自检报告书								1		模具验收								提供电子档和书面档
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注 塑 模 具 技 术 要 求
（ 格 式 版 本 ： A / 0 1 ）


产品名称：S61EV芜湖国风（注塑）模具技术要求


发布日期：  2019年01月14日    


甲方（模具采购方）：奇瑞新能源汽车技术有限公司


乙方（模具使用方）：芜湖国风塑胶科技有限公司
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为做好本项目模具开发的先期工作，达到以合理的成本开发出满足要求品质的模具之目的，特


提出本技术要求。


一.适用范围


本要求对本项目模具开发的管理及技术要求作了原则性的规定，适用于本项目模具的招标询价


。应标者应认真阅读本要求的所有条款。在提出满足本技术要求模具开发的报价文件时，未能按规


定要求提交技术方案或提交不完全的投标书/报价将被视为无效。


承担本项目开发的供应商应做好模具开发策划和管理工作，相关要求如下：


二.技术标书必须涵盖内容


应标方应准备技术标书，并以书面（盖公章）和电子2种形式提交。应至少包括以下内容：


（1）项目承诺书一份


（2）模具开发的详细计划一份（包括设计评审提交的节点日期）；


【注：需注明哪些加工工序外委？外委供应商、加工设备品牌及规格、能力及合作过的项目介绍】


（3）对清单中标明的“一级管理”类模具，需提交：产品 DFM分析报告、模流分析报告及模具


技术方案一份（要求详见 4.1条）


（4）负责本项目相关人员联系清单（并附项目经理、主设计、模具钳工组长作相关模具开发资


历介绍）；


（5）产能计划表（本项目开发期中同步开发的模具，格式见附件）；


（6）主要加工设备清单（格式见附件，注：若此前半年内已有提交过奇瑞清单，如无新增，则


可省略此项）。


特别说明：1、本项目技术标评价实施末位否决。被否决的模具商不得参与下一个新项目的竞标，


若一年（或连续 12个月）中有 2次技术标被否决，则奇瑞将不再邀投标新项目模具开发。


三. 模具开发管理要求


（1）与奇瑞一级供应商签订“模具开发技术协议”，至少包含本技术要求的相关要求；


（2）对奇瑞产品设计提供技术支持，对奇瑞发布的阶段性产品 CAD数据同步进行制造可行性分


析（DFM和 CAE）并提交分析报告，最大限度地降低模具制造和产品制造的难度及风险；


（3）模具设计 3D数据经内部评审完善后，提交奇瑞及一级供应商评审。经确认后启动模具加工；


（4）确保按约定的要求采购模具材料。模具型腔/型芯订料尺寸需得到确认。相关订料信息需通


报一级供应商和奇瑞，以便跟踪验证；
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（5）对产品 3D数据版本进行管理，以确保使用有效的版本；


（6）制定并及时更新每副“模具制造进度计划”。计划须得到一级供应商和奇瑞的确认。有效


管控模具的制造，至少每周向奇瑞通报一次制造进度（含现场加工照片）；对异常情况及时处理并


通报奇瑞；


（7）建立和管理试模产品和模具问题点跟踪表，每轮整改问题点关闭率不低于 70%，并要求单项


问题均需在 2轮整改内得到关闭；


（8）对产品设变提供支持，制定合理的模具设变方案，努力降低设变费用及周期；


（9）按要求管理模具纹理加工，对影响蚀纹的模具质量负责，确保蚀纹样件通过外观认可；


（10）按要求进行移模前的预验收工作（包括模具和文件资料），并通过移模后的试生产调整，


达到生产效率目标。 


四. 注塑模具开发技术要求


4.1.产品CAD数据同步进行制造可行性分析（DFM）


报告（PPT格式），内容至少包括以下：


4.1.1 产品数据分析


（1）产品脱模分析；


（2）产品分型线校核；


（3）模具结构相关问题点及更改建议；


（4）产品外观及尺寸匹配优化问题点、理由及建议。


4.1.2 模具方案


（1）型腔布置（模具排位），产品分型线；


（2）浇口设计方案及模流分析；


（3）模具外形及 A/B板尺寸及图示；


（4）模具结构图示（重点部位图示）；


（5）滑块 斜顶顶出行程及防呆等结构说明；


（6）模具导向与定位；


（7）模具运水设计规格； 


（8）模具安全机构；


（9）模具外观图示；
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（10）模具风险问题及改善对策；


（11）针对本要求的改进方案说明（技术方案及成本变化）；


（12）模具简易 3D分模图，需包含模具主要结构及关键点的处理方式；（包含型腔型芯的分型、


镶拼结构；脱模顶出结构、抽芯结构等等）。


4.1.3 模流分析


(1) MOLD FLOW分析的输入材料必须满足奇瑞制定的模具清单中的要求；


(2) MOLD FLOW报告要求采用 PPT格式，输出结果（包含填充平衡，填充压力，流体前沿温度 1


（短射影响），流体前沿温度 2（变形风险），困气，熔接线（分部），熔接线（温度），剪切率，


剪切应力，保压压力（切换点），体积收缩，缩影深度等信息）；


(3) 对于分析结果有质量问题的零件，需提出改进意见，改进意见必须考虑其可行性；


(4) MOLD FLOW报告中对于产品外观和装配有不良影响的位置必须标识； 


（5）MOLD FLOW分析必须结合实际工艺要求进行，例如气辅，Mucell等；


4.2. 模制产品质量要求


设计制造的模具在不使用脱模剂且生产正常工艺条件下和节拍下生产出的产品应满足：


（1）外观质量：


对皮纹类外观件，其产品的可视外观面（包括功能件打开后为可见的表面）：无缩痕、无出


模拉伤、无飞边毛刺、无烧焦、段差要求控制在0.1mm以内、无斜顶和顶杆印、无压力痕、无


流动纹等缺陷；对因结构造成的熔接痕，采用深色料（如黑色）的试模样件，其熔接痕应淡化


至奇瑞认可。


上述缺陷供评价的样件为不进行人工处理的样件。


需要进行后工序加工（如喷漆，焊接等）的产品外观以经后工序加工以不出现上述缺陷为合格。


      非外观产品，外观质量要求可适当降低。以奇瑞质量部门认可为准。


（2） 尺寸要求：尺寸符合率：


（1）关键尺寸：100%；


（2）全尺寸：T0交样：≥80%；MB1（检具及CUBING: ≥ 90  %; MB2/MB3（整车）:  ≥95 %.


     产品壁厚为：不超过数模标准值的+0.1mm/-0.3 mm，工艺要求的特殊区域双方另行协定。


（3） 产品性能和功能：模制产品应无因模具设计和制造质量造成的产品结构强度、性能及功能缺陷。


4.3 模具材料/标准件规格及要求
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（1）模制产品及模具基本规格：（见附件：注塑模具清单）


（2）保险杠系统、翼子板系统、轮眉系统系统模具型腔/型芯材料其型腔面不允许出现砂孔和材质


花和材质线。尺寸要求如下：
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说明：


 （a)上述技术规格要求及文件是模具报价的统一基准。模具商报价时，应以此要求作基准报价；


  (b)奇瑞鼓励供应商为提高模具品质及降低模具开发成本提出改进技术方案，在提供方案说明的


同时，报出成本偏差；


（3）模具材料及标准件


 （a) 如要求已明确材料和标准件的生产商和牌号的必须规定要求采购。材料和标准件若非从生产


商采购，则供应商必须经生产商授权的经销商。其资质必须得到确认并征得奇瑞同意；


 (b) 奇瑞需要在模具主要钢材采购期间进行跟踪验证。对模具钢材厂及牌号的验证须在模料开粗前


完成。模具商须配合验证的实施，提供相关的证据（材质和探伤报告，报告上须注明模件号及尺寸）；


如主要钢材没有经过奇瑞确认后采购及开粗，一律重新采购。


(c)模具主要附件生产商：
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序号 部件名称 品  牌 材料/规格 供应商 备注


1 型腔 SW718 2430X1130X900 上五


2 型芯 SW318 2430X1130X900 上五


3 顶针板 P20 2430X1350X140 宝钢


4 模脚 50# 2430X150X390*2 宝钢


5 斜顶块 718 / 宝钢


6 上复板 50# 2730X1430X80 宝钢


7 下复板 50# 2730X1430X80 宝钢


8 油缸 君帆 / 君帆


9 热流道 YUDO 7 点顺序阀 YUDO


10 顶管/顶杆 锦鸿 / 锦鸿


11 热流道垫板 50# 2430X1130X150 宝钢


前保险杠上本体


序号 部件名称 品  牌 材料/规格 供应商 备注


1 型腔 SW718 380X1330X240 上五


2 型芯 SW318 420X1570X240 上五


3 顶针板 P20 230X1330X40 宝钢


4 模脚 50# 70X1330X140 宝钢


5 斜顶块 718 \ 宝钢


6 上复板 50# 520X1330X40 宝钢


7 下复板 50# 520X1330X40 宝钢


8 油缸 君帆 \ 君帆


9 热流道 YUDO \ YUDO


10 顶管/顶杆 锦鸿 \ 锦鸿


11 热流道垫板 50# \ 宝钢


前保中格栅（非透


明材质）
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序号 部件名称 品  牌 材料/规格 供应商 备注


1 型腔 SW718 2330X850X640 上五


2 型芯 SW318 2330X850X670 上五


3 顶针板 P20 2330X1090X130 宝钢


4 模脚 50# 2330X120X350*2 宝钢


5 斜顶块 718 / 宝钢


6 上复板 50# 2630X1150X80 宝钢


7 下复板 50# 2630X1150X80 宝钢


8 油缸 君帆 / 君帆


9 热流道 YUDO 7 点顺序阀 YUDO


10 顶管/顶杆 锦鸿 / 锦鸿


11 热流道垫板 50# 2330X850X150 宝钢


前保险杠下本体


序号 部件名称 品  牌 材料/规格 供应商 备注


1 型腔 SW718 706X1776X486 上五


2 型芯 SW318 706X1776X477 上五


3 顶针板 P20 496X1776X46 宝钢


4 模脚 50# 106X1776X256 宝钢


5 斜顶块 718 / 宝钢


6 上复板 50# 826X1776X66 宝钢


7 下复板 50# 826X1776X66 宝钢


8 油缸 君帆 / 君帆


9 热流道 YUDO / YUDO


10 顶管/顶杆 锦鸿 / 锦鸿


11 热流道垫板 50# / 宝钢


散热器格栅总成
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序号 部件名称 品  牌 材料/规格 供应商 备注


1 型腔 SW718 276X356X66 上五


2 型芯 SW318 276X356X86 上五


3 顶针板 P20 166X356X21 宝钢


4 模脚 50# 59X356X86 宝钢


5 斜顶块 718 / 宝钢


6 上复板 50# 326X356X31 宝钢


7 下复板 50# 326X356X31 宝钢


8 油缸 君帆 / 君帆


9 冷流道 / / /


10 顶管/顶杆 锦鸿 / 锦鸿


11 冷流道垫板 50# / 宝钢


AEB 堵盖


序号 部件名称 品  牌 材料/规格 供应商 备注


1 型腔 SW718 420X1570X370 上五


2 型芯 SW318 420X1570X370 上五


3 顶针板 P20 270X1570X50 宝钢


4 模脚 50# 70X1570X160 宝钢


5 斜顶块 718 \ 宝钢


6 上复板 50# 560X1570X50 宝钢


7 下复板 50# 560X1570X50 宝钢


8 油缸 君帆 \ 君帆


9 热流道 YUDO \ YUDO


10 顶管/顶杆 锦鸿 \ 锦鸿


11 热流道垫板 50# \ 宝钢


前保险杠下装饰


板
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序号 部件名称 品  牌 材料/规格 供应商 备注


1 型腔 P20 326X356X116 宝钢


2 型芯 P20 326X356X130 宝钢


3 顶针板 P20 206X356X26 宝钢


4 模脚 50# 64X356X136 宝钢


5 斜顶块 718 / 宝钢


6 上复板 50# 376X356X31 宝钢


7 下复板 50# 376X356X31 宝钢


8 油缸 君帆 / 君帆


9 冷流道 / / /


10 顶管/顶杆 锦鸿 / 锦鸿


11 冷流道垫板 50# / 宝钢


前保险杠拖钩堵


盖


序号 部件名称 品  牌 材料/规格 供应商 备注


1 型腔 SW718TS 1000x300x230 上五


2 型芯 SW718 1000x300x320 上五


3 顶针板 P20 1000x130x20 宝钢


4 模脚 50# 1000x80x170 宝钢


5 斜顶块 718 / 宝钢


6 上复板 50# 1000x400x35 宝钢


7 下复板 50# 1000x400x35 宝钢


8 油缸 君帆 / 君帆


9 热流道 YUDO / YUDO


10 顶管/顶杆 锦鸿 / 锦鸿


11 热流道垫板 50# 1000x300x100 宝钢


左/右前保险杠亮


条
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序号 部件名称 品  牌 材料/规格 供应商 备注


1 型腔 SW718TS 1010x300x150 上五


2 型芯 SW718 1010x300x190 上五


3 顶针板 P20 1010x130x20 宝钢


4 模脚 50# 1010x80x170 宝钢


5 斜顶块 718 / 宝钢


6 上复板 50# 1010x400x35 宝钢


7 下复板 50# 1010x400x35 宝钢


8 油缸 君帆 / 君帆


9 热流道 YUDO / YUDO


10 顶管/顶杆 锦鸿 / 锦鸿


11 热流道垫板 50# 1010x300x100 宝钢


中前保险杠亮条


序号 部件名称 品  牌 材料/规格 供应商 备注


1 型腔 SW718TS 860 X 510 X 305 上五


2 型芯 SW718 860 X 510 X 335 上五


3 顶针板 P20 725 X510 X 40 宝钢


4 模脚 50# 510*170*90 宝钢


5 斜顶块 718 / 宝钢


6 上复板 50# 1065*510*50 宝钢


7 下复板 50# 1065*510*50 宝钢


8 油缸 君帆 / 君帆


9 热流道 YUDO / YUDO


10 顶管/顶杆 锦鸿 / 锦鸿


11 热流道垫板 50# / 宝钢


左/右前雾灯饰条
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序号 部件名称 品  牌 材料/规格 供应商 备注


1 型腔 SW718 925 X 510 X 225 上五


2 型芯 SW318 925 X 510 X 250 上五


3 顶针板 P20 725 X510 X 40 宝钢


4 模脚 50# 510*170*90 宝钢


5 斜顶块 718 / 宝钢


6 上复板 50# 1065*510*50 宝钢


7 下复板 50# 1065*510*50 宝钢


8 油缸 君帆 / 君帆


9 热流道 YUDO / YUDO


10 顶管/顶杆 锦鸿 / 锦鸿


11 热流道垫板 50# / 宝钢


左/右前雾灯装饰


罩


序号 部件名称 品  牌 材料/规格 供应商 备注


1 型腔 718H 446X346X115 上五


2 型芯 718H 446X346X115 上五


3 顶针板 P20 446X256X31 宝钢


4 模脚 50# 446X46X121 宝钢


5 斜顶块 718 / 宝钢


6 上复板 50# 446X396X31 宝钢


7 下复板 50# 446X396X31 宝钢


8 油缸 君帆 / 君帆


9 冷流道 / / /


10 顶管/顶杆 锦鸿 / 锦鸿


11 冷流道垫板 50# / 宝钢


前保左/右上支架
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序号 部件名称 品  牌 材料/规格 供应商 备注


1 型腔 718H 446X346X115 上五


2 型芯 718H 446X346X115 上五


3 顶针板 P20 446X256X31 宝钢


4 模脚 50# 446X46X121 宝钢


5 斜顶块 718 / 宝钢


6 上复板 50# 446X396X31 宝钢


7 下复板 50# 446X396X31 宝钢


8 油缸 君帆 / 君帆


9 热流道 YUDO / YUDO


10 顶管/顶杆 锦鸿 / 锦鸿


11 热流道垫板 50# / 宝钢


前保险杠上连接


板


序号 部件名称 品  牌 材料/规格 供应商 备注


1 型腔 P20 276X356X66 宝钢


2 型芯 P20 276X356X86 宝钢


3 顶针板 P20 166X356X21 宝钢


4 模脚 50# 59X356X86 宝钢


5 斜顶块 718 / 宝钢


6 上复板 50# 326X356X31 宝钢


7 下复板 50# 326X356X31 宝钢


8 油缸 君帆 / 君帆


9 冷流道 / / /


10 顶管/顶杆 锦鸿 / 锦鸿


11 冷流道垫板 50# / 宝钢


左/右侧雷达支架
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序号 部件名称 品  牌 材料/规格 供应商 备注


1 型腔 P20 276X356X66 宝钢


2 型芯 P20 276X356X86 宝钢


3 顶针板 P20 166X356X21 宝钢


4 模脚 50# 59X356X86 宝钢


5 斜顶块 718 / 宝钢


6 上复板 50# 326X356X31 宝钢


7 下复板 50# 326X356X31 宝钢


8 油缸 君帆 / 君帆


9 冷流道 / / /


10 顶管/顶杆 锦鸿 / 锦鸿


11 冷流道垫板 50# / 宝钢


左/右中雷达支架


序号 部件名称 品  牌 材料/规格 供应商 备注


1 型腔 P20 276X356X66 宝钢


2 型芯 P20 276X356X86 宝钢


3 顶针板 P20 166X356X21 宝钢


4 模脚 50# 59X356X86 宝钢


5 斜顶块 718 / 宝钢


6 上复板 50# 326X356X31 宝钢


7 下复板 50# 326X356X31 宝钢


8 油缸 君帆 / 君帆


9 冷流道 / / /


10 顶管/顶杆 锦鸿 / 锦鸿


11 冷流道垫板 50# / 宝钢


左/右侧主动泊车


雷达支架
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序号 部件名称 品  牌 材料/规格 供应商 备注


1 型腔 SW718 1380X1300X370 上五


2 型芯 SW318 1380X1300X390 上五


3 顶针板 P20 1380X980X90 宝钢


4 模脚 50# 1380X150X240X2 宝钢


5 斜顶块 718 / 宝钢


6 上复板 50# 1500X1500X70 宝钢


7 下复板 50# 1500X1500X70 宝钢


8 油缸 君帆 / 君帆


9 热流道 YUDO 3 点顺序阀 YUDO


10 顶管/顶杆 锦鸿 / 锦鸿


11 热流道垫板 50# 1380X1300X150 宝钢


左翼子板本体


序号 部件名称 品  牌 材料/规格 供应商 备注


1 型腔 SW718 1380X1300X370 上五


2 型芯 SW318 1380X1300X390 上五


3 顶针板 P20 1380X980X90 宝钢


4 模脚 50# 1380X150X240X2 宝钢


5 斜顶块 718 / 宝钢


6 上复板 50# 1500X1500X70 宝钢


7 下复板 50# 1500X1500X70 宝钢


8 油缸 君帆 / 君帆


9 热流道 YUDO 3 点顺序阀 YUDO


10 顶管/顶杆 锦鸿 / 锦鸿


11 热流道垫板 50# 1380X1300X150 宝钢


右翼子板本体
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序号 部件名称 品  牌 材料/规格 供应商 备注


1 型腔 SW718 550X480X190 上五


2 型芯 SW318 550X480X210 上五


3 顶针板 P20 550X305X55 宝钢


4 模脚 50# 550X80X150X2 宝钢


5 斜顶块 718 / 宝钢


6 上复板 50# 620X580X40 宝钢


7 下复板 50# 620X580X40 宝钢


8 油缸 君帆 / 君帆


9 热流道 YUDO 2 点开放式 YUDO


10 顶管/顶杆 锦鸿 / 锦鸿


11 热流道垫板 50# / 宝钢


左/右翼子板支架


序号 部件名称 品  牌 材料/规格 供应商 备注


1 型腔 P20 850X750X190 宝钢


2 型芯 P20 850X750X220 宝钢


3 顶针板 P20 850X490X70 宝钢


4 模脚 50# 850X120X150X2 宝钢


5 斜顶块 718 / 宝钢


6 上复板 50# 950X900X55 宝钢


7 下复板 50# 950X900X55 宝钢


8 油缸 君帆 / 君帆


9 冷流道 / / /


10 顶管/顶杆 锦鸿 / 锦鸿


11 冷流道垫板 50# / 宝钢


左右翼子板加强


板







协议编号:HTFSXY-2019-000593


S61EV前保险杠系统、翼子板系统、轮眉系统模具


开发管理及技术要求 
合同编号：                                                                                           


第 24 / 32 页


序号 部件名称 品  牌 材料/规格 供应商 备注


1 型腔 P20 380X300X95 宝钢


2 型芯 P20 380X300X115 宝钢


3 顶针板 P20 380X185X40 宝钢


4 模脚 50# 380X50X100X2 宝钢


5 斜顶块 718 / 宝钢


6 上复板 50# 450X400X32 宝钢


7 下复板 50# 450X400X32 宝钢


8 油缸 君帆 / 君帆


9 冷流道 / / /


10 顶管/顶杆 锦鸿 / 锦鸿


11 冷流道垫板 50# / 宝钢


左右翼子板安装


支架


序号 部件名称 品  牌 材料/规格 供应商 备注


1 型腔 P20 420X350X95 宝钢


2 型芯 P20 420X350X115 宝钢


3 顶针板 P20 420X225X50 宝钢


4 模脚 50# 420X55X110X2 宝钢


5 斜顶块 718 / 宝钢


6 上复板 50# 550X450X38 宝钢


7 下复板 50# 550X450X38 宝钢


8 油缸 君帆 / 君帆


9 冷流道 / /


10 顶管/顶杆 锦鸿 / 锦鸿


11 冷流道垫板 50# / 宝钢


左右翼子板安装


板
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序号 部件名称 品  牌 材料/规格 供应商 备注


1 型腔 SW718 1500X1000X200 上五


2 型芯 SW318 1500X1000X230 上五


3 顶针板 P20 1500X750X60 宝钢


4 模脚 50# 1500X120X230 宝钢


5 斜顶块 718 / 宝钢


6 上复板 50# 1700X1200X60 宝钢


7 下复板 50# 1700X1200X60 宝钢


8 油缸 君帆 / 君帆


9 热流道 YUDO / YUDO


10 顶管/顶杆 锦鸿 / 锦鸿


11 热流道垫板 50# / 宝钢


左/右前轮眉本体


序号 部件名称 品  牌 材料/规格 供应商 备注


1 型腔 SW718 890 X 1060 X 150 上五


2 型芯 SW318 890 X 1060 X 220 上五


3 顶针板 P20 890 X 850 X 40 宝钢


4 模脚 50# 890 X 100 X 230 宝钢


5 斜顶块 718 / 宝钢


6 上复板 50# 890 X 1060 X 50 宝钢


7 下复板 50# 890 X 1060 X 50 宝钢


8 油缸 君帆 / 君帆


9 热流道 YUDO / YUDO


10 顶管/顶杆 锦鸿 / 锦鸿


11 热流道垫板 50# / 宝钢


左/右后轮眉本体
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4.4 模具技术要求


4.4.1 通用要求


（1）注塑模具及其零部件必须满足GB12555/GB4169等相关国家标准和行业标准的要求，当发生与


本技术要求相矛盾时以本技术要求为准；


（2）模具的标牌、油漆、管路及阀组布置、水油接口布置及标识按奇瑞《注塑模具外观规范要求》。


如有差异，必须事先得到认可；


（3）供应商方必须控制模具开发的全过程，以保证模具在设计寿命内的正常工作；模具生命期内


需要更换及经常维护的部件应易拆卸，方便维护；


（4）必须保证所制造的模具满足批量连续生产的要求，在保证模具生产制品的质量的前提下满足


成型节拍的要求；


（5） 注塑产品材料模制收缩率开发中由一级供应商确定；


（6）模具与设备配合的相关要求由一级供应商确定。取件方式为机械手取件时，模具的顶出设计


须满足自动取件要求；


（7）模具有合理的冷却水路设计以满足注塑品的均匀冷却和冷却效率。必要时按照产品外形尽可


能做随形水路，和采用铍铜镶件等；使工作时同型腔面温差应小于5°C；对较大的镶件、滑块、顶


块必须采用合理的冷却方式以满足要求；水管直径要求： 470吨机以下∮6-∮12  470吨--1250吨∮


12 ，∮15  ； 1250吨机以上∮15，∮18；


管径：管与胶位距：管间距=1：2：4；每组水路进出水温差：小于5°C；


（8）如果采用液压顶出或滑块抽芯时，必须有可靠的限位,同时所有滑块下面有顶出的必须有防呆


装置；


（9）模具的动、定模承受压力的部位及滑动部位如导柱、导套、滑块等部位须使用耐磨材料，耐


磨材料的硬度HRC54～56。滑动部位（滑块等）的另一侧必须是耐磨材料(高力黄铜镶石墨柱, 或


HRC50以上钢材) ；导柱长度应确保合模时模具型面不得撞伤；


（10）模具的型芯型腔材料的硬度：对皮纹类模采用的预硬模钢前模必须达到HRC33-37，后模必须


达到HRC28-32；经热处理的模钢处理后的硬度HRC45～48。模具的斜抽芯、滑块、顶块等需要进行


氮化处理；


（11）每个重量超过10KG的模具零部件设有吊环孔便于零部件拆卸及安装；
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（12）模仁、异型镶件及顶块需加工取数基准；


（13）必须完好地设计加工模具的顶出部份，以确保顶出平衡。斜顶出机构下部的滑动部位采用标


准件。模具投入正常使用后不得出现顶出部件晃动/转动、锁紧部位松动等异常；


（14）保证模具在寿命期内的定位精度；


（15） 识别产品和模具风险的对策须在模具的设计制造中得到体现；


（16）模具设计制造中双方书面确认的文件、会议记录/纪要的要求，一旦双方签字确认，则双方


必须履行；


（17）斜顶、直顶配模要求 


   a、 配模时需顺运动方向用铜棒敲击，确保敲击速度均匀及敲击方向正确，敲击途中发现斜顶变


紧应及时将其取出检查异常点，进行修磨后再次装配，如此反复直至配合完成（在装配较紧时切不


可强行装配，以免模具损坏）；


   b、斜顶、直顶头锁紧整体光刀，要求所有斜顶、直顶头牢靠到位，斜顶、直顶位置的产品上不


允许出现明显的凸起或者凹陷（段差控制在0.05mm以下）；


   c、 一体式的方杆斜顶要求封胶位100%到丹，组合式的圆杆斜顶的斜顶头的底部100%到丹，斜顶、


直顶杆与万向座配合面100%到丹；


   d、斜顶周圈分型面与型芯配合需贴紧，红丹均匀，避免存在缝隙产生飞边，为避免配合过紧咬死，


大斜顶侧面要求配合15~20mm、避空区域需增加油槽；


（18）T0试模后确认模具内部质量状态，在 T0试模后进行模具拆检；并输出《模具拆检报告》与《模


具拆检图片》。


4.4.2 特殊要求


（1）主模料尺寸需得到奇瑞书面确认后，方可订购模料；


（2）皮纹件光板件划线需得到奇瑞确认；


（3）皮纹件模具在发往皮纹厂前，必须进行型腔面检查以确保符合皮纹加工要求。模具加工过程中


皮纹面有焊接的必须要有奇瑞签字确认；


（4）所有模具在移模前必须统一拆开检查作为预验收的一部分；


（5）模制标识按奇瑞规范。产品模制标识采用镶块形式单独加工刻字和图案，标识按奇瑞要求；为


保证标识清晰，要求先抛光（省模）后EDM；


4.5 设计&评审要求
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（1）产品分型线校核和浇口方案，对影响外观的分型线提出改进方案，产品分型设计和浇口方案需


得到奇瑞确认；


（2） 模具设计 


         模具设计师必须充分理解本技术要求，并从一级供应商获得模具与设备的配合、材料工艺及


模具使用要求。须确保使用有效的产品数据版本进行设计加工；


         必须确保充分的资源，使模具的设计质量和进度满足要求。


（3） 模具设计评审


模具结构设计完成后，应首先组织内部评审并完善。当具备提交模具结构评审条件时，提交奇


瑞评审。评审提出的问题，须约定的期限内完成优化，所有更新的模具数据需提交奇瑞确认。未经


确认的数据不得进行加工。为保证评审的有效性，评审资料需提前发送奇瑞。


4.6 模具的制造控制


（1）模具的制造进度依据双方确认的进度计划进行。


（2）供应商方必须指定项目经理负责该项目模具的监控，与奇瑞工程师保持有效的沟通，要求每周


报告1次模具制造和问题整改的进度信息，及时协调解决制造中的相关问题；


（3）供应商方应配合奇瑞至模具制造现场的跟踪。


（4）供应商方必须确保采购约定的模具材料及零部件，必须对模具商材料采购过程进行控制，确保


使用规定的材料，并向奇瑞提供相关证明材料。奇瑞享有对相关资料进行验证和对模材取样检测及


对弄虚作假进行责任追究的权利。模具主钢材下单即通知一级供应商及奇瑞以便核查验证。


（5）必须消除模具制造中模材应力，保证模具的制造精度；


（6）供应商方必须对关键/重要尺寸进行测量，并保存测量记录；


（7）用于送样验证的试模采用与批量生产相同的材料牌号和规格。


（8）模具制造中涉及型腔的焊接必须通报奇瑞，如果是影响产品外观的则修复方案必须获得奇瑞批


准，如后期发现因焊接无法皮纹的必须更换；


（9）模具试模和调整


   模具首试（T0）按双方确认的进度表。


供应商方每经过一轮整改后，均须安排试模。原则上经三轮整改模具应达到要求（皮纹件模具可


以进行皮纹加工，不需皮纹加工的可以交付）。试模由供应商方组织，在供应商方确定好试模时间后，


提前通知奇瑞。供应商方负责调试模具和工艺，并做好试模记录。对提交装车匹配的样件，供应商
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方必须进行尺寸检测，并随样件提交检测报告。对匹配样件提出的问题点，供应商方须及时提出对


策方案并经奇瑞认可后实施。


三次试模对模具和零件质量的具体要求如下，若由于供应商方原因无法达到以下要求，则由供应


商方承担后期的整改。


第一次：无飞边，产品尺寸合格率不得低于80%。


第二次：表面质量做到约定要求，无不可接受的顶块印、镶块印、麻点、缩印、熔接线等外观缺


陷，装配尺寸测量合格（合格率不得低于90%），MB1通过。


第三次：完成所有模具整改项，零件、模具相关的质量问题及装车问题100％解决，MB2通过。


在皮纹加工完成后，必须试模提交样品至奇瑞确认。如有问题按约定期整改重新送样直至通过认


可。


（10）为解决整车配合问题而进行的局部小调整不属于工程更改，供应商方应按要求积极配合，达


到装配要求。按期通过MB2。


4.7 设计变更


（1）产品设计变更：因产品因车身及其它原因发生的产品设计变更，由奇瑞主控，一旦奇瑞发出书


面的设变通知，为满足项目进度要求，供应商方应积极配合启动相关的模具设变工作。


（2）非产品造成的模具设计变更，由模具需方主控。模具结构设计变更，必须以满足量产和寿命要


求为前提。


（3）模具的所有设计变更，必须记入模具履历卡，并随同模具交付使用方。


4.8 模具验收


模具的验收分为初验收和终验收。通过对模具静态检查、动态检查和注塑件的外观质量和尺寸精


度检查对模具的技术质量符合性进行判定。


模具验收的依据为模具技术协议、双方确认的模具设计文件及合同履行中双方确认的书面约定及


奇瑞对模具验收的相关要求。


4.8.1 模具预验收：


模具预验收的前提条件为：


（1）模具处于完工状态；


（2）模制产品经奇瑞匹配合格。


预验收在模具制造商进行，内容包括：
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（1）模制产品质量：产品的外观，产品全尺寸检验；


（2）模具设计一致性检查：通过对模具各系统的检查（含拆模检查）、资料的查验，对模具的部件、


材质、结构、外观及与设备的配合与设计要求的一致性（本技术要求的符合性）进行判定；


（3）模具生产运转可靠性：在批量生产工艺条件下，通过对模具进行不低于100模的实际生产运转


或空运行（模具所有动作必须体现）；对模具动作、模具生产节拍、与注塑设备的匹配等情况


进行检查或验证；


模具的液压系统和冷却水路系统必须通过试压确认（试压用压力：水压1MPa;油压至少为设定使用压


力的150%下4小时或工作压力下动作2000次）。


（4）合同和技术要求约定的其它要求，如交付的资料及备件等。


如果预验收发现不符合项，双方必须签订问题整改对策计划，限期整改并验证关闭；


当预验收各项合格，模具预验收通过。


4.8.2 模具终验收


（1）模具进行终验收的前提条件为：


（a）模制产品通过奇瑞PPAP批准；


（b）模具试生产正常，生产的合格产品达到2000套以上；


（c）预验收发现的问题整改后验证通过。


(2)模具终验收主要内容有：模具批量生产运行可靠性、模具生产效率、批量产品外观及尺寸、模具


与设备的匹配、模具的使用管理等；


(3) 如果终验收发现不符合项，双方必须签订问题整改对策计划，限期整改并验证关闭；


(4)当终验收合格，模具验收通过。


4.9 模具的量产维护支持


（1）当模具经预验收合格后，模具商向使用方移交模具；


（2）如果模具非正常损伤，模具使用方无法修复时，模具制造方应协助制造方及时修复。


4.10 质量保证


（1）因模具设计结构造成的模具质量问题（如模具局部开裂、断裂、非标准件滑动部件的损坏等），


质保期为设计寿命期；


（2）应无条件地协助一级供应商及时解决模具突发故障，保证向奇瑞的产品正常供货。


4.11 文件及资料
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 模具商应完成模具相关资料的移交，以使一级供应商能完成对奇瑞以下验收资料的提供：


4.11.1一级供应商或奇瑞向供应商方提供的文件：


①、产品的3D数据及2D图纸；


②、模具设计评审意见； 


③、开模指令；


④、产品设变通知书（如有设变）；


⑤、模具验收要求等。


4.11.2 供应商方应提供给一级供应商或奇瑞的文件资料详见下表：


序号 技术图纸及资料名称
数


量
提供时间 备注


1 模流分析报告及 sdy文件 1 设计评审、验收 电子档


2 模具 3D数据（方案交流前后各提交一次） 1 设计评审、验收 电子档


3 模具 2D图（组装图） 1 设计评审、验收 电子档


4
详细油路、电路、水路、抽芯、热流道等布


置及接线图
1 模具验收 电子档


5 模具零件清单 1 模具验收 电子档


6 模具易损件清单 1 模具验收 电子档


7
模具型腔/型芯材质质保书、钢材探伤报告, 


和热处理证明文件(如有热处理) ；
各 1 模具验收


照片（复印件加供应


商章）、扫描件


8 产品自检报告书 1 模具验收 电子档


9 模具设计及制造进度表（甘特图） 1
合同签订后 5个工作日，


跟踪要求时
电子档


10 模具操作手册 1 模具验收 电子档


11 模具试模工艺记录及出厂检验报告 1 模具验收 电子档


12 模具 2D/3D数据（最终交付版） 1 模具验收 电子档


备注：1、模具分析提供的sdy文件必须包含有流道系统及水路的文件；


2、模具操作手册必须包含模具的维护保养指导书等；


3、最终模具3D必须与模具交付状态符合；
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4、有书面原始文件/记录的电子档为拍照转成PDF格式。


5.附件


甲方：奇瑞新能源汽车技术有限公司    乙 方：芜湖国风塑胶科技有限公司


代表：                                    代 表：


日期：                                    日 期： 
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报价汇总表

														招标文件-03

		报价明细表

		招标方：		芜湖国风塑胶科技有限公司								报价次数：		第      次

		标的物项目：				奇瑞新能源S61EV（标段一）模具

		请投标方根据标的物内容先填写《单件报价明细表》，后将价格汇总在下表中。

														单位：（人民币元）

		序号		标的物名称						系统		标的物要求		标的物单价          (含13%增值税）

		1		前保上格栅模具						标段一		见数模和标的物规格书

		2		前保左/右上支架模具

		3		左/右翼子板支架模具

		4		左/右翼子板安装支架模具

		5		左/右翼子板安装板模具

		6		左/右翼子板固定座模具

		合  计		（大写）人民币：    仟     佰     拾     万     仟     佰     拾     元整  （小写）￥：

		注：1、见数据/技术要求符合奇瑞新能源技术协议要求和S61EV注塑模具技术要求及我司规范要求；

		2、如有其它详细说明，可另附文件；

		3、投标人必须保证所报内容属实。

		填报单位（盖章）：

		填报人：								填报时间：





单件报价明细表

		

												模具报价单

																																		联系人/Attention:

												Mold Quotation Form

																																		电话/TEL:

		模具名称/Mold Specification										型腔数量/Cav.																				产品零件号/Part No.				首次试模时间/T1 Time

		产品大小/Part Size (mm)										产品重量/Part Weight(g)																				数据文件名/Drawing No.				最终交付时间/Lead Time

		外形尺寸/Mold Size (mm)										模具重量/Mold Weight(Kg)																				模具寿命/Longevity				设备吨位/Press(Ton)

																																30万模次

		加工材料费/  Machining Material Cost				材料名称/Material								材料牌号/Specification				尺寸/Size(mm×mm×mm)										重量/Weight(T)				单价(元)/Unit Price(RMB)		金额(元)/Price(RMB)		小计(元)/Subtotal(RMB)

						模架/Mold Base																												0.00		0.00

																																		0.00

																																		0.00

						型芯/Core																												0.00

						型腔/Cavity																												0.00

						电极/Electrode																												0.00

						滑块/Slide																												0.00

		热处理/Heat Treatment				热处理名称/Item								重量/Weight(T)				单价(元)/Unit Price(RMB)														金额(元)/Price(RMB)				小计(元)/Subtotal(RMB)

						调质/Tempered																										0.00				0.00

						淬火/Hardened																										0.00

						氮化/Nitriding																										0.00

		装配材料费/Assemly Material Cost				装配件/Item								规格型号/Specification				品牌/Supplier								数量/Number						单价(元)/Unit Price(RMB)		金额(元)/Price(RMB)		小计(元)/Subtotal(RMB)

						顶杆/Ejection Pin																												0.00		0.00

						顶管/Ejection Sleeve																												0.00

						水管接头/Connector																												0.00

						标准件/Standard Components																												0.00

						热流道/Hot Runner																												0.00

						温控器/Temp Controller																												0.00

						油缸/Hydraulic Cylinder																												0.00

		设计费/Design Cost				名称/Item								工时(小时)/Hour				单价(元)/Unit Price(RMB)														金额(元)/Price(RMB)				小计(元)/Subtotal(RMB)

						扫描测绘/Scanning																								0.00		0.00				0.00

						结构设计/CAD																										0.00

						CAE分析/CAE																										0.00

		加工费/   Manufacturing Cost				名称/Item								工时(小时)/Hour				单价(元)/Unit Price(RMB)														金额(元)/Price(RMB)				小计(元)/Subtotal(RMB)

						一般机床/Machining																										0.00				0.00

						数控机床(中)/CNC(large)																										0.00

						数控机床(小)/CNC(Small)																										0.00

						电火花/EDM																										0.00

						线切割(快)/W.C.(quickly)																										0.00

						线切割(慢)/W.C.(Slowly)																										0.00

						钳工/Fitting																										0.00

						皮纹/Texture																										0.00

		其它费用/Other Fee				费用名称/Item								费用计算说明/Descripition																		金额(元)/Price(RMB)				小计(元)Total(RMB)

						管理费/Managing Fee																														0.00

						利润/Profit

						税收/Tex

						试模费/Trial Fee

						运输费/Freight Fee

		模具总价(元)                          /Mold Price(RMB):												0.00

				供应商/Supplier：																								签字/Signature:

				盖章/Stamp:																								日期/Date:
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报价汇总表

														招标文件-03

		报价明细表

		招标方：		芜湖国风塑胶科技有限公司								报价次数：		第      次

		标的物项目：				奇瑞新能源S61EV（标段二）模具

		请投标方根据标的物内容先填写《单件报价明细表》，后将价格汇总在下表中。

														单位：（人民币元）

		序号		标的物名称						系统		标的物要求		标的物单价          (含13%增值税）

		1		左/右密封条安装支架模具						标段一		见数模和标的物规格书

		2		左/右侧雷达支架模具

		3		左/右中雷达支架模具

		4		左/右侧主动泊车雷达支架模具

		5		左/右雾灯堵盖模具

		合  计		（大写）人民币：    仟     佰     拾     万     仟     佰     拾     元整  （小写）￥：

		注：1、见数据/技术要求符合奇瑞新能源技术协议要求和S61EV注塑模具技术要求及我司规范要求；

		2、如有其它详细说明，可另附文件；

		3、投标人必须保证所报内容属实。

		填报单位（盖章）：

		填报人：								填报时间：





单件报价明细表

		

												模具报价单

																																		联系人/Attention:

												Mold Quotation Form

																																		电话/TEL:

		模具名称/Mold Specification										型腔数量/Cav.																				产品零件号/Part No.				首次试模时间/T1 Time

		产品大小/Part Size (mm)										产品重量/Part Weight(g)																				数据文件名/Drawing No.				最终交付时间/Lead Time

		外形尺寸/Mold Size (mm)										模具重量/Mold Weight(Kg)																				模具寿命/Longevity				设备吨位/Press(Ton)

																																30万模次

		加工材料费/  Machining Material Cost				材料名称/Material								材料牌号/Specification				尺寸/Size(mm×mm×mm)										重量/Weight(T)				单价(元)/Unit Price(RMB)		金额(元)/Price(RMB)		小计(元)/Subtotal(RMB)

						模架/Mold Base																												0.00		0.00

																																		0.00

																																		0.00

						型芯/Core																												0.00

						型腔/Cavity																												0.00

						电极/Electrode																												0.00

						滑块/Slide																												0.00

		热处理/Heat Treatment				热处理名称/Item								重量/Weight(T)				单价(元)/Unit Price(RMB)														金额(元)/Price(RMB)				小计(元)/Subtotal(RMB)

						调质/Tempered																										0.00				0.00

						淬火/Hardened																										0.00

						氮化/Nitriding																										0.00

		装配材料费/Assemly Material Cost				装配件/Item								规格型号/Specification				品牌/Supplier								数量/Number						单价(元)/Unit Price(RMB)		金额(元)/Price(RMB)		小计(元)/Subtotal(RMB)

						顶杆/Ejection Pin																												0.00		0.00

						顶管/Ejection Sleeve																												0.00

						水管接头/Connector																												0.00

						标准件/Standard Components																												0.00

						热流道/Hot Runner																												0.00

						温控器/Temp Controller																												0.00

						油缸/Hydraulic Cylinder																												0.00

		设计费/Design Cost				名称/Item								工时(小时)/Hour				单价(元)/Unit Price(RMB)														金额(元)/Price(RMB)				小计(元)/Subtotal(RMB)

						扫描测绘/Scanning																								0.00		0.00				0.00

						结构设计/CAD																										0.00

						CAE分析/CAE																										0.00

		加工费/   Manufacturing Cost				名称/Item								工时(小时)/Hour				单价(元)/Unit Price(RMB)														金额(元)/Price(RMB)				小计(元)/Subtotal(RMB)

						一般机床/Machining																										0.00				0.00

						数控机床(中)/CNC(large)																										0.00

						数控机床(小)/CNC(Small)																										0.00

						电火花/EDM																										0.00

						线切割(快)/W.C.(quickly)																										0.00

						线切割(慢)/W.C.(Slowly)																										0.00

						钳工/Fitting																										0.00

						皮纹/Texture																										0.00

		其它费用/Other Fee				费用名称/Item								费用计算说明/Descripition																		金额(元)/Price(RMB)				小计(元)Total(RMB)

						管理费/Managing Fee																														0.00

						利润/Profit

						税收/Tex

						试模费/Trial Fee

						运输费/Freight Fee

		模具总价(元)                          /Mold Price(RMB):												0.00

				供应商/Supplier：																								签字/Signature:

				盖章/Stamp:																								日期/Date:
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招标文件-05




保  密  协  议

		奇瑞新能源

		公司

		S61EV

		项目





		甲方：

		 



		乙方：

		





为了在技术和商业交往过程中，使各自的保密信息和知识产权不受到侵害，为此双方在提供相关资料时，均应遵守以下条款的规定开展工作：

第一条：保密信息 

本协议中所指的保密信息包括了一方及其双方事先确认的相关企业等的任何技术上、商业上或贸易上的具有经济价值的以书面、口头或任何其他任何方式提供给对方的所有非公开资料。


第二条：保密处理方法


在本项目执行过程中，任何一方在未获对方书面同意的条件下，不得将从对方获得的保密信息泄露给第三方。乙方不得将保密信息利用于与本项目无关的任何方面。乙方只能在一定范围之内仅向有必要知道此机密信息的雇员透露，并且仅透露相关的必要的内容。

第三条：协商内容 


除了法律要求或得到对方书面许可外，任何一方不得向任何个人或团体透露双方讨论、协商的任何内容，以及条件和条款中涉及符合保密要求的内容。 


第四条：条款期限和终止

如果双方未建立合作关系，此协议将自动终止。在此种情况下，根据本协议规定所提供的所有书面或有形的数据或拷贝都仍属于提供方的产权。然而，尽管协议终止，在协议中关于保密义务是永久性的，除非上述保密信息已成为公知信息。

第五条：违约识别与责任承担

乙方应对甲方由于项目需要提供的保密信息进行保密。如果发生泄密而造成甲方损失的，甲方保留向乙方采取追究责任的权利。 

		甲方：

		

		

		乙方：

		



		签章：

		

		

		签章：

		





请签字后回发给我们，谢谢!
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注 塑 模 具 技 术 要 求
（ 格 式 版 本 ： A / 0 1 ）


产品名称：  S61EV车身装饰件系统


发布日期：  2019年01月14日    


甲方（模具采购方）：奇瑞新能源汽车技术有限公司


乙方（模具使用方）：芜湖国风塑胶科技有限公司


为做好本项目模具开发的先期工作，达到以合理的成本开发出满足要求品质的模具之目的，特
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提出本技术要求。


一.适用范围


本要求对本项目模具开发的管理及技术要求作了原则性的规定，适用于本项目模具的招标询价


。应标者应认真阅读本要求的所有条款。在提出满足本技术要求模具开发的报价文件时，未能按规


定要求提交技术方案或提交不完全的投标书/报价将被视为无效。


承担本项目开发的供应商应做好模具开发策划和管理工作，相关要求如下：


二.技术标书必须涵盖内容


应标方应准备技术标书，并以书面（盖公章）和电子2种形式提交。应至少包括以下内容：


（1）项目承诺书一份


（2）模具开发的详细计划一份（包括设计评审提交的节点日期）；


【注：需注明哪些加工工序外委？外委供应商、加工设备品牌及规格、能力及合作过的项目介绍】


（3）对清单中标明的“一级管理”类模具，需提交：产品 DFM分析报告、模流分析报告及模具


技术方案一份（要求详见 4.1条）


（4）负责本项目相关人员联系清单（并附项目经理、主设计、模具钳工组长作相关模具开发资


历介绍）；


（5）产能计划表（本项目开发期中同步开发的模具，格式见附件）；


（6）主要加工设备清单（格式见附件，注：若此前半年内已有提交过奇瑞清单，如无新增，则


可省略此项）。


特别说明：1、本项目技术标评价实施末位否决。被否决的模具商不得参与下一个新项目的竞标，


若一年（或连续 12个月）中有 2次技术标被否决，则奇瑞将不再邀投标新项目模具开发。


三. 模具开发管理要求


（1）与奇瑞一级供应商签订“模具开发技术协议”，至少包含本技术要求的相关要求；


（2）对奇瑞产品设计提供技术支持，对奇瑞发布的阶段性产品 CAD数据同步进行制造可行性分


析（DFM和 CAE）并提交分析报告，最大限度地降低模具制造和产品制造的难度及风险；


（3）模具设计 3D数据经内部评审完善后，提交奇瑞及一级供应商评审。经确认后启动模具加工；


（4）确保按约定的要求采购模具材料。模具型腔/型芯订料尺寸需得到确认。相关订料信息需通


报一级供应商和奇瑞，以便跟踪验证；


（5）对产品 3D数据版本进行管理，以确保使用有效的版本；


（6）制定并及时更新每副“模具制造进度计划”。计划须得到一级供应商和奇瑞的确认。有效
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管控模具的制造，至少每周向奇瑞通报一次制造进度（含现场加工照片）；对异常情况及时处理并


通报奇瑞；


（7）建立和管理试模产品和模具问题点跟踪表，每轮整改问题点关闭率不低于 70%，并要求单项


问题均需在 2轮整改内得到关闭；


（8）对产品设变提供支持，制定合理的模具设变方案，努力降低设变费用及周期；


（9）按要求管理模具纹理加工，对影响蚀纹的模具质量负责，确保蚀纹样件通过外观认可；


（10）按要求进行移模前的预验收工作（包括模具和文件资料），并通过移模后的试生产调整，


达到生产效率目标。 


四. 注塑模具开发技术要求


4.1.产品CAD数据同步进行制造可行性分析（DFM）


报告（PPT格式），内容至少包括以下：


4.1.1 产品数据分析


（1）产品脱模分析；


（2）产品分型线校核；


（3）模具结构相关问题点及更改建议；


（4）产品外观及尺寸匹配优化问题点、理由及建议。


4.1.2 模具方案


（1）型腔布置（模具排位），产品分型线；


（2）浇口设计方案及模流分析；


（3）模具外形及 A/B板尺寸及图示；


（4）模具结构图示（重点部位图示）；


（5）滑块 斜顶顶出行程及防呆等结构说明；


（6）模具导向与定位；


（7）模具运水设计规格； 


（8）模具安全机构；


（9）模具外观图示；


（10）模具风险问题及改善对策；


（11）针对本要求的改进方案说明（技术方案及成本变化）；
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（12）模具简易 3D分模图，需包含模具主要结构及关键点的处理方式；（包含型腔型芯的分型、


镶拼结构；脱模顶出结构、抽芯结构等等）。


4.1.3 模流分析


(1) MOLD FLOW分析的输入材料必须满足奇瑞制定的模具清单中的要求；


(2) MOLD FLOW报告要求采用 PPT格式，输出结果（包含填充平衡，填充压力，流体前沿温度 1


（短射影响），流体前沿温度 2（变形风险），困气，熔接线（分部），熔接线（温度），剪切率，


剪切应力，保压压力（切换点），体积收缩，缩影深度等信息）；


(3) 对于分析结果有质量问题的零件，需提出改进意见，改进意见必须考虑其可行性；


(4) MOLD FLOW报告中对于产品外观和装配有不良影响的位置必须标识； 


（5）MOLD FLOW分析必须结合实际工艺要求进行，例如气辅，Mucell等；


4.2. 模制产品质量要求


设计制造的模具在不使用脱模剂且生产正常工艺条件下和节拍下生产出的产品应满足：


（1）外观质量：


对皮纹类外观件，其产品的可视外观面（包括功能件打开后为可见的表面）：无缩痕、无出


模拉伤、无飞边毛刺、无烧焦、段差要求控制在0.1mm以内、无斜顶和顶杆印、无压力痕、无


流动纹等缺陷；对因结构造成的熔接痕，采用深色料（如黑色）的试模样件，其熔接痕应淡化


至奇瑞认可。


上述缺陷供评价的样件为不进行人工处理的样件。


需要进行后工序加工（如喷漆，焊接等）的产品外观以经后工序加工以不出现上述缺陷为合格。


      非外观产品，外观质量要求可适当降低。以奇瑞质量部门认可为准。


（2） 尺寸要求：尺寸符合率：


（1）关键尺寸：100%；


（2）全尺寸：T0交样：≥80%；MB1（检具及CUBING: ≥ 90  %; MB2/MB3（整车）:  ≥95 %.


     产品壁厚为：不超过数模标准值的+0.1mm/-0.3 mm，工艺要求的特殊区域双方另行协定。


（3） 产品性能和功能：模制产品应无因模具设计和制造质量造成的产品结构强度、性能及功能缺陷。


4.3 模具材料/标准件规格及要求


（1）模制产品及模具基本规格：（见附件：注塑模具清单）


（2）保险杠系统、翼子板系统、轮眉系统系统模具型腔/型芯材料其型腔面不允许出现砂孔和材质


花和材质线。尺寸要求如下：
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说明：


 （a)上述技术规格要求及文件是模具报价的统一基准。模具商报价时，应以此要求作基准报价；


  (b)奇瑞鼓励供应商为提高模具品质及降低模具开发成本提出改进技术方案，在提供方案说明的


同时，报出成本偏差；
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（3）模具材料及标准件


 （a) 如要求已明确材料和标准件的生产商和牌号的必须规定要求采购。材料和标准件若非从生产


商采购，则供应商必须经生产商授权的经销商。其资质必须得到确认并征得奇瑞同意；


 (b) 奇瑞需要在模具主要钢材采购期间进行跟踪验证。对模具钢材厂及牌号的验证须在模料开粗前


完成。模具商须配合验证的实施，提供相关的证据（材质和探伤报告，报告上须注明模件号及尺寸）；


如主要钢材没有经过奇瑞确认后采购及开粗，一律重新采购。


(c)模具主要附件生产商：


序号 部件名称 品  牌 材料/规格 供应商 备注


1 型腔 SW718 1420X820X200 上五


2 型芯 SW318 1420X820X220 上五


3 顶针板 P20 1420X530X90 宝钢


4 模脚 50# 1420X135X240X2 宝钢


5 斜顶块 718 / 宝钢


6 上复板 50# 1550X1050X70 宝钢


7 下复板 50# 1550X1050X70 宝钢


8 油缸 君凡 / 君凡


9 热流道 YUDO 5 点顺序阀 YUDO


10 顶管/顶杆 锦鸿 / 锦鸿


11 热流道垫板 50# 1420X820X150 宝钢


左右前门装


饰板本体
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序号 部件名称 品  牌 材料/规格 供应商 备注


1 型腔 SW718 1200X520X190 上五


2 型芯 SW318 1200X520X210 上五


3 顶针板 P20 1200X305X80 宝钢


4 模脚 50# 1200X100X190X2 宝钢


5 斜顶块 718 / 宝钢


6 上复板 50# 1300X750X60 宝钢


7 下复板 50# 1300X750X60 宝钢


8 油缸 君凡 / 君凡


9 热流道 YUDO 3 点顺序阀 YUDO


10 顶管/顶杆 锦鸿 / 锦鸿


11 热流道垫板 50# 1200X520X150 宝钢


左右前门装


饰板亮条


序号 部件名称 品  牌 材料/规格 供应商 备注


1 型腔 SW718 1220X820X200 上五


2 型芯 SW318 1220X820X220 上五


3 顶针板 P20 1220X530X90 宝钢


4 模脚 50# 1220X135X240X2 宝钢


5 斜顶块 718 / 宝钢


6 上复板 50# 1350X1050X70 宝钢


7 下复板 50# 1350X1050X70 宝钢


8 油缸 君凡 / 君凡


9 热流道 YUDO 5 点顺序阀 YUDO


10 顶管/顶杆 锦鸿 / 锦鸿


11 热流道垫板 50# 1220X820X150 宝钢


左右后门装


饰板本体
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序号 部件名称 品  牌 材料/规格 供应商 备注


1 型腔 SW718 1000X520X190 上五


2 型芯 SW318 1000X520X210 上五


3 顶针板 P20 1000X305X80 宝钢


4 模脚 50# 1000X100X190X2 宝钢


5 斜顶块 718 / 宝钢


6 上复板 50# 1100X750X60 宝钢


7 下复板 50# 1100X750X60 宝钢


8 油缸 君凡 / 君凡


9 热流道 YUDO 3 点顺序阀 YUDO


10 顶管/顶杆 锦鸿 / 锦鸿


11 热流道垫板 50# 1000X520X150 宝钢


左右后门装


饰板亮条


序号 部件名称 品  牌 材料/规格 供应商 备注


1 型腔 SW718 850X720X180 上五


2 型芯 SW318 850X720X210 上五


3 顶针板 P20 850X485X70 宝钢


4 模脚 50# 850X110X220X2 宝钢


5 斜顶块 718 / 宝钢


6 上复板 50# 950X950X55 宝钢


7 下复板 50# 950X950X55 宝钢


8 油缸 君凡 / 君凡


9 冷流道 / / /


10 顶管/顶杆 锦鸿 / 锦鸿


11 冷流道垫板 50# 850X720X150 宝钢


左右后车门


轮眉本体
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序号 部件名称 品  牌 材料/规格 供应商 备注


1 型腔 SW718 700X550X140 上五


2 型芯 SW318 700X550X170 上五


3 顶针板 P20 700X355X60 宝钢


4 模脚 50# 700X90X160X2 宝钢


5 斜顶块 718 / 宝钢


6 上复板 50# 800X680X50 宝钢


7 下复板 50# 800X680X50 宝钢


8 油缸 君凡 / 君凡


9 冷流道 / / /


10 顶管/顶杆 锦鸿 / 锦鸿


11 冷流道垫板 50# / 宝钢


左右密封条


安装支架


序号 部件名称 品  牌 材料/规格 供应商 备注


1 型腔 S136H 380X320X100 上五


2 型芯 S136H 380X320X130 上五


3 顶针板 P20 380X210X45 宝钢


4 模脚 50# 380X50X190X2 宝钢


5 斜顶块 718 / 宝钢


6 上复板 50# 450X420X38 宝钢


7 下复板 50# 450X420X38 宝钢


8 油缸 君凡 / 君凡


9 冷流道 / / /


10 顶管/顶杆 锦鸿 / 锦鸿


11 冷流道垫板 50# / 宝钢


左右前门 B


柱门洞条压


盖
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4.4 模具技术要求


4.4.1 通用要求


（1）注塑模具及其零部件必须满足GB12555/GB4169等相关国家标准和行业标准的要求，当发生与


本技术要求相矛盾时以本技术要求为准；


（2）模具的标牌、油漆、管路及阀组布置、水油接口布置及标识按奇瑞《注塑模具外观规范要求》。


序号 部件名称 品  牌 材料/规格 供应商 备注


1 型腔 S136H 380X320X100 上五


2 型芯 S136H 380X320X130 上五


3 顶针板 P20 380X210X45 宝钢


4 模脚 50# 380X50X190X2 宝钢


5 斜顶块 718 / 宝钢


6 上复板 50# 450X420X38 宝钢


7 下复板 50# 450X420X38 宝钢


8 油缸 君凡 / 君凡


9 冷流道 / / /


10 顶管/顶杆 锦鸿 / 锦鸿


11 冷流道垫板 50# / 宝钢


左右后门 B


柱门洞条压


盖


序号 部件名称 品  牌 材料/规格 供应商 备注


1 型腔 S136H 380X320X100 上五


2 型芯 S136H 380X320X130 上五


3 顶针板 P20 380X210X45 宝钢


4 模脚 50# 380X50X190X2 宝钢


5 斜顶块 718 / 宝钢


6 上复板 50# 450X420X38 宝钢


7 下复板 50# 450X420X38 宝钢


8 油缸 君凡 / 君凡


9 冷流道 / 冷流道 /


10 顶管/顶杆 锦鸿 / 锦鸿


11 冷流道垫板 50# / 宝钢


左右后门 C


柱门洞条压


盖
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如有差异，必须事先得到认可；


（3）供应商方必须控制模具开发的全过程，以保证模具在设计寿命内的正常工作；模具生命期内


需要更换及经常维护的部件应易拆卸，方便维护；


（4）必须保证所制造的模具满足批量连续生产的要求，在保证模具生产制品的质量的前提下满足


成型节拍的要求；


（5） 注塑产品材料模制收缩率开发中由一级供应商确定；


（6）模具与设备配合的相关要求由一级供应商确定。取件方式为机械手取件时，模具的顶出设计


须满足自动取件要求；


（7）模具有合理的冷却水路设计以满足注塑品的均匀冷却和冷却效率。必要时按照产品外形尽可


能做随形水路，和采用铍铜镶件等；使工作时同型腔面温差应小于5°C；对较大的镶件、滑块、顶


块必须采用合理的冷却方式以满足要求；水管直径要求： 470吨机以下∮6-∮12  470吨--1250吨∮


12 ，∮15  ； 1250吨机以上∮15，∮18；


管径：管与胶位距：管间距=1：2：4；每组水路进出水温差：小于5°C；


（8）如果采用液压顶出或滑块抽芯时，必须有可靠的限位,同时所有滑块下面有顶出的必须有防呆


装置；


（9）模具的动、定模承受压力的部位及滑动部位如导柱、导套、滑块等部位须使用耐磨材料，耐


磨材料的硬度HRC54～56。滑动部位（滑块等）的另一侧必须是耐磨材料(高力黄铜镶石墨柱, 或


HRC50以上钢材) ；导柱长度应确保合模时模具型面不得撞伤；


（10）模具的型芯型腔材料的硬度：对皮纹类模采用的预硬模钢前模必须达到HRC33-37，后模必须


达到HRC28-32；经热处理的模钢处理后的硬度HRC45～48。模具的斜抽芯、滑块、顶块等需要进行


氮化处理；


（11）每个重量超过10KG的模具零部件设有吊环孔便于零部件拆卸及安装；


（12）模仁、异型镶件及顶块需加工取数基准；


（13）必须完好地设计加工模具的顶出部份，以确保顶出平衡。斜顶出机构下部的滑动部位采用标


准件。模具投入正常使用后不得出现顶出部件晃动/转动、锁紧部位松动等异常；


（14）保证模具在寿命期内的定位精度；


（15） 识别产品和模具风险的对策须在模具的设计制造中得到体现；


（16）模具设计制造中双方书面确认的文件、会议记录/纪要的要求，一旦双方签字确认，则双方


必须履行；
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（17）斜顶、直顶配模要求 


   a、 配模时需顺运动方向用铜棒敲击，确保敲击速度均匀及敲击方向正确，敲击途中发现斜顶变


紧应及时将其取出检查异常点，进行修磨后再次装配，如此反复直至配合完成（在装配较紧时切不


可强行装配，以免模具损坏）；


   b、斜顶、直顶头锁紧整体光刀，要求所有斜顶、直顶头牢靠到位，斜顶、直顶位置的产品上不


允许出现明显的凸起或者凹陷（段差控制在0.05mm以下）；


   c、 一体式的方杆斜顶要求封胶位100%到丹，组合式的圆杆斜顶的斜顶头的底部100%到丹，斜顶、


直顶杆与万向座配合面100%到丹；


   d、斜顶周圈分型面与型芯配合需贴紧，红丹均匀，避免存在缝隙产生飞边，为避免配合过紧咬死，


大斜顶侧面要求配合15~20mm、避空区域需增加油槽；


（18）T0试模后确认模具内部质量状态，在 T0试模后进行模具拆检；并输出《模具拆检报告》与《模


具拆检图片》。


4.4.2 特殊要求


（1）主模料尺寸需得到奇瑞书面确认后，方可订购模料；


（2）皮纹件光板件划线需得到奇瑞确认；


（3）皮纹件模具在发往皮纹厂前，必须进行型腔面检查以确保符合皮纹加工要求。模具加工过程中


皮纹面有焊接的必须要有奇瑞签字确认；


（4）所有模具在移模前必须统一拆开检查作为预验收的一部分；


（5）模制标识按奇瑞规范。产品模制标识采用镶块形式单独加工刻字和图案，标识按奇瑞要求；为


保证标识清晰，要求先抛光（省模）后EDM；


4.5 设计&评审要求


（1）产品分型线校核和浇口方案，对影响外观的分型线提出改进方案，产品分型设计和浇口方案需


得到奇瑞确认；


（2） 模具设计 


         模具设计师必须充分理解本技术要求，并从一级供应商获得模具与设备的配合、材料工艺及


模具使用要求。须确保使用有效的产品数据版本进行设计加工；


         必须确保充分的资源，使模具的设计质量和进度满足要求。


（3） 模具设计评审


模具结构设计完成后，应首先组织内部评审并完善。当具备提交模具结构评审条件时，提交奇
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瑞评审。评审提出的问题，须约定的期限内完成优化，所有更新的模具数据需提交奇瑞确认。未经


确认的数据不得进行加工。为保证评审的有效性，评审资料需提前发送奇瑞。


4.6 模具的制造控制


（1）模具的制造进度依据双方确认的进度计划进行。


（2）供应商方必须指定项目经理负责该项目模具的监控，与奇瑞工程师保持有效的沟通，要求每周


报告1次模具制造和问题整改的进度信息，及时协调解决制造中的相关问题；


（3）供应商方应配合奇瑞至模具制造现场的跟踪。


（4）供应商方必须确保采购约定的模具材料及零部件，必须对模具商材料采购过程进行控制，确保


使用规定的材料，并向奇瑞提供相关证明材料。奇瑞享有对相关资料进行验证和对模材取样检测及


对弄虚作假进行责任追究的权利。模具主钢材下单即通知一级供应商及奇瑞以便核查验证。


（5）必须消除模具制造中模材应力，保证模具的制造精度；


（6）供应商方必须对关键/重要尺寸进行测量，并保存测量记录；


（7）用于送样验证的试模采用与批量生产相同的材料牌号和规格。


（8）模具制造中涉及型腔的焊接必须通报奇瑞，如果是影响产品外观的则修复方案必须获得奇瑞批


准，如后期发现因焊接无法皮纹的必须更换；


（9）模具试模和调整


   模具首试（T0）按双方确认的进度表。


供应商方每经过一轮整改后，均须安排试模。原则上经三轮整改模具应达到要求（皮纹件模具可


以进行皮纹加工，不需皮纹加工的可以交付）。试模由供应商方组织，在供应商方确定好试模时间后，


提前通知奇瑞。供应商方负责调试模具和工艺，并做好试模记录。对提交装车匹配的样件，供应商


方必须进行尺寸检测，并随样件提交检测报告。对匹配样件提出的问题点，供应商方须及时提出对


策方案并经奇瑞认可后实施。


三次试模对模具和零件质量的具体要求如下，若由于供应商方原因无法达到以下要求，则由供应


商方承担后期的整改。


第一次：无飞边，产品尺寸合格率不得低于80%。


第二次：表面质量做到约定要求，无不可接受的顶块印、镶块印、麻点、缩印、熔接线等外观缺


陷，装配尺寸测量合格（合格率不得低于90%），MB1通过。


第三次：完成所有模具整改项，零件、模具相关的质量问题及装车问题100％解决，MB2通过。


在皮纹加工完成后，必须试模提交样品至奇瑞确认。如有问题按约定期整改重新送样直至通过认
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可。


（10）为解决整车配合问题而进行的局部小调整不属于工程更改，供应商方应按要求积极配合，达


到装配要求。按期通过MB2。


4.7 设计变更


（1）产品设计变更：因产品因车身及其它原因发生的产品设计变更，由奇瑞主控，一旦奇瑞发出书


面的设变通知，为满足项目进度要求，供应商方应积极配合启动相关的模具设变工作。


（2）非产品造成的模具设计变更，由模具需方主控。模具结构设计变更，必须以满足量产和寿命要


求为前提。


（3）模具的所有设计变更，必须记入模具履历卡，并随同模具交付使用方。


4.8 模具验收


模具的验收分为初验收和终验收。通过对模具静态检查、动态检查和注塑件的外观质量和尺寸精


度检查对模具的技术质量符合性进行判定。


模具验收的依据为模具技术协议、双方确认的模具设计文件及合同履行中双方确认的书面约定及


奇瑞对模具验收的相关要求。


4.8.1 模具预验收：


模具预验收的前提条件为：


（1）模具处于完工状态；


（2）模制产品经奇瑞匹配合格。


预验收在模具制造商进行，内容包括：


（1）模制产品质量：产品的外观，产品全尺寸检验；


（2）模具设计一致性检查：通过对模具各系统的检查（含拆模检查）、资料的查验，对模具的部件、


材质、结构、外观及与设备的配合与设计要求的一致性（本技术要求的符合性）进行判定；


（3）模具生产运转可靠性：在批量生产工艺条件下，通过对模具进行不低于100模的实际生产运转


或空运行（模具所有动作必须体现）；对模具动作、模具生产节拍、与注塑设备的匹配等情况


进行检查或验证；


模具的液压系统和冷却水路系统必须通过试压确认（试压用压力：水压1MPa;油压至少为设定使用压


力的150%下4小时或工作压力下动作2000次）。


（4）合同和技术要求约定的其它要求，如交付的资料及备件等。


如果预验收发现不符合项，双方必须签订问题整改对策计划，限期整改并验证关闭；
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当预验收各项合格，模具预验收通过。


4.8.2 模具终验收


（1）模具进行终验收的前提条件为：


（a）模制产品通过奇瑞PPAP批准；


（b）模具试生产正常，生产的合格产品达到2000套以上；


（c）预验收发现的问题整改后验证通过。


(2)模具终验收主要内容有：模具批量生产运行可靠性、模具生产效率、批量产品外观及尺寸、模具


与设备的匹配、模具的使用管理等；


(3) 如果终验收发现不符合项，双方必须签订问题整改对策计划，限期整改并验证关闭；


(4)当终验收合格，模具验收通过。


4.9 模具的量产维护支持


（1）当模具经预验收合格后，模具商向使用方移交模具；


（2）如果模具非正常损伤，模具使用方无法修复时，模具制造方应协助制造方及时修复。


4.10 质量保证


（1）因模具设计结构造成的模具质量问题（如模具局部开裂、断裂、非标准件滑动部件的损坏等），


质保期为设计寿命期；


（2）应无条件地协助一级供应商及时解决模具突发故障，保证向奇瑞的产品正常供货。


4.11 文件及资料


 模具商应完成模具相关资料的移交，以使一级供应商能完成对奇瑞以下验收资料的提供：


4.11.1一级供应商或奇瑞向供应商方提供的文件：


①、产品的3D数据及2D图纸；


②、模具设计评审意见； 


③、开模指令；


④、产品设变通知书（如有设变）；


⑤、模具验收要求等。


4.11.2 供应商方应提供给一级供应商或奇瑞的文件资料详见下表：


序号 技术图纸及资料名称
数


量
提供时间 备注


1 模流分析报告及 sdy文件 1 设计评审、验收 电子档
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2 模具 3D数据（方案交流前后各提交一次） 1 设计评审、验收 电子档


3 模具 2D图（组装图） 1 设计评审、验收 电子档


4
详细油路、电路、水路、抽芯、热流道等布


置及接线图
1 模具验收 电子档


5 模具零件清单 1 模具验收 电子档


6 模具易损件清单 1 模具验收 电子档


7
模具型腔/型芯材质质保书、钢材探伤报告, 


和热处理证明文件(如有热处理) ；
各 1 模具验收


照片（复印件加供应


商章）、扫描件


8 产品自检报告书 1 模具验收 电子档


9 模具设计及制造进度表（甘特图） 1
合同签订后 5个工作日，


跟踪要求时
电子档


10 模具操作手册 1 模具验收 电子档


11 模具试模工艺记录及出厂检验报告 1 模具验收 电子档


12 模具 2D/3D数据（最终交付版） 1 模具验收 电子档


备注：1、模具分析提供的sdy文件必须包含有流道系统及水路的文件；


2、模具操作手册必须包含模具的维护保养指导书等；


3、最终模具3D必须与模具交付状态符合；


4、有书面原始文件/记录的电子档为拍照转成PDF格式。


5.附件


甲方：奇瑞新能源汽车技术有限公司    乙 方：芜湖国风塑胶科技有限公司


代表：                                    代 表：


日期：                                    日 期： 
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工 业 品 买 卖 合 同


		出卖人：

		

		

		签订地点：

		



		买受人：

		

		

		签订时间：

		





		标的名称

		规格型号

		计量


单位

		数量

		单价(万元)

		金额(万元)

		合计(万元)

		交货时间 

		备注



		

		

		副

		

		

		

		

		

		



		

		

		

		

		

		

		

		

		



		

		

		

		

		

		

		

		

		



		

		

		

		

		

		

		

		

		



		

		

		

		

		

		

		

		

		



		

		

		

		

		

		

		

		

		



		

		

		

		

		

		

		

		

		



		以下空白

		

		

		

		

		

		

		

		



		小计

		

		

		

		

		

		

		

		



		合计人民币金额（大写）：       （含13%税）





第一条、标的、数量、价款及交（提）货时间                                             


（注：空格如不够用，可以另接。）


第二条、质量标准：        国家相关标准、技术协议                       


第三条、出卖人对质量负责的条件及期限：             见技术协议          


第四条、包装标准、包装物的供应回收：               见技术协议         


第五条、随机的必备品、配件、工具数量及供应办法：    见技术协议         


第六条、合理损耗标准及计算方法：                       /                


第七条、标的物的所有权自  技术协议  时起转移，但买受人未履行支付价款义务的，标的物属于

  出卖人    所有。


第八条、交（提）货方式及地点：    汽车运输；买受人工厂                 


第九条、运输方式及到达站（港）和费用负担：    出卖人承担               


第十条、检验标准、方法、地点及期限：    见技术协议                     


第十一条、成套设备的安装与调试：        见技术协议                     


第十二条、结算方式、时间及地点：     支付方式按照3：3：3：1支付             

1.签定合同后出卖人需开据合同价格总额30%的发票后，买受人支付出卖人合同价格总额的30％；

2.模具经买受人模具验收小组和主机厂初步验收后,出卖人开据合同价格总额30%的发票，在提模前买受人支付合同价格总额的30％；


3.模具终验收后1个月后出卖人开据合同价格总额40%的发票，买受人支付合同价格总额的30％；


    4.合同价格总额的10%买受人在终验收后一年内付清。


第十三条、担保方式（也可另立担保合同）：       见技术协议                 


第十四条、本合同解除的条件：                       /                      


第十五条、违约责任：                         见技术协议                  


第十六条、合同争议的解决方式：本合同在履行过程中发生的争议，由双方当事人协商解决；也可由当地工商行政管理部门调解；协商或调解不成的，按下列第    二     种方式解决；（一）提交           芜湖 仲裁委员会仲裁；（二）依法向买受人所在地人民法院起诉。


第十七条、本合同自  签订之日起  生效


第十八条、其它约定事项


		出卖人

		买受人

		



		出卖人（章）：

		

		买受人（章）：

		

		鉴（公）证意见：



		住       所：

		

		住       所：

		

		



		法定代表人：

		

		法定代表人：

		

		



		委托代理人：

		

		委托代理人：

		

		



		电       话：

		

		电       话：

		

		鉴（公）证机关（章）



		传       真：

		

		传       真：

		

		



		开 户 银 行：

		

		开 户 银 行：

		

		经办人：



		账       号：

		

		账       号：

		

		年    月    日



		邮 政 编 码：

		

		邮 政 编 码：
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技 术 协 议


甲方：


乙方：

甲方根据生产发展需要，委托乙方加工制造“奇瑞新能源S61EV项目”注塑模具，共   副。为明确双方责任，本着平等互利的原则经过双方友好协商，同意订立以下协议条款：


1.产品质量


乙方必须对模制产品的结构及可能出现的外观及功能缺陷进行分析，在模具设计中采取相应的对策，使模具在不使用脱模剂且批量生产正常工艺条件下生产出的产品满足：


1.1 外观质量：外观指产品的可视外观面（包括功能件打开后为可见的表面）


1.1.1产品表面应平整、光顺、光洁，不得有飞边、缩瘪、鼓包、气痕、熔接痕和顶推痕等缺陷；


1.1.2浇口的设置不影响制品质量，制品外表面尽可能不设分型线，如无法避免时，外观件表面分型线不得影响油漆最低要求，内饰件表面分型线以不影响产品表面质量为准；


1.1.3无烧焦、表面断差控制在0.1mm以内、无明显熔接痕、无银丝等缺陷。

1.2 尺寸要求：产品应全面符合甲方已提供的数模要求，且要满足与相关产品的装配配合要求；

1.2.1产品尺寸以甲方提供的产品数模为准，以产品的最大尺寸为基准，误差要求不大于±0.2mm； 


1.2.2产品壁厚为：不超过数模标准值的+0.1mm/-0.3 mm，工艺要求的特殊区域双方另行协定；


1.3 重量要求：制品重量不得超出样件或按最终数模尺寸计算出的理论重量；

1.4 产品性能和功能：模制产品应无因模具设计和制造质量造成的产品结构强度、性能及功能缺陷。

2. 设计&评审要求


2.1 在模具开发初期， 乙方依据甲方发布的3D数据和本技术协议进行设计及CAE分许，并按附件1《江铃新能源E50项目产品模具清单》提交相关分析；


如：a、产品工艺可行性分析：包括：


（1）产品脱模分析：保证产品脱模顺畅，保证产品表观质量；


（2）产品分型线校核，对影响外观的分型线提交甲方进行确认；


（3）浇口设计方案及模流分析要求提交给甲方


2.2 模具设计完成，必须提交甲方评审。评审问题点必须得到关闭。甲方参与模具评审旨在协助乙方进行模具设计阶段的质量控制，并不意味乙方模具开发责任的转移。如有特殊需求，双方以书面纪要形式协商。

2.3 乙方负责确认模具与设备的配合接口，所设计模具满足模具交付后与设备的配合要求。


3. 模具的制造控制


3.1 根据双方协商的制造工期，在签订协议后甲方提供设备技术参数表及模具验收报告表一份给乙方，要求乙方在 2019年09月15日 前提供T0件到达甲方，其余样件提交时间及数量将由甲方通知乙方；


3.2 乙方向甲方提供一份详细的模具加工进度表，明确各个进度的时间节点及周期，同时乙方在模具加工期间，必须每周提供1次模具进度照片给甲方。甲方将根据乙方提供的模具加工进度表对模具加工进度进行跟踪，了解；


3.3 乙方必须确保按要求采购约定的模具材料及零部件，必须保存供应商出具的正本材料/零部件品质证明书。型腔和型芯材料必须附材质检验报告。甲方享有对相关资料进行验证和对模材取样检测及对弄虚作假进行责任追究的权利。


4.模具结构要求及热处理


4.1 模具设计、制造、验收必须遵循如下国家标准及相关标准要求：


塑料注射模具零件及技术条件GB4169～4170-84；


塑料注射模具技术条件GB/T12554-90；


中小型模架及技术条件GB/T12556.1～2-90；


大型模架及技术条件GB/T12555.1～15-90等。


合模后分型面配合间隙应达到GB/T12554-90标准要求；


4.2 乙方根据甲方提供的产品数模设计模具结构，要求模具结构合理、动作正常，能够满足批量生产需要及机械手或机器人取件要求；模具应有足够的强度和刚度，满足生产出合格制品的需要；


4.3 模具各部件要求：


①、模具天地板上要做对穿孔，压到注塑机上采用内六角螺丝过孔，不用压板；


②、大模具为防止支撑板及分型面变形，应增设撑头及支撑结构；


③、较大面积的易磨损部位要加耐磨片，耐磨片应采用嵌入式；


④、非成型部位的锐角必须倒钝处理。顶出元件应避免出现锋利的尖角； 


⑤、各部件有装配关系易发生错装时要有防呆设计；模仁、异型镶件及顶块需在非工作面上加工取数基准；


4.4 冷却系统


①、模具应设置合理的冷却系统（若模具为左右两腔的，进出水道应分别独立设置），尽可能分布均匀，通径大、密度大，易调节模具温度。；


②、要求在正常生产时其型腔、型芯的表面温差不高于8℃，塑料流道和浇口，模具型腔、型芯表面温度要均匀，在刚取出制品时，温度小于50℃；


③、对有冷却需求的镶件、滑块、顶块必须采用合理的冷却方式，正常节拍生产时与模仁温差小于10度；


4.5 热流道（如需要）及浇口


①、热流道选用黄岩名洋热流道，其相应的参数标准也依据附件2《热流道通用技术规范书》。热流道应能确保模具升温时间在20～25分钟。


②、乙方需提交1个温控箱及连接线，按照甲方所提供的附件2《热流道通用技术规范书》。


③、为便于以后的改修模，要求提供热流道的质保协议、技术参数等资料。


④、浇口的位置和尺寸设计除满足浇注系统要求外，对浇口料需要人工后处理的须考虑操作的便利性和对产品的质量保证；


⑤、热流道的加热系统必须设有防水保护等安全装置。


4.6 油路、水路等模具附件


①、模具油管、水管应采用集中水、油分配器；


②、水道的直径、水道间隔与离型腔表面最大比例为1：5：3；


③、水嘴采用接插式外接水嘴。水嘴，油嘴的位置与起吊孔不能干涉，如出现位置影响，须确保起吊安全；


④、水道与水嘴连接部分要求在8kg/cm2压力下不漏水； 


⑤、为安全起见，模具上使用的附件（如油缸）原则上不得超出模面； 如果不得不超出必须有可靠的防护并得到甲方的同意；


⑥、模具上使用的附件（如水管、油管、电器连接线等）必须使用固定卡子固定在模具上，并排列整齐；


⑦、模具上的电器连接线等不允许外露，必须使用线槽或线管保护；


4.7 吊装系统


①、模具重心位置主吊环必须能满足模具平衡放置；


②、大型镶块必须要打2个以上吊环孔，便于拆模、装模；


③、除特小模板外，每个重量超过25KG的模具零部件设有吊环孔便于零部件拆卸及安装；


④、吊环螺钉规格要求应符合GB/825的规定；


⑤、为便于模具及部件的拆卸，模具各部件必须设置合理的撬模坑；


⑥、模具应加锁模装置，防止吊装时前后模分离。


⑦、吊环应为公制,且尽量通用。


⑧、模具的复位机构应尽量采用气弹簧，


4.8 外观要求：模具的标牌，水电管线布置、油漆等要求按附件3《注塑模具外观规范要求》。如有差异，必须得到甲方书面确认；


4.9 乙方必须控制开发全过程，使模具达到设计寿命，在5千模次内产品分型位置不得有变化（如飞边、毛刺等）；


4.10 模具在制造中若出现结构性焊接须给出说明；


4.11 模具热处理硬度要求：型腔HRC28-32、型芯HRC28-32、滑动部件HRC45～50；


4.12 产品模制标识：按甲方要求，由甲方提供并确认；  


4.13 模具皮纹：乙方根据甲方要求实行。 


5.模具试模


5.1 乙方根据甲方给予的材料信息直接在材料厂家采购原材料用于试模。其中前200套为免费样件，后续试模及样件（含材料费用）费用，双方协商后甲方进行支付。


5.2 乙方每经过一轮整改后，均须安排试模。原则上经三轮整改模具应达到要求（皮纹件模具可以进行皮纹加工，不需皮纹加工的可以交付，模具皮纹费用由乙方支付）；

5.3 乙方在试模前3天应通知甲方，以便甲方确认是否派人参加试模，初试模验收在乙方进行；


6.模具验收


模具的验收分为初验收和终验收。模具验收的依据为本协议、双方确认的模具设计文件及合同履行中双方确认的书面约定及附件4《模具验收报告表》中相关要求。


6.1 模具预验收：


模具预验收的前提条件为：（1）模具处于完工状态；（2）模制产品经甲方匹配合格。


预验收在乙方进行，内容包括：


（1）模制产品质量：产品的外观，模具全尺寸检验；


（2）模具设计一致性检查：通过对模具各系统的检查、资料的查验，对模具的部件、材质、结构、外观及与设备的配合与设计要求的一致性（本技术要求的符合性）进行判定；


（3）模具生产运转可靠性：在批量生产工艺条件下，通过对模具进行不低于50模的实际生产运转或空运行（模


具所有动作必须体现）；对模具动作、模具生产节拍、与注塑设备的匹配等情况进行检查或验证； 


（4）合同和技术协议约定的其它要求，如交付的资料及备件等；


如果预验收发现不符合项，双方必须签订问题整改对策计划，限期整改并验证关闭；


当预验收各项合格，产品经甲方顾客认可后，模具预验收通过。


6.2 模具终验收


6.2.1模具进行终验收的前提条件为：（1）模具试生产正常，生产的合格产品达到1000套以上；（2）预验收发现的问题整改后验证通过；


6.2.2模具终验收主要内容有：模具批量生产运行可靠性、模具生产效率、批量产品外观及尺寸、模具与设备的匹配、模具的使用管理等；


6.2.3 如果验收发现不符合项，双方必须签订问题整改对策计划，限期整改并验证关闭；如果经整改仍为不合格，则双方协商处理方式；


6.2.4 当终验收各项合格，模具验收通过。


7.模具交付


7.1 模具预验收合格后，乙方根据甲方要求按时送到甲方工厂；


7.2 模具交付时，应一并提交相关模具文件，具体见附件1《江铃新能源E50项目车型产品模具清单》；


7.3 模具交付时并提供相关配件的图纸一套。


缺以上资料之一，甲方有权不验收模具。特殊情况必须经过甲方同意，可协商处理。


8.质量保证


8.1 在模具设计的寿命期内，如因模具设计结构、材质等造成的模具质量问题（如模具局部开裂、断裂、滑动部件的损坏等），则由乙方承担模具的修理或更新，甲方对此不承担责任；


8.2 模具交付使用后，在正常生产情况下如出现模具质量问题，乙方应在双方约定的时间内赶到现场，进行维修。


9.技术保密


9.1 因甲方提供的产品数模涉及到甲方用户的知识产权等相关法律问题，乙方必须对甲方提供的技术文件或样件给予妥善保管，在整个项目完成后，随模具交付一并归还甲方，乙方不得复制留存；


9.2 乙方向甲方保证，在本协议项下模具开发生产期间，保守本协议项下所有技术秘密和商业秘密，乙方应当以书面形式要求乙方职工承担相应的保密义务，并经常检查其职工履行保密义务情况；


9.3 本协议项下的保密义务，延续至自甲乙双方业务关系终止后两年内，在此期间如因乙方发生技术或商业秘密外泄或乙方自身原因而引起的损害甲方利益的，由乙方承担一切责任。


10.双方责任


10.1 乙方应按质、按量、按期交付模具，否则视下列情况赔偿甲方损失：


10.1.1各副模具生产出的产品如不满足协议条款1的要求，且维修后仍不能满足的情况下，乙方应重新开制模具，费用供方自理，由此逾期按每天模具款的0.5％赔偿甲方损失；


10.1.2各副模具生产出的产品如不满足协议条款1的要求，乙方在接到甲方通知后两日内作出答复，与甲方确定日期，在确定日期后两日内，乙方维修人员未能到达，由此逾期每天罚款1000元；同时因为延期造成的损失将由乙方承担；


10.1.3各副模具生产出的产品如不满足协议条款1的要求，而乙方维修后试模2次仍不能满足要求的，第3次将收取试模费用，试模费用由双方协商决定；


10.1.4乙方制造模具，在甲方正常使用情况下，使用寿命达不到规定寿命要求，乙方按模具实际使用寿命退还模具款；


10.1.5乙方开制模具使用的模具材料若与要求不符，乙方应退还不符材料差价，并按模具款的50％赔偿给甲方；


10.1.6乙方应在甲方指定的时间内送样，若在指定时间内无法送样，则按1000元/天进行罚款。


10.1.7乙方提供的一切图纸（包括电子版）应与乙方开制的模具相符。若出现偏差，乙方应立即重新提供与模具相符的图纸；


10.1.8模具的结构如不满足协议条款4的要求，且维修后仍不能满足的情况下，乙方应重新开制模具，费用供方自理，由此逾期按每天模具款的0.5％赔偿甲方损失；


10.1.9乙方开制模具生产成型周期如超出双方约定的成型时间，乙方按模具款的3～5％赔偿甲方损失；


10.1.10在合同生效后，如乙方在模具制造过程中造成模具报废而导致开发失败，乙方应无条件退回甲方已支付的所有款项，赔偿利息损失及其他经济损失，并甲方支付款项的20％支付违约金；


10.1.11如因乙方模具制造的进度和质量影响甲方客户的新产品上市的时间和质量，甲方有权随时向乙方索回已支付给乙方的模具款及利息损失，并赔偿甲方因此所遭受的一切经济损失；如由于甲方设计更改原因造成模具及产品交货期延长，则由甲方负责。

10.2 甲方应按时提供有关技术资料，如未能及时提供而影响乙方模具制造时间，则交模时间顺延。


10.3 本协议未尽事宜由双方协商积极解决，不得借故推诿。


10.4  模具要按S61EV注塑模具技术要求里面规定的材料和尺寸执行。

11、本协议未尽事宜由双方协商积极解决，不得借故推诿。甲、乙双方若对本协议产生异议，双方协商解决，协商不成，则可向甲方所在地有管辖权的人民法院提请诉讼。


12、本协议壹式两份，双方各执一份，属合同附件，同具法律效率。


		甲方：

		

		

		乙方：

		



		代表：

		

		

		代表：

		



		日期：

		

		

		日期：
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注 塑 模 具 技 术 要 求
（ 格 式 版 本 ： A / 0 1 ）


产品名称：S61EV芜湖国风（注塑）模具技术要求


发布日期：  2019年01月14日    


甲方（模具采购方）：奇瑞新能源汽车技术有限公司


乙方（模具使用方）：芜湖国风塑胶科技有限公司
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为做好本项目模具开发的先期工作，达到以合理的成本开发出满足要求品质的模具之目的，特


提出本技术要求。


一.适用范围


本要求对本项目模具开发的管理及技术要求作了原则性的规定，适用于本项目模具的招标询价


。应标者应认真阅读本要求的所有条款。在提出满足本技术要求模具开发的报价文件时，未能按规


定要求提交技术方案或提交不完全的投标书/报价将被视为无效。


承担本项目开发的供应商应做好模具开发策划和管理工作，相关要求如下：


二.技术标书必须涵盖内容


应标方应准备技术标书，并以书面（盖公章）和电子2种形式提交。应至少包括以下内容：


（1）项目承诺书一份


（2）模具开发的详细计划一份（包括设计评审提交的节点日期）；


【注：需注明哪些加工工序外委？外委供应商、加工设备品牌及规格、能力及合作过的项目介绍】


（3）对清单中标明的“一级管理”类模具，需提交：产品 DFM分析报告、模流分析报告及模具


技术方案一份（要求详见 4.1条）


（4）负责本项目相关人员联系清单（并附项目经理、主设计、模具钳工组长作相关模具开发资


历介绍）；


（5）产能计划表（本项目开发期中同步开发的模具，格式见附件）；


（6）主要加工设备清单（格式见附件，注：若此前半年内已有提交过奇瑞清单，如无新增，则


可省略此项）。


特别说明：1、本项目技术标评价实施末位否决。被否决的模具商不得参与下一个新项目的竞标，


若一年（或连续 12个月）中有 2次技术标被否决，则奇瑞将不再邀投标新项目模具开发。


三. 模具开发管理要求


（1）与奇瑞一级供应商签订“模具开发技术协议”，至少包含本技术要求的相关要求；


（2）对奇瑞产品设计提供技术支持，对奇瑞发布的阶段性产品 CAD数据同步进行制造可行性分


析（DFM和 CAE）并提交分析报告，最大限度地降低模具制造和产品制造的难度及风险；


（3）模具设计 3D数据经内部评审完善后，提交奇瑞及一级供应商评审。经确认后启动模具加工；


（4）确保按约定的要求采购模具材料。模具型腔/型芯订料尺寸需得到确认。相关订料信息需通


报一级供应商和奇瑞，以便跟踪验证；







协议编号:HTFSXY-2019-000593


S61EV前保险杠系统、翼子板系统、轮眉系统模具


开发管理及技术要求 
合同编号：                                                                                           


第 3 / 32 页


（5）对产品 3D数据版本进行管理，以确保使用有效的版本；


（6）制定并及时更新每副“模具制造进度计划”。计划须得到一级供应商和奇瑞的确认。有效


管控模具的制造，至少每周向奇瑞通报一次制造进度（含现场加工照片）；对异常情况及时处理并


通报奇瑞；


（7）建立和管理试模产品和模具问题点跟踪表，每轮整改问题点关闭率不低于 70%，并要求单项


问题均需在 2轮整改内得到关闭；


（8）对产品设变提供支持，制定合理的模具设变方案，努力降低设变费用及周期；


（9）按要求管理模具纹理加工，对影响蚀纹的模具质量负责，确保蚀纹样件通过外观认可；


（10）按要求进行移模前的预验收工作（包括模具和文件资料），并通过移模后的试生产调整，


达到生产效率目标。 


四. 注塑模具开发技术要求


4.1.产品CAD数据同步进行制造可行性分析（DFM）


报告（PPT格式），内容至少包括以下：


4.1.1 产品数据分析


（1）产品脱模分析；


（2）产品分型线校核；


（3）模具结构相关问题点及更改建议；


（4）产品外观及尺寸匹配优化问题点、理由及建议。


4.1.2 模具方案


（1）型腔布置（模具排位），产品分型线；


（2）浇口设计方案及模流分析；


（3）模具外形及 A/B板尺寸及图示；


（4）模具结构图示（重点部位图示）；


（5）滑块 斜顶顶出行程及防呆等结构说明；


（6）模具导向与定位；


（7）模具运水设计规格； 


（8）模具安全机构；


（9）模具外观图示；
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（10）模具风险问题及改善对策；


（11）针对本要求的改进方案说明（技术方案及成本变化）；


（12）模具简易 3D分模图，需包含模具主要结构及关键点的处理方式；（包含型腔型芯的分型、


镶拼结构；脱模顶出结构、抽芯结构等等）。


4.1.3 模流分析


(1) MOLD FLOW分析的输入材料必须满足奇瑞制定的模具清单中的要求；


(2) MOLD FLOW报告要求采用 PPT格式，输出结果（包含填充平衡，填充压力，流体前沿温度 1


（短射影响），流体前沿温度 2（变形风险），困气，熔接线（分部），熔接线（温度），剪切率，


剪切应力，保压压力（切换点），体积收缩，缩影深度等信息）；


(3) 对于分析结果有质量问题的零件，需提出改进意见，改进意见必须考虑其可行性；


(4) MOLD FLOW报告中对于产品外观和装配有不良影响的位置必须标识； 


（5）MOLD FLOW分析必须结合实际工艺要求进行，例如气辅，Mucell等；


4.2. 模制产品质量要求


设计制造的模具在不使用脱模剂且生产正常工艺条件下和节拍下生产出的产品应满足：


（1）外观质量：


对皮纹类外观件，其产品的可视外观面（包括功能件打开后为可见的表面）：无缩痕、无出


模拉伤、无飞边毛刺、无烧焦、段差要求控制在0.1mm以内、无斜顶和顶杆印、无压力痕、无


流动纹等缺陷；对因结构造成的熔接痕，采用深色料（如黑色）的试模样件，其熔接痕应淡化


至奇瑞认可。


上述缺陷供评价的样件为不进行人工处理的样件。


需要进行后工序加工（如喷漆，焊接等）的产品外观以经后工序加工以不出现上述缺陷为合格。


      非外观产品，外观质量要求可适当降低。以奇瑞质量部门认可为准。


（2） 尺寸要求：尺寸符合率：


（1）关键尺寸：100%；


（2）全尺寸：T0交样：≥80%；MB1（检具及CUBING: ≥ 90  %; MB2/MB3（整车）:  ≥95 %.


     产品壁厚为：不超过数模标准值的+0.1mm/-0.3 mm，工艺要求的特殊区域双方另行协定。


（3） 产品性能和功能：模制产品应无因模具设计和制造质量造成的产品结构强度、性能及功能缺陷。


4.3 模具材料/标准件规格及要求
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（1）模制产品及模具基本规格：（见附件：注塑模具清单）


（2）保险杠系统、翼子板系统、轮眉系统系统模具型腔/型芯材料其型腔面不允许出现砂孔和材质


花和材质线。尺寸要求如下：
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说明：


 （a)上述技术规格要求及文件是模具报价的统一基准。模具商报价时，应以此要求作基准报价；


  (b)奇瑞鼓励供应商为提高模具品质及降低模具开发成本提出改进技术方案，在提供方案说明的


同时，报出成本偏差；


（3）模具材料及标准件


 （a) 如要求已明确材料和标准件的生产商和牌号的必须规定要求采购。材料和标准件若非从生产


商采购，则供应商必须经生产商授权的经销商。其资质必须得到确认并征得奇瑞同意；


 (b) 奇瑞需要在模具主要钢材采购期间进行跟踪验证。对模具钢材厂及牌号的验证须在模料开粗前


完成。模具商须配合验证的实施，提供相关的证据（材质和探伤报告，报告上须注明模件号及尺寸）；


如主要钢材没有经过奇瑞确认后采购及开粗，一律重新采购。


(c)模具主要附件生产商：
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序号 部件名称 品  牌 材料/规格 供应商 备注


1 型腔 SW718 2430X1130X900 上五


2 型芯 SW318 2430X1130X900 上五


3 顶针板 P20 2430X1350X140 宝钢


4 模脚 50# 2430X150X390*2 宝钢


5 斜顶块 718 / 宝钢


6 上复板 50# 2730X1430X80 宝钢


7 下复板 50# 2730X1430X80 宝钢


8 油缸 君帆 / 君帆


9 热流道 YUDO 7 点顺序阀 YUDO


10 顶管/顶杆 锦鸿 / 锦鸿


11 热流道垫板 50# 2430X1130X150 宝钢


前保险杠上本体


序号 部件名称 品  牌 材料/规格 供应商 备注


1 型腔 SW718 380X1330X240 上五


2 型芯 SW318 420X1570X240 上五


3 顶针板 P20 230X1330X40 宝钢


4 模脚 50# 70X1330X140 宝钢


5 斜顶块 718 \ 宝钢


6 上复板 50# 520X1330X40 宝钢


7 下复板 50# 520X1330X40 宝钢


8 油缸 君帆 \ 君帆


9 热流道 YUDO \ YUDO


10 顶管/顶杆 锦鸿 \ 锦鸿


11 热流道垫板 50# \ 宝钢


前保中格栅（非透


明材质）
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序号 部件名称 品  牌 材料/规格 供应商 备注


1 型腔 SW718 2330X850X640 上五


2 型芯 SW318 2330X850X670 上五


3 顶针板 P20 2330X1090X130 宝钢


4 模脚 50# 2330X120X350*2 宝钢


5 斜顶块 718 / 宝钢


6 上复板 50# 2630X1150X80 宝钢


7 下复板 50# 2630X1150X80 宝钢


8 油缸 君帆 / 君帆


9 热流道 YUDO 7 点顺序阀 YUDO


10 顶管/顶杆 锦鸿 / 锦鸿


11 热流道垫板 50# 2330X850X150 宝钢


前保险杠下本体


序号 部件名称 品  牌 材料/规格 供应商 备注


1 型腔 SW718 706X1776X486 上五


2 型芯 SW318 706X1776X477 上五


3 顶针板 P20 496X1776X46 宝钢


4 模脚 50# 106X1776X256 宝钢


5 斜顶块 718 / 宝钢


6 上复板 50# 826X1776X66 宝钢


7 下复板 50# 826X1776X66 宝钢


8 油缸 君帆 / 君帆


9 热流道 YUDO / YUDO


10 顶管/顶杆 锦鸿 / 锦鸿


11 热流道垫板 50# / 宝钢


散热器格栅总成
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序号 部件名称 品  牌 材料/规格 供应商 备注


1 型腔 SW718 276X356X66 上五


2 型芯 SW318 276X356X86 上五


3 顶针板 P20 166X356X21 宝钢


4 模脚 50# 59X356X86 宝钢


5 斜顶块 718 / 宝钢


6 上复板 50# 326X356X31 宝钢


7 下复板 50# 326X356X31 宝钢


8 油缸 君帆 / 君帆


9 冷流道 / / /


10 顶管/顶杆 锦鸿 / 锦鸿


11 冷流道垫板 50# / 宝钢


AEB 堵盖


序号 部件名称 品  牌 材料/规格 供应商 备注


1 型腔 SW718 420X1570X370 上五


2 型芯 SW318 420X1570X370 上五


3 顶针板 P20 270X1570X50 宝钢


4 模脚 50# 70X1570X160 宝钢


5 斜顶块 718 \ 宝钢


6 上复板 50# 560X1570X50 宝钢


7 下复板 50# 560X1570X50 宝钢


8 油缸 君帆 \ 君帆


9 热流道 YUDO \ YUDO


10 顶管/顶杆 锦鸿 \ 锦鸿


11 热流道垫板 50# \ 宝钢


前保险杠下装饰


板
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序号 部件名称 品  牌 材料/规格 供应商 备注


1 型腔 P20 326X356X116 宝钢


2 型芯 P20 326X356X130 宝钢


3 顶针板 P20 206X356X26 宝钢


4 模脚 50# 64X356X136 宝钢


5 斜顶块 718 / 宝钢


6 上复板 50# 376X356X31 宝钢


7 下复板 50# 376X356X31 宝钢


8 油缸 君帆 / 君帆


9 冷流道 / / /


10 顶管/顶杆 锦鸿 / 锦鸿


11 冷流道垫板 50# / 宝钢


前保险杠拖钩堵


盖


序号 部件名称 品  牌 材料/规格 供应商 备注


1 型腔 SW718TS 1000x300x230 上五


2 型芯 SW718 1000x300x320 上五


3 顶针板 P20 1000x130x20 宝钢


4 模脚 50# 1000x80x170 宝钢


5 斜顶块 718 / 宝钢


6 上复板 50# 1000x400x35 宝钢


7 下复板 50# 1000x400x35 宝钢


8 油缸 君帆 / 君帆


9 热流道 YUDO / YUDO


10 顶管/顶杆 锦鸿 / 锦鸿


11 热流道垫板 50# 1000x300x100 宝钢


左/右前保险杠亮


条
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序号 部件名称 品  牌 材料/规格 供应商 备注


1 型腔 SW718TS 1010x300x150 上五


2 型芯 SW718 1010x300x190 上五


3 顶针板 P20 1010x130x20 宝钢


4 模脚 50# 1010x80x170 宝钢


5 斜顶块 718 / 宝钢


6 上复板 50# 1010x400x35 宝钢


7 下复板 50# 1010x400x35 宝钢


8 油缸 君帆 / 君帆


9 热流道 YUDO / YUDO


10 顶管/顶杆 锦鸿 / 锦鸿


11 热流道垫板 50# 1010x300x100 宝钢


中前保险杠亮条


序号 部件名称 品  牌 材料/规格 供应商 备注


1 型腔 SW718TS 860 X 510 X 305 上五


2 型芯 SW718 860 X 510 X 335 上五


3 顶针板 P20 725 X510 X 40 宝钢


4 模脚 50# 510*170*90 宝钢


5 斜顶块 718 / 宝钢


6 上复板 50# 1065*510*50 宝钢


7 下复板 50# 1065*510*50 宝钢


8 油缸 君帆 / 君帆


9 热流道 YUDO / YUDO


10 顶管/顶杆 锦鸿 / 锦鸿


11 热流道垫板 50# / 宝钢


左/右前雾灯饰条







协议编号:HTFSXY-2019-000593


S61EV前保险杠系统、翼子板系统、轮眉系统模具


开发管理及技术要求 
合同编号：                                                                                           


第 19 / 32 页


序号 部件名称 品  牌 材料/规格 供应商 备注


1 型腔 SW718 925 X 510 X 225 上五


2 型芯 SW318 925 X 510 X 250 上五


3 顶针板 P20 725 X510 X 40 宝钢


4 模脚 50# 510*170*90 宝钢


5 斜顶块 718 / 宝钢


6 上复板 50# 1065*510*50 宝钢


7 下复板 50# 1065*510*50 宝钢


8 油缸 君帆 / 君帆


9 热流道 YUDO / YUDO


10 顶管/顶杆 锦鸿 / 锦鸿


11 热流道垫板 50# / 宝钢


左/右前雾灯装饰


罩


序号 部件名称 品  牌 材料/规格 供应商 备注


1 型腔 718H 446X346X115 上五


2 型芯 718H 446X346X115 上五


3 顶针板 P20 446X256X31 宝钢


4 模脚 50# 446X46X121 宝钢


5 斜顶块 718 / 宝钢


6 上复板 50# 446X396X31 宝钢


7 下复板 50# 446X396X31 宝钢


8 油缸 君帆 / 君帆


9 冷流道 / / /


10 顶管/顶杆 锦鸿 / 锦鸿


11 冷流道垫板 50# / 宝钢


前保左/右上支架
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序号 部件名称 品  牌 材料/规格 供应商 备注


1 型腔 718H 446X346X115 上五


2 型芯 718H 446X346X115 上五


3 顶针板 P20 446X256X31 宝钢


4 模脚 50# 446X46X121 宝钢


5 斜顶块 718 / 宝钢


6 上复板 50# 446X396X31 宝钢


7 下复板 50# 446X396X31 宝钢


8 油缸 君帆 / 君帆


9 热流道 YUDO / YUDO


10 顶管/顶杆 锦鸿 / 锦鸿


11 热流道垫板 50# / 宝钢


前保险杠上连接


板


序号 部件名称 品  牌 材料/规格 供应商 备注


1 型腔 P20 276X356X66 宝钢


2 型芯 P20 276X356X86 宝钢


3 顶针板 P20 166X356X21 宝钢


4 模脚 50# 59X356X86 宝钢


5 斜顶块 718 / 宝钢


6 上复板 50# 326X356X31 宝钢


7 下复板 50# 326X356X31 宝钢


8 油缸 君帆 / 君帆


9 冷流道 / / /


10 顶管/顶杆 锦鸿 / 锦鸿


11 冷流道垫板 50# / 宝钢


左/右侧雷达支架
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序号 部件名称 品  牌 材料/规格 供应商 备注


1 型腔 P20 276X356X66 宝钢


2 型芯 P20 276X356X86 宝钢


3 顶针板 P20 166X356X21 宝钢


4 模脚 50# 59X356X86 宝钢


5 斜顶块 718 / 宝钢


6 上复板 50# 326X356X31 宝钢


7 下复板 50# 326X356X31 宝钢


8 油缸 君帆 / 君帆


9 冷流道 / / /


10 顶管/顶杆 锦鸿 / 锦鸿


11 冷流道垫板 50# / 宝钢


左/右中雷达支架


序号 部件名称 品  牌 材料/规格 供应商 备注


1 型腔 P20 276X356X66 宝钢


2 型芯 P20 276X356X86 宝钢


3 顶针板 P20 166X356X21 宝钢


4 模脚 50# 59X356X86 宝钢


5 斜顶块 718 / 宝钢


6 上复板 50# 326X356X31 宝钢


7 下复板 50# 326X356X31 宝钢


8 油缸 君帆 / 君帆


9 冷流道 / / /


10 顶管/顶杆 锦鸿 / 锦鸿


11 冷流道垫板 50# / 宝钢


左/右侧主动泊车


雷达支架
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序号 部件名称 品  牌 材料/规格 供应商 备注


1 型腔 SW718 1380X1300X370 上五


2 型芯 SW318 1380X1300X390 上五


3 顶针板 P20 1380X980X90 宝钢


4 模脚 50# 1380X150X240X2 宝钢


5 斜顶块 718 / 宝钢


6 上复板 50# 1500X1500X70 宝钢


7 下复板 50# 1500X1500X70 宝钢


8 油缸 君帆 / 君帆


9 热流道 YUDO 3 点顺序阀 YUDO


10 顶管/顶杆 锦鸿 / 锦鸿


11 热流道垫板 50# 1380X1300X150 宝钢


左翼子板本体


序号 部件名称 品  牌 材料/规格 供应商 备注


1 型腔 SW718 1380X1300X370 上五


2 型芯 SW318 1380X1300X390 上五


3 顶针板 P20 1380X980X90 宝钢


4 模脚 50# 1380X150X240X2 宝钢


5 斜顶块 718 / 宝钢


6 上复板 50# 1500X1500X70 宝钢


7 下复板 50# 1500X1500X70 宝钢


8 油缸 君帆 / 君帆


9 热流道 YUDO 3 点顺序阀 YUDO


10 顶管/顶杆 锦鸿 / 锦鸿


11 热流道垫板 50# 1380X1300X150 宝钢


右翼子板本体
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序号 部件名称 品  牌 材料/规格 供应商 备注


1 型腔 SW718 550X480X190 上五


2 型芯 SW318 550X480X210 上五


3 顶针板 P20 550X305X55 宝钢


4 模脚 50# 550X80X150X2 宝钢


5 斜顶块 718 / 宝钢


6 上复板 50# 620X580X40 宝钢


7 下复板 50# 620X580X40 宝钢


8 油缸 君帆 / 君帆


9 热流道 YUDO 2 点开放式 YUDO


10 顶管/顶杆 锦鸿 / 锦鸿


11 热流道垫板 50# / 宝钢


左/右翼子板支架


序号 部件名称 品  牌 材料/规格 供应商 备注


1 型腔 P20 850X750X190 宝钢


2 型芯 P20 850X750X220 宝钢


3 顶针板 P20 850X490X70 宝钢


4 模脚 50# 850X120X150X2 宝钢


5 斜顶块 718 / 宝钢


6 上复板 50# 950X900X55 宝钢


7 下复板 50# 950X900X55 宝钢


8 油缸 君帆 / 君帆


9 冷流道 / / /


10 顶管/顶杆 锦鸿 / 锦鸿


11 冷流道垫板 50# / 宝钢


左右翼子板加强


板
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序号 部件名称 品  牌 材料/规格 供应商 备注


1 型腔 P20 380X300X95 宝钢


2 型芯 P20 380X300X115 宝钢


3 顶针板 P20 380X185X40 宝钢


4 模脚 50# 380X50X100X2 宝钢


5 斜顶块 718 / 宝钢


6 上复板 50# 450X400X32 宝钢


7 下复板 50# 450X400X32 宝钢


8 油缸 君帆 / 君帆


9 冷流道 / / /


10 顶管/顶杆 锦鸿 / 锦鸿


11 冷流道垫板 50# / 宝钢


左右翼子板安装


支架


序号 部件名称 品  牌 材料/规格 供应商 备注


1 型腔 P20 420X350X95 宝钢


2 型芯 P20 420X350X115 宝钢


3 顶针板 P20 420X225X50 宝钢


4 模脚 50# 420X55X110X2 宝钢


5 斜顶块 718 / 宝钢


6 上复板 50# 550X450X38 宝钢


7 下复板 50# 550X450X38 宝钢


8 油缸 君帆 / 君帆


9 冷流道 / /


10 顶管/顶杆 锦鸿 / 锦鸿


11 冷流道垫板 50# / 宝钢


左右翼子板安装


板
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序号 部件名称 品  牌 材料/规格 供应商 备注


1 型腔 SW718 1500X1000X200 上五


2 型芯 SW318 1500X1000X230 上五


3 顶针板 P20 1500X750X60 宝钢


4 模脚 50# 1500X120X230 宝钢


5 斜顶块 718 / 宝钢


6 上复板 50# 1700X1200X60 宝钢


7 下复板 50# 1700X1200X60 宝钢


8 油缸 君帆 / 君帆


9 热流道 YUDO / YUDO


10 顶管/顶杆 锦鸿 / 锦鸿


11 热流道垫板 50# / 宝钢


左/右前轮眉本体


序号 部件名称 品  牌 材料/规格 供应商 备注


1 型腔 SW718 890 X 1060 X 150 上五


2 型芯 SW318 890 X 1060 X 220 上五


3 顶针板 P20 890 X 850 X 40 宝钢


4 模脚 50# 890 X 100 X 230 宝钢


5 斜顶块 718 / 宝钢


6 上复板 50# 890 X 1060 X 50 宝钢


7 下复板 50# 890 X 1060 X 50 宝钢


8 油缸 君帆 / 君帆


9 热流道 YUDO / YUDO


10 顶管/顶杆 锦鸿 / 锦鸿


11 热流道垫板 50# / 宝钢


左/右后轮眉本体
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4.4 模具技术要求


4.4.1 通用要求


（1）注塑模具及其零部件必须满足GB12555/GB4169等相关国家标准和行业标准的要求，当发生与


本技术要求相矛盾时以本技术要求为准；


（2）模具的标牌、油漆、管路及阀组布置、水油接口布置及标识按奇瑞《注塑模具外观规范要求》。


如有差异，必须事先得到认可；


（3）供应商方必须控制模具开发的全过程，以保证模具在设计寿命内的正常工作；模具生命期内


需要更换及经常维护的部件应易拆卸，方便维护；


（4）必须保证所制造的模具满足批量连续生产的要求，在保证模具生产制品的质量的前提下满足


成型节拍的要求；


（5） 注塑产品材料模制收缩率开发中由一级供应商确定；


（6）模具与设备配合的相关要求由一级供应商确定。取件方式为机械手取件时，模具的顶出设计


须满足自动取件要求；


（7）模具有合理的冷却水路设计以满足注塑品的均匀冷却和冷却效率。必要时按照产品外形尽可


能做随形水路，和采用铍铜镶件等；使工作时同型腔面温差应小于5°C；对较大的镶件、滑块、顶


块必须采用合理的冷却方式以满足要求；水管直径要求： 470吨机以下∮6-∮12  470吨--1250吨∮


12 ，∮15  ； 1250吨机以上∮15，∮18；


管径：管与胶位距：管间距=1：2：4；每组水路进出水温差：小于5°C；


（8）如果采用液压顶出或滑块抽芯时，必须有可靠的限位,同时所有滑块下面有顶出的必须有防呆


装置；


（9）模具的动、定模承受压力的部位及滑动部位如导柱、导套、滑块等部位须使用耐磨材料，耐


磨材料的硬度HRC54～56。滑动部位（滑块等）的另一侧必须是耐磨材料(高力黄铜镶石墨柱, 或


HRC50以上钢材) ；导柱长度应确保合模时模具型面不得撞伤；


（10）模具的型芯型腔材料的硬度：对皮纹类模采用的预硬模钢前模必须达到HRC33-37，后模必须


达到HRC28-32；经热处理的模钢处理后的硬度HRC45～48。模具的斜抽芯、滑块、顶块等需要进行


氮化处理；


（11）每个重量超过10KG的模具零部件设有吊环孔便于零部件拆卸及安装；
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（12）模仁、异型镶件及顶块需加工取数基准；


（13）必须完好地设计加工模具的顶出部份，以确保顶出平衡。斜顶出机构下部的滑动部位采用标


准件。模具投入正常使用后不得出现顶出部件晃动/转动、锁紧部位松动等异常；


（14）保证模具在寿命期内的定位精度；


（15） 识别产品和模具风险的对策须在模具的设计制造中得到体现；


（16）模具设计制造中双方书面确认的文件、会议记录/纪要的要求，一旦双方签字确认，则双方


必须履行；


（17）斜顶、直顶配模要求 


   a、 配模时需顺运动方向用铜棒敲击，确保敲击速度均匀及敲击方向正确，敲击途中发现斜顶变


紧应及时将其取出检查异常点，进行修磨后再次装配，如此反复直至配合完成（在装配较紧时切不


可强行装配，以免模具损坏）；


   b、斜顶、直顶头锁紧整体光刀，要求所有斜顶、直顶头牢靠到位，斜顶、直顶位置的产品上不


允许出现明显的凸起或者凹陷（段差控制在0.05mm以下）；


   c、 一体式的方杆斜顶要求封胶位100%到丹，组合式的圆杆斜顶的斜顶头的底部100%到丹，斜顶、


直顶杆与万向座配合面100%到丹；


   d、斜顶周圈分型面与型芯配合需贴紧，红丹均匀，避免存在缝隙产生飞边，为避免配合过紧咬死，


大斜顶侧面要求配合15~20mm、避空区域需增加油槽；


（18）T0试模后确认模具内部质量状态，在 T0试模后进行模具拆检；并输出《模具拆检报告》与《模


具拆检图片》。


4.4.2 特殊要求


（1）主模料尺寸需得到奇瑞书面确认后，方可订购模料；


（2）皮纹件光板件划线需得到奇瑞确认；


（3）皮纹件模具在发往皮纹厂前，必须进行型腔面检查以确保符合皮纹加工要求。模具加工过程中


皮纹面有焊接的必须要有奇瑞签字确认；


（4）所有模具在移模前必须统一拆开检查作为预验收的一部分；


（5）模制标识按奇瑞规范。产品模制标识采用镶块形式单独加工刻字和图案，标识按奇瑞要求；为


保证标识清晰，要求先抛光（省模）后EDM；


4.5 设计&评审要求
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（1）产品分型线校核和浇口方案，对影响外观的分型线提出改进方案，产品分型设计和浇口方案需


得到奇瑞确认；


（2） 模具设计 


         模具设计师必须充分理解本技术要求，并从一级供应商获得模具与设备的配合、材料工艺及


模具使用要求。须确保使用有效的产品数据版本进行设计加工；


         必须确保充分的资源，使模具的设计质量和进度满足要求。


（3） 模具设计评审


模具结构设计完成后，应首先组织内部评审并完善。当具备提交模具结构评审条件时，提交奇


瑞评审。评审提出的问题，须约定的期限内完成优化，所有更新的模具数据需提交奇瑞确认。未经


确认的数据不得进行加工。为保证评审的有效性，评审资料需提前发送奇瑞。


4.6 模具的制造控制


（1）模具的制造进度依据双方确认的进度计划进行。


（2）供应商方必须指定项目经理负责该项目模具的监控，与奇瑞工程师保持有效的沟通，要求每周


报告1次模具制造和问题整改的进度信息，及时协调解决制造中的相关问题；


（3）供应商方应配合奇瑞至模具制造现场的跟踪。


（4）供应商方必须确保采购约定的模具材料及零部件，必须对模具商材料采购过程进行控制，确保


使用规定的材料，并向奇瑞提供相关证明材料。奇瑞享有对相关资料进行验证和对模材取样检测及


对弄虚作假进行责任追究的权利。模具主钢材下单即通知一级供应商及奇瑞以便核查验证。


（5）必须消除模具制造中模材应力，保证模具的制造精度；


（6）供应商方必须对关键/重要尺寸进行测量，并保存测量记录；


（7）用于送样验证的试模采用与批量生产相同的材料牌号和规格。


（8）模具制造中涉及型腔的焊接必须通报奇瑞，如果是影响产品外观的则修复方案必须获得奇瑞批


准，如后期发现因焊接无法皮纹的必须更换；


（9）模具试模和调整


   模具首试（T0）按双方确认的进度表。


供应商方每经过一轮整改后，均须安排试模。原则上经三轮整改模具应达到要求（皮纹件模具可


以进行皮纹加工，不需皮纹加工的可以交付）。试模由供应商方组织，在供应商方确定好试模时间后，


提前通知奇瑞。供应商方负责调试模具和工艺，并做好试模记录。对提交装车匹配的样件，供应商
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方必须进行尺寸检测，并随样件提交检测报告。对匹配样件提出的问题点，供应商方须及时提出对


策方案并经奇瑞认可后实施。


三次试模对模具和零件质量的具体要求如下，若由于供应商方原因无法达到以下要求，则由供应


商方承担后期的整改。


第一次：无飞边，产品尺寸合格率不得低于80%。


第二次：表面质量做到约定要求，无不可接受的顶块印、镶块印、麻点、缩印、熔接线等外观缺


陷，装配尺寸测量合格（合格率不得低于90%），MB1通过。


第三次：完成所有模具整改项，零件、模具相关的质量问题及装车问题100％解决，MB2通过。


在皮纹加工完成后，必须试模提交样品至奇瑞确认。如有问题按约定期整改重新送样直至通过认


可。


（10）为解决整车配合问题而进行的局部小调整不属于工程更改，供应商方应按要求积极配合，达


到装配要求。按期通过MB2。


4.7 设计变更


（1）产品设计变更：因产品因车身及其它原因发生的产品设计变更，由奇瑞主控，一旦奇瑞发出书


面的设变通知，为满足项目进度要求，供应商方应积极配合启动相关的模具设变工作。


（2）非产品造成的模具设计变更，由模具需方主控。模具结构设计变更，必须以满足量产和寿命要


求为前提。


（3）模具的所有设计变更，必须记入模具履历卡，并随同模具交付使用方。


4.8 模具验收


模具的验收分为初验收和终验收。通过对模具静态检查、动态检查和注塑件的外观质量和尺寸精


度检查对模具的技术质量符合性进行判定。


模具验收的依据为模具技术协议、双方确认的模具设计文件及合同履行中双方确认的书面约定及


奇瑞对模具验收的相关要求。


4.8.1 模具预验收：


模具预验收的前提条件为：


（1）模具处于完工状态；


（2）模制产品经奇瑞匹配合格。


预验收在模具制造商进行，内容包括：
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（1）模制产品质量：产品的外观，产品全尺寸检验；


（2）模具设计一致性检查：通过对模具各系统的检查（含拆模检查）、资料的查验，对模具的部件、


材质、结构、外观及与设备的配合与设计要求的一致性（本技术要求的符合性）进行判定；


（3）模具生产运转可靠性：在批量生产工艺条件下，通过对模具进行不低于100模的实际生产运转


或空运行（模具所有动作必须体现）；对模具动作、模具生产节拍、与注塑设备的匹配等情况


进行检查或验证；


模具的液压系统和冷却水路系统必须通过试压确认（试压用压力：水压1MPa;油压至少为设定使用压


力的150%下4小时或工作压力下动作2000次）。


（4）合同和技术要求约定的其它要求，如交付的资料及备件等。


如果预验收发现不符合项，双方必须签订问题整改对策计划，限期整改并验证关闭；


当预验收各项合格，模具预验收通过。


4.8.2 模具终验收


（1）模具进行终验收的前提条件为：


（a）模制产品通过奇瑞PPAP批准；


（b）模具试生产正常，生产的合格产品达到2000套以上；


（c）预验收发现的问题整改后验证通过。


(2)模具终验收主要内容有：模具批量生产运行可靠性、模具生产效率、批量产品外观及尺寸、模具


与设备的匹配、模具的使用管理等；


(3) 如果终验收发现不符合项，双方必须签订问题整改对策计划，限期整改并验证关闭；


(4)当终验收合格，模具验收通过。


4.9 模具的量产维护支持


（1）当模具经预验收合格后，模具商向使用方移交模具；


（2）如果模具非正常损伤，模具使用方无法修复时，模具制造方应协助制造方及时修复。


4.10 质量保证


（1）因模具设计结构造成的模具质量问题（如模具局部开裂、断裂、非标准件滑动部件的损坏等），


质保期为设计寿命期；


（2）应无条件地协助一级供应商及时解决模具突发故障，保证向奇瑞的产品正常供货。


4.11 文件及资料
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 模具商应完成模具相关资料的移交，以使一级供应商能完成对奇瑞以下验收资料的提供：


4.11.1一级供应商或奇瑞向供应商方提供的文件：


①、产品的3D数据及2D图纸；


②、模具设计评审意见； 


③、开模指令；


④、产品设变通知书（如有设变）；


⑤、模具验收要求等。


4.11.2 供应商方应提供给一级供应商或奇瑞的文件资料详见下表：


序号 技术图纸及资料名称
数


量
提供时间 备注


1 模流分析报告及 sdy文件 1 设计评审、验收 电子档


2 模具 3D数据（方案交流前后各提交一次） 1 设计评审、验收 电子档


3 模具 2D图（组装图） 1 设计评审、验收 电子档


4
详细油路、电路、水路、抽芯、热流道等布


置及接线图
1 模具验收 电子档


5 模具零件清单 1 模具验收 电子档


6 模具易损件清单 1 模具验收 电子档


7
模具型腔/型芯材质质保书、钢材探伤报告, 


和热处理证明文件(如有热处理) ；
各 1 模具验收


照片（复印件加供应


商章）、扫描件


8 产品自检报告书 1 模具验收 电子档


9 模具设计及制造进度表（甘特图） 1
合同签订后 5个工作日，


跟踪要求时
电子档


10 模具操作手册 1 模具验收 电子档


11 模具试模工艺记录及出厂检验报告 1 模具验收 电子档


12 模具 2D/3D数据（最终交付版） 1 模具验收 电子档


备注：1、模具分析提供的sdy文件必须包含有流道系统及水路的文件；


2、模具操作手册必须包含模具的维护保养指导书等；


3、最终模具3D必须与模具交付状态符合；
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4、有书面原始文件/记录的电子档为拍照转成PDF格式。


5.附件


甲方：奇瑞新能源汽车技术有限公司    乙 方：芜湖国风塑胶科技有限公司


代表：                                    代 表：


日期：                                    日 期： 


                           






_1234567893.xls
清单 

								S61EV项目产品模具清单																												编制：						审核：

																																				批准：						模具厂会签：

		模具信息：

		基本信息																				模具信息												产品材料信息								产品成型信息				备注

		序号		产品
零件号		产品名称		产品图片		外形尺寸/mm		重量/g		副数		型腔数		表面处理		模具寿命(模次）		型腔材料及牌号		型芯材料及牌号		滑块		模架		流道类型		顶出系统		产品
材料		牌号		收缩率		公司及联系人		成形周期（S）		使用设备

		奇瑞新能源S61EV项目模具

		标段一：翼子板安装支架系统																																														科硕		正谊

		1		/		前保上格栅				88*968*92		78		1		1*1		喷涂		20W		P20		P20		718		50#		5点顺序阀热流道		机械顶出，氮气缸复位		PP+EPDM-T20		PP-B1324		0.70%		杨俊
13083407081		25		HTF500

		2		/		前保左/右上支架模具				252*260*50		90		1		1+1		/		20W		718H		718H		718		50#		2点热流道		机械顶出，氮气缸复位		PP-GF20		PP-1404		0.80%		杨俊
13083407081		45		HTF380

		3		553000146AA/48AA		左/右翼子板支架模具				202*121*267		150		1		1+1		/		20W		SW718		SW318		718		50#		冷流道		机械顶出，氮气缸复位		POM		POM		1.80%		杨俊
13083407081		50		HTF380

		4		553000145AA/47AA		左/右翼子板安装支架模具				26*34*72		10		1		1+1		/		20W		P20		P20		718		50#		冷流道		机械顶出，氮气缸复位		PP-GF20		PP-1404		0.80%		杨俊
13083407081		40		HTF90

		5		553000149AA/50AA		左/右翼子板安装板模具				45*30*28		6		1		1+1		/		20W		P20		P20		718		50#		冷流道		机械顶出，氮气缸复位		PP-GF20		PP-1404		0.80%		杨俊
13083407081		30		HTF90

		6		/		左/右翼子板固定座				55*25*37		6		1		1+1		/		20W		P20		P20		718		50#		冷流道		机械顶出，氮气缸复位		PP-GF20		PP-1404		0.80%		杨俊
13083407081		30		HTF90

		标段二：雷达支架系统

		1		/		左/右密封条安装支架模具				248*50*370		95		1		1+1		光板件		20W		SW718		SW318		718		50#		冷流道		机械顶出，氮气缸复位		PP+EPDM-T20		PP-B1324		0.70%		杨俊
13083407081		70		HTF500t

		2		/		左/右侧雷达支架模具				46*53*38		5		1		1*2		/		20W		P20		P20		718		50#		冷流道		机械顶出，氮气缸复位		PP+EPDM-T20		PP-B1324		0.70%		杨俊
13083407081		35		HTF200

		3		/		左/右中雷达支架模具				46*53*38		5		1		1*2		/		20W		P20		P20		718		50#		冷流道		机械顶出，氮气缸复位		PP+EPDM-T20		PP-B1324		0.70%		杨俊
13083407081		35		HTF200

		4		/		左/右侧主动泊车雷达支架模具				46*53*38		5		1		1*2		/		20W		P20		P20		718		50#		冷流道		机械顶出，氮气缸复位		PP+EPDM-T20		PP-B1324		0.70%		杨俊
13083407081		35		HTF200

		5		/		左/右雾灯堵盖模具				18*63*61		8		1		1+1		喷涂		20W		P20		P20		718		50#		冷流道		机械顶出，氮气缸复位		PP+EPDM-T20		PP-B1324		0.70%		杨俊
13083407081		25		HTF90		含皮纹费

		模具文件：

		序号		技术图纸及资料名称								数量		提供时间								备注						序号		技术图纸及资料名称						数量		提供时间						备注

		1		产品脱模分析报告								1		合同签订后5个工作日，跟踪要求时								电子档						11		模具材质处理及检测报告书						1		模具验收						提供电子档和书面档

		2		模流分析报告及sdy文件								1		合同签订后5个工作日，跟踪要求时								电子档						12		产品分型线校核报告						1		合同签订后5个工作日，跟踪要求时						提供电子档和书面档

		3		模具3D数据（方案交流前后各提交一次）								1		验收								电子档						13		模具设计及制造进度表（甘特图）						1		合同签订后5个工作日，跟踪要求时						提供电子档和书面档

		4		模具2D图（组装图）								1		验收		验收						电子档						14		产品结构可行性分析						1		合同签订后5个工作日，跟踪要求时						提供电子档和书面档

		5		热流道质保协议及技术参数								各1		验收		验收						电子档或书面版						15		模具操作手册						1		模具验收						提供电子档和书面档

		6		详细油路、电路、水路、抽芯、热流道等布置及接线图								1		验收		验收						电子档或书面版						16		模具出厂检验报告						1		模具验收						提供电子档和书面档

		7		模具零件清单								1		模具验收		模具验收						提供电子档						17		模具试模工艺记录						1		模具验收						提供电子档和书面档

		8		模具易损件清单								1		模具验收		模具验收						书面档						18

		9		模具材质质保书								1		模具验收		模具验收						提供电子档和书面档						备注:		1、最终模具3D必须与模具交付状态符合；                                                                                    2、模具分析提供的sdy文件必须包含有流道系统及水路的文件；                                                                           3、模具操作手册必须包含模具的维护保养指导书等；

		10		产品自检报告书								1		模具验收								提供电子档和书面档
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						芜湖国风塑胶科技有限公司						文件编号：

						附件4-模具验收报告表

		构件		点检内容				点检方法		点检基准		判定		不通过原因

		模具外观部		模具吊栓吊挂是否平衡				目视		倾斜∠10

				吊栓螺纹孔径是否正确、深度可全部锁入无松动				实测		到底轻松

				铭牌是否安装并标示清楚（模具编号、重量、承制厂商…等），外观标识是否符合要求				目视		铭牌标识

				各部位螺丝尺寸及锁紧状况是否良好				板手手感测试		无松动

				模具表面无锈痕，并涂以要求漆的颜色				目视		无锈痕、符合要求

		模座部分		动静模固定板尺寸是否倒角C=2mm是否良好				卷尺		倒角良好

				动、静模尺寸是否合于图纸				卷尺		图纸

				动、静模、动模材质检测是否与协议一致				材料报告单副五十万以上的取样送检		技术协议

				定位环尺寸是否合于数据规格并定位良好				游标卡尺		数据

				浇口衬套之射嘴R面、口径、深度是否适合				游标卡尺、R规		数据

				浇口衬套是否定位良好，是否与定位环同心				同心检具		同心度正负0.5㎜

				浇口衬套是否定位良好（四面定位）				目视		前后左右定位

				定位销等是否有冲击拔除器用螺丝孔				目视		螺丝孔制作

				合模面是否完全配合良好				直尺		一般模具﹥30㎜以上；2000T设备以上﹥40㎜

				模座立放在地面，油管、水管的接口确保无干涉				目视		无干涉

		顶出部分		顶出杆的端差是否合于公差值				游标卡尺		﹤-0.2㎜

				顶出行程是否足够				试模顶出		容易取出

				顶出动作是否顺畅（前进及退回）				目视		动作正常

				顶出杆、块及斜推是否有防旋转				目视		防旋转

				复位杆是否装设回位弹簧（要求时）、前端是否倒角C2mm				目视		有弹簧、倒角

				机构动作是否良好（前进及退回）、行程是否足够				目视、手动		动作正常

				滑动面是否有表面硬化处理				锉刀手感		HRC60以上

		制品部分		制品形状是否制作齐全（含补强肋、螺栓）				目视		图纸

				动静模具最终表面精光程度是否良好				目视		图纸

				模具成品面上有擦伤端差倒勾拉伤				目视		外观良好

				焊接部是否有龟裂或砂孔				目视		无龟裂、砂孔

				刻字是否正确				目视		刻字稿

				制品的分型线是否便于后处理				目视		便于后处理

		热流道部分		加热线路配置是否良好				目视		整齐有保护

				加热器加温是否正常均匀加热内外平衡30min				温度控制机		30Min以内

				歧管块各部是否有漏料现象				目视		无漏料

				是否装设热流道配线图铭牌				目视		标识铭牌

				热流道点的装接标准化，按顺序装结加热点，有明确的安装点对应的电控标识				目视		对应

				热流道热板和点浇口是否密封，是否便于更换				目视		便于更换

		油压缸部分		油压缸动作是否良好				目视		动作正常

				极限开关是否动作正常				目视		动作正常

				各接头是否有漏油现象				目视		无漏油

				管路配置是否良好				目视		整齐有保护

				油缸接头标准化，并且快装接头（1000T以上）				目视		标准化

				油缸规定在三家以上品牌厂家中选定				目视		在规定内

		模具文件部分		模流分析报告及sdy文件				目视		技术协议

				模具3D数据及模具2D图（组装图）				目视		技术协议

				模具材质处理及检测报告书				目视		技术协议

				热流道质保协议及技术参数				目视		技术协议

				详细油路、电路、水路、抽芯、热流道等布置及接线图				目视		技术协议

				模具零件清单				目视		技术协议

				模具易损件清单				目视		技术协议

				模具材质质保书				目视		技术协议

				模具操作手册				目视		技术协议

				模具材质处理及检测报告书				目视		技术协议

				模具出厂检验报告				目视		技术协议

				模具试模工艺记录				目视		技术协议

		验收人员意见		技术开发部

				注塑分厂

				品质管理部

				模具供应商

				其他

		结论

		说明：		“判定”框请打“√”或“×”。如打“×”，请在“不通过原因”里说明原因
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		1		产品名称		左/右密封条安装支架		产品壁厚(mm)		2.5

				产品尺寸(mm)		248*50*370		产品重量(g)		140

				原材料		PP+EPDM-T20		表面处理		无



				奇瑞新能源S61EV项目产品图示		技术质量部























		2		产品名称		前保上格栅		产品壁厚(mm)		2.5

				产品尺寸(mm)		88*968*92		产品重量(g)		78

				原材料		PP+EPDM-T20		表面处理		喷涂



				奇瑞新能源S61EV项目产品图示		技术质量部























		3		产品名称		左/右雾灯堵盖		产品壁厚(mm)		2.5

				产品尺寸(mm)		18*63*61		产品重量(g)		13

				原材料		PP+EPDM-T20		表面处理		喷涂

















		4		产品名称		前保左/右上支架		产品壁厚(mm)		2.5

				产品尺寸(mm)		252*260*50		产品重量(g)		90

				原材料		PP-GF20		表面处理		无



				奇瑞新能源S61EV项目产品图示		技术质量部























		5		产品名称		左/右侧雷达支架		产品壁厚(mm)		2.5

				产品尺寸(mm)		46*53*38		产品重量(g)		5

				原材料		PP+EPDM-T20		表面处理		无



				奇瑞新能源S61EV项目产品图示		技术质量部























		6		产品名称		左/右中雷达支架		产品壁厚(mm)		2.5

				产品尺寸(mm)		46*53*38		产品重量(g)		5

				原材料		PP+EPDM-T20		表面处理		无



				奇瑞新能源S61EV项目产品图示		技术质量部























		7		产品名称		左/右侧主动泊车雷达支架		产品壁厚(mm)		2.5

				产品尺寸(mm)		46*53*38		产品重量(g)		5

				原材料		PP+EPDM-T20		表面处理		无



				奇瑞新能源S61EV项目产品图示		技术质量部























		8		产品名称		左/右翼子板支架		产品壁厚(mm)		2.5

				产品尺寸(mm)		202*121*267		产品重量(g)		150

				原材料		POM		表面处理		无



				奇瑞新能源S61EV项目产品图示		技术质量部























		9		产品名称		左/右翼子板安装支架		产品壁厚(mm)		2.5

				产品尺寸(mm)		26*34*72		产品重量(g)		10

				原材料		PP-GF20		表面处理		无



				奇瑞新能源S61EV项目产品图示		技术质量部























		10		产品名称		左/右翼子板安装板		产品壁厚(mm)		2.5

				产品尺寸(mm)		45*30*28		产品重量(g)		6

				原材料		PP-GF20		表面处理		无



				奇瑞新能源S61EV项目产品图示		技术质量部























		11		产品名称		左/右翼子板固定座		产品壁厚(mm)		2.5

				产品尺寸(mm)		55*25*37		产品重量(g)		6

				原材料		PP-GF20		表面处理		无



				奇瑞新能源S61EV项目产品图示		技术质量部
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技 术 协 议


甲方：芜湖国风塑胶科技有限公司


乙方：

甲方根据生产发展需要，委托乙方加工制造“奇瑞新能源S61EV项目”注塑模具，共   副。为明确双方责任，本着平等互利的原则经过双方友好协商，同意订立以下协议条款：


1.产品质量


乙方必须对模制产品的结构及可能出现的外观及功能缺陷进行分析，在模具设计中采取相应的对策，使模具在不使用脱模剂且批量生产正常工艺条件下生产出的产品满足：


1.1 外观质量：外观指产品的可视外观面（包括功能件打开后为可见的表面）


1.1.1产品表面应平整、光顺、光洁，不得有飞边、缩瘪、鼓包、气痕、熔接痕和顶推痕等缺陷；


1.1.2浇口的设置不影响制品质量，制品外表面尽可能不设分型线，如无法避免时，外观件表面分型线不得影响油漆最低要求，内饰件表面分型线以不影响产品表面质量为准；


1.1.3无烧焦、表面断差控制在0.1mm以内、无明显熔接痕、无银丝等缺陷。

1.2 尺寸要求：产品应全面符合甲方已提供的数模要求，且要满足与相关产品的装配配合要求；

1.2.1产品尺寸以甲方提供的产品数模为准，以产品的最大尺寸为基准，误差要求不大于±0.2mm； 


1.2.2产品壁厚为：不超过数模标准值的+0.1mm/-0.3 mm，工艺要求的特殊区域双方另行协定；


1.3 重量要求：制品重量不得超出样件或按最终数模尺寸计算出的理论重量；

1.4 产品性能和功能：模制产品应无因模具设计和制造质量造成的产品结构强度、性能及功能缺陷。

2. 设计&评审要求


2.1 在模具开发初期， 乙方依据甲方发布的3D数据和本技术协议进行设计及CAE分许，并按附件1《江铃新能源E50项目产品模具清单》提交相关分析；


如：a、产品工艺可行性分析：包括：


（1）产品脱模分析：保证产品脱模顺畅，保证产品表观质量；


（2）产品分型线校核，对影响外观的分型线提交甲方进行确认；


（3）浇口设计方案及模流分析要求提交给甲方


2.2 模具设计完成，必须提交甲方评审。评审问题点必须得到关闭。甲方参与模具评审旨在协助乙方进行模具设计阶段的质量控制，并不意味乙方模具开发责任的转移。如有特殊需求，双方以书面纪要形式协商。

2.3 乙方负责确认模具与设备的配合接口，所设计模具满足模具交付后与设备的配合要求。


3. 模具的制造控制


3.1 根据双方协商的制造工期，在签订协议后甲方提供设备技术参数表及模具验收报告表一份给乙方，要求乙方在 2019年09月15日 前提供T0件到达甲方，其余样件提交时间及数量将由甲方通知乙方；


3.2 乙方向甲方提供一份详细的模具加工进度表，明确各个进度的时间节点及周期，同时乙方在模具加工期间，必须每周提供1次模具进度照片给甲方。甲方将根据乙方提供的模具加工进度表对模具加工进度进行跟踪，了解；


3.3 乙方必须确保按要求采购约定的模具材料及零部件，必须保存供应商出具的正本材料/零部件品质证明书。型腔和型芯材料必须附材质检验报告。甲方享有对相关资料进行验证和对模材取样检测及对弄虚作假进行责任追究的权利。


4.模具结构要求及热处理


4.1 模具设计、制造、验收必须遵循如下国家标准及相关标准要求：


塑料注射模具零件及技术条件GB4169～4170-84；


塑料注射模具技术条件GB/T12554-90；


中小型模架及技术条件GB/T12556.1～2-90；


大型模架及技术条件GB/T12555.1～15-90等。


合模后分型面配合间隙应达到GB/T12554-90标准要求；


4.2 乙方根据甲方提供的产品数模设计模具结构，要求模具结构合理、动作正常，能够满足批量生产需要及机械手或机器人取件要求；模具应有足够的强度和刚度，满足生产出合格制品的需要；


4.3 模具各部件要求：


①、模具天地板上要做对穿孔，压到注塑机上采用内六角螺丝过孔，不用压板；


②、大模具为防止支撑板及分型面变形，应增设撑头及支撑结构；


③、较大面积的易磨损部位要加耐磨片，耐磨片应采用嵌入式；


④、非成型部位的锐角必须倒钝处理。顶出元件应避免出现锋利的尖角； 


⑤、各部件有装配关系易发生错装时要有防呆设计；模仁、异型镶件及顶块需在非工作面上加工取数基准；


4.4 冷却系统


①、模具应设置合理的冷却系统（若模具为左右两腔的，进出水道应分别独立设置），尽可能分布均匀，通径大、密度大，易调节模具温度。；


②、要求在正常生产时其型腔、型芯的表面温差不高于8℃，塑料流道和浇口，模具型腔、型芯表面温度要均匀，在刚取出制品时，温度小于50℃；


③、对有冷却需求的镶件、滑块、顶块必须采用合理的冷却方式，正常节拍生产时与模仁温差小于10度；


4.5 热流道（如需要）及浇口


①、热流道选用黄岩名洋热流道，其相应的参数标准也依据附件2《热流道通用技术规范书》。热流道应能确保模具升温时间在20～25分钟。


②、乙方需提交1个温控箱及连接线，按照甲方所提供的附件2《热流道通用技术规范书》。


③、为便于以后的改修模，要求提供热流道的质保协议、技术参数等资料。


④、浇口的位置和尺寸设计除满足浇注系统要求外，对浇口料需要人工后处理的须考虑操作的便利性和对产品的质量保证；


⑤、热流道的加热系统必须设有防水保护等安全装置。


4.6 油路、水路等模具附件


①、模具油管、水管应采用集中水、油分配器；


②、水道的直径、水道间隔与离型腔表面最大比例为1：5：3；


③、水嘴采用接插式外接水嘴。水嘴，油嘴的位置与起吊孔不能干涉，如出现位置影响，须确保起吊安全；


④、水道与水嘴连接部分要求在8kg/cm2压力下不漏水； 


⑤、为安全起见，模具上使用的附件（如油缸）原则上不得超出模面； 如果不得不超出必须有可靠的防护并得到甲方的同意；


⑥、模具上使用的附件（如水管、油管、电器连接线等）必须使用固定卡子固定在模具上，并排列整齐；


⑦、模具上的电器连接线等不允许外露，必须使用线槽或线管保护；


4.7 吊装系统


①、模具重心位置主吊环必须能满足模具平衡放置；


②、大型镶块必须要打2个以上吊环孔，便于拆模、装模；


③、除特小模板外，每个重量超过25KG的模具零部件设有吊环孔便于零部件拆卸及安装；


④、吊环螺钉规格要求应符合GB/825的规定；


⑤、为便于模具及部件的拆卸，模具各部件必须设置合理的撬模坑；


⑥、模具应加锁模装置，防止吊装时前后模分离。


⑦、吊环应为公制,且尽量通用。


⑧、模具的复位机构应尽量采用气弹簧，


4.8 外观要求：模具的标牌，水电管线布置、油漆等要求按附件3《注塑模具外观规范要求》。如有差异，必须得到甲方书面确认；


4.9 乙方必须控制开发全过程，使模具达到设计寿命，在5千模次内产品分型位置不得有变化（如飞边、毛刺等）；


4.10 模具在制造中若出现结构性焊接须给出说明；


4.11 模具热处理硬度要求：型腔HRC28-32、型芯HRC28-32、滑动部件HRC45～50；


4.12 产品模制标识：按甲方要求，由甲方提供并确认；  


4.13 模具皮纹：乙方根据甲方要求实行。 


5.模具试模


5.1 乙方根据甲方给予的材料信息直接在材料厂家采购原材料用于试模。其中前200套为免费样件，后续试模及样件（含材料费用）费用，双方协商后甲方进行支付。


5.2 乙方每经过一轮整改后，均须安排试模。原则上经三轮整改模具应达到要求（皮纹件模具可以进行皮纹加工，不需皮纹加工的可以交付，模具皮纹费用由乙方支付）；

5.3 乙方在试模前3天应通知甲方，以便甲方确认是否派人参加试模，初试模验收在乙方进行；


6.模具验收


模具的验收分为初验收和终验收。模具验收的依据为本协议、双方确认的模具设计文件及合同履行中双方确认的书面约定及附件4《模具验收报告表》中相关要求。


6.1 模具预验收：


模具预验收的前提条件为：（1）模具处于完工状态；（2）模制产品经甲方匹配合格。


预验收在乙方进行，内容包括：


（1）模制产品质量：产品的外观，模具全尺寸检验；


（2）模具设计一致性检查：通过对模具各系统的检查、资料的查验，对模具的部件、材质、结构、外观及与设备的配合与设计要求的一致性（本技术要求的符合性）进行判定；


（3）模具生产运转可靠性：在批量生产工艺条件下，通过对模具进行不低于50模的实际生产运转或空运行（模


具所有动作必须体现）；对模具动作、模具生产节拍、与注塑设备的匹配等情况进行检查或验证； 


（4）合同和技术协议约定的其它要求，如交付的资料及备件等；


如果预验收发现不符合项，双方必须签订问题整改对策计划，限期整改并验证关闭；


当预验收各项合格，产品经甲方顾客认可后，模具预验收通过。


6.2 模具终验收


6.2.1模具进行终验收的前提条件为：（1）模具试生产正常，生产的合格产品达到1000套以上；（2）预验收发现的问题整改后验证通过；


6.2.2模具终验收主要内容有：模具批量生产运行可靠性、模具生产效率、批量产品外观及尺寸、模具与设备的匹配、模具的使用管理等；


6.2.3 如果验收发现不符合项，双方必须签订问题整改对策计划，限期整改并验证关闭；如果经整改仍为不合格，则双方协商处理方式；


6.2.4 当终验收各项合格，模具验收通过。


7.模具交付


7.1 模具预验收合格后，乙方根据甲方要求按时送到甲方工厂；


7.2 模具交付时，应一并提交相关模具文件，具体见附件1《江铃新能源E50项目车型产品模具清单》；


7.3 模具交付时并提供相关配件的图纸一套。


缺以上资料之一，甲方有权不验收模具。特殊情况必须经过甲方同意，可协商处理。


8.质量保证


8.1 在模具设计的寿命期内，如因模具设计结构、材质等造成的模具质量问题（如模具局部开裂、断裂、滑动部件的损坏等），则由乙方承担模具的修理或更新，甲方对此不承担责任；


8.2 模具交付使用后，在正常生产情况下如出现模具质量问题，乙方应在双方约定的时间内赶到现场，进行维修。


9.技术保密


9.1 因甲方提供的产品数模涉及到甲方用户的知识产权等相关法律问题，乙方必须对甲方提供的技术文件或样件给予妥善保管，在整个项目完成后，随模具交付一并归还甲方，乙方不得复制留存；


9.2 乙方向甲方保证，在本协议项下模具开发生产期间，保守本协议项下所有技术秘密和商业秘密，乙方应当以书面形式要求乙方职工承担相应的保密义务，并经常检查其职工履行保密义务情况；


9.3 本协议项下的保密义务，延续至自甲乙双方业务关系终止后两年内，在此期间如因乙方发生技术或商业秘密外泄或乙方自身原因而引起的损害甲方利益的，由乙方承担一切责任。


10.双方责任


10.1 乙方应按质、按量、按期交付模具，否则视下列情况赔偿甲方损失：


10.1.1各副模具生产出的产品如不满足协议条款1的要求，且维修后仍不能满足的情况下，乙方应重新开制模具，费用供方自理，由此逾期按每天模具款的0.5％赔偿甲方损失；


10.1.2各副模具生产出的产品如不满足协议条款1的要求，乙方在接到甲方通知后两日内作出答复，与甲方确定日期，在确定日期后两日内，乙方维修人员未能到达，由此逾期每天罚款1000元；同时因为延期造成的损失将由乙方承担；


10.1.3各副模具生产出的产品如不满足协议条款1的要求，而乙方维修后试模2次仍不能满足要求的，第3次将收取试模费用，试模费用由双方协商决定；


10.1.4乙方制造模具，在甲方正常使用情况下，使用寿命达不到规定寿命要求，乙方按模具实际使用寿命退还模具款；


10.1.5乙方开制模具使用的模具材料若与要求不符，乙方应退还不符材料差价，并按模具款的50％赔偿给甲方；


10.1.6乙方应在甲方指定的时间内送样，若在指定时间内无法送样，则按1000元/天进行罚款。


10.1.7乙方提供的一切图纸（包括电子版）应与乙方开制的模具相符。若出现偏差，乙方应立即重新提供与模具相符的图纸；


10.1.8模具的结构如不满足协议条款4的要求，且维修后仍不能满足的情况下，乙方应重新开制模具，费用供方自理，由此逾期按每天模具款的0.5％赔偿甲方损失；


10.1.9乙方开制模具生产成型周期如超出双方约定的成型时间，乙方按模具款的3～5％赔偿甲方损失；


10.1.10在合同生效后，如乙方在模具制造过程中造成模具报废而导致开发失败，乙方应无条件退回甲方已支付的所有款项，赔偿利息损失及其他经济损失，并甲方支付款项的20％支付违约金；


10.1.11如因乙方模具制造的进度和质量影响甲方客户的新产品上市的时间和质量，甲方有权随时向乙方索回已支付给乙方的模具款及利息损失，并赔偿甲方因此所遭受的一切经济损失；如由于甲方设计更改原因造成模具及产品交货期延长，则由甲方负责。

10.2 甲方应按时提供有关技术资料，如未能及时提供而影响乙方模具制造时间，则交模时间顺延。


10.3 本协议未尽事宜由双方协商积极解决，不得借故推诿。


10.4  模具要按S61EV注塑模具技术要求里面规定的材料和尺寸执行。

11、本协议未尽事宜由双方协商积极解决，不得借故推诿。甲、乙双方若对本协议产生异议，双方协商解决，协商不成，则可向甲方所在地有管辖权的人民法院提请诉讼。


12、本协议壹式两份，双方各执一份，属合同附件，同具法律效率。


		甲方：

		芜湖国风塑胶科技有限公司

		

		乙方：

		



		代表：

		

		

		代表：

		



		日期：

		

		

		日期：
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								08-标的物规格书																												编制：						审核：

																																				批准：						模具厂会签：

		模具信息：

		基本信息																				模具信息												产品材料信息								产品成型信息				备注

		序号		产品
零件号		产品名称		产品图片		外形尺寸/mm		重量/g		副数		型腔数		表面处理		模具寿命(模次）		型腔材料及牌号		型芯材料及牌号		滑块		模架		流道类型		顶出系统		产品
材料		牌号		收缩率		公司及联系人		成形周期（S）		使用设备

		奇瑞新能源S61EV项目模具

		标段一：翼子板安装支架系统

		1		/		前保上格栅				88*968*92		78		1		1*1		喷涂		20W		P20		P20		718		50#		5点顺序阀热流道		机械顶出，氮气缸复位		PP+EPDM-T20		PP-B1324		0.70%		杨俊
13083407081		25		HTF500

		2		/		前保左/右上支架模具				252*260*50		90		1		1+1		/		20W		718H		718H		718		50#		2点热流道		机械顶出，氮气缸复位		PP-GF20		PP-1404		0.80%		杨俊
13083407081		45		HTF380

		3		553000146AA/48AA		左/右翼子板支架模具				202*121*267		150		1		1+1		/		20W		SW718		SW318		718		50#		冷流道		机械顶出，氮气缸复位		POM		POM		1.80%		杨俊
13083407081		50		HTF380

		4		553000145AA/47AA		左/右翼子板安装支架模具				26*34*72		10		1		1+1		/		20W		P20		P20		718		50#		冷流道		机械顶出，氮气缸复位		PP-GF20		PP-1404		0.80%		杨俊
13083407081		40		HTF90

		5		553000149AA/50AA		左/右翼子板安装板模具				45*30*28		6		1		1+1		/		20W		P20		P20		718		50#		冷流道		机械顶出，氮气缸复位		PP-GF20		PP-1404		0.80%		杨俊
13083407081		30		HTF90

		6		/		左/右翼子板固定座				55*25*37		6		1		1+1		/		20W		P20		P20		718		50#		冷流道		机械顶出，氮气缸复位		PP-GF20		PP-1404		0.80%		杨俊
13083407081		30		HTF90

		标段二：雷达支架系统

		1		/		左/右密封条安装支架模具				248*50*370		95		1		1+1		光板件		20W		SW718		SW318		718		50#		冷流道		机械顶出，氮气缸复位		PP+EPDM-T20		PP-B1324		0.70%		杨俊
13083407081		70		HTF500t

		2		/		左/右侧雷达支架模具				46*53*38		5		1		1*2		/		20W		P20		P20		718		50#		冷流道		机械顶出，氮气缸复位		PP+EPDM-T20		PP-B1324		0.70%		杨俊
13083407081		35		HTF200

		3		/		左/右中雷达支架模具				46*53*38		5		1		1*2		/		20W		P20		P20		718		50#		冷流道		机械顶出，氮气缸复位		PP+EPDM-T20		PP-B1324		0.70%		杨俊
13083407081		35		HTF200

		4		/		左/右侧主动泊车雷达支架模具				46*53*38		5		1		1*2		/		20W		P20		P20		718		50#		冷流道		机械顶出，氮气缸复位		PP+EPDM-T20		PP-B1324		0.70%		杨俊
13083407081		35		HTF200

		5		/		左/右雾灯堵盖模具				18*63*61		8		1		1+1		喷涂		20W		P20		P20		718		50#		冷流道		机械顶出，氮气缸复位		PP+EPDM-T20		PP-B1324		0.70%		杨俊
13083407081		25		HTF90		含皮纹费

		模具文件：

		序号		技术图纸及资料名称								数量		提供时间								备注						序号		技术图纸及资料名称						数量		提供时间						备注

		1		产品脱模分析报告								1		合同签订后5个工作日，跟踪要求时								电子档						11		模具材质处理及检测报告书						1		模具验收						提供电子档和书面档

		2		模流分析报告及sdy文件								1		合同签订后5个工作日，跟踪要求时								电子档						12		产品分型线校核报告						1		合同签订后5个工作日，跟踪要求时						提供电子档和书面档

		3		模具3D数据（方案交流前后各提交一次）								1		验收								电子档						13		模具设计及制造进度表（甘特图）						1		合同签订后5个工作日，跟踪要求时						提供电子档和书面档

		4		模具2D图（组装图）								1		验收		验收						电子档						14		产品结构可行性分析						1		合同签订后5个工作日，跟踪要求时						提供电子档和书面档

		5		热流道质保协议及技术参数								各1		验收		验收						电子档或书面版						15		模具操作手册						1		模具验收						提供电子档和书面档

		6		详细油路、电路、水路、抽芯、热流道等布置及接线图								1		验收		验收						电子档或书面版						16		模具出厂检验报告						1		模具验收						提供电子档和书面档

		7		模具零件清单								1		模具验收		模具验收						提供电子档						17		模具试模工艺记录						1		模具验收						提供电子档和书面档

		8		模具易损件清单								1		模具验收		模具验收						书面档						18

		9		模具材质质保书								1		模具验收		模具验收						提供电子档和书面档						备注:		1、最终模具3D必须与模具交付状态符合；                                                                                    2、模具分析提供的sdy文件必须包含有流道系统及水路的文件；                                                                           3、模具操作手册必须包含模具的维护保养指导书等；

		10		产品自检报告书								1		模具验收								提供电子档和书面档
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