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	序号
	工装模具名称
	规格型号
（适应产品）
	单位
	数量
	V11编码

	1
	大盖钩盖
	6-QF-68
	付
	1
	Y01120504007

	2
	大盖加热板
	6-QF-68
	套
	2
	Y01120503015

	3
	大盖气密检测工装
	6-QF-68
	付
	2
	Y01120500010

	4
	灌酸板
	6-QF-68
	件
	3
	Y01120700022

	


备注：
1. 加热板一块上片一块下片为一套；
2. 大盖钩盖：双工位/付；
3. 大盖气密检测工装：单工位/付；
4. 灌酸板：三工位一共需要三件；
一、热封模具技术要求
1、钩盖固定板保证水平度，变形量保证在0—0.02mm；
2、钩盖型腔不许损伤磕碰电池盖；
3、大盖钩盖应配备识别器；
4、大盖钩盖应配备IFF205接近开关两个；
5、钩盖应配备气缸控制的四个气嘴接头；
6、钩盖侧钩松紧有度，以甲方验收标准为主；
7、不许出现缺少零部件的情况，保证钩盖的完整性；
8、钩盖、加热板的外形尺寸应与原热封模具一致；
9、钩盖、加热板的安装固定位及接口与甲方设备匹配；
10、各传动部件保证应有的工作强度，动作灵活无卡顿；
11、易损件（螺丝等）与现有热封模具备件通用；
12、根据原厂钩盖进行比对，必须保证：所有钢件必须调质，且保证不生锈；
13、加热板要求“带裙边”，定位撅让位孔间距符合甲方验收标准。
14、加热板熔灼电池盖的效果及尺寸，根据质量技术部的验收为准。
15、热封模具到厂后由乙方进行安装，经双方确认无误后，由甲方技术人员进行生产试运行；这段时间内，甲方将检查热封模具的运行情况，此为交钥匙工程，如有任何问题乙方应无条件解决。
二、气检工装技术要求
1、固定板保证水平度，变形量保证在0—0.02mm；
2、气嘴不许损伤磕碰电池；
3、检测板限位可调节；
6、胶皮采用40mm厚度，以甲方验收标准为主；
7、不许出现缺少零部件的情况，保证完整性；
8、外形尺寸应与原工装一致；
9、安装固定位及接口与甲方设备匹配；
10、各传动部件保证应有的工作强度，动作灵活无卡顿；
11、易损件（螺丝等）与现有工装备件通用；
12、根据原厂气检工装进行比对，必须保证：所有钢件必须调质，且保证不生锈；
13、不允许出现漏气现象。
14、打气效果，根据甲方质量技术部的验收为准。
15、到厂后由乙方进行安装，完成后经双方确认无误后，由甲方技术人员进行生产试运行；这段时间内，甲方将检查运行情况，此为交钥匙工程，如有任何问题乙方应无条件解决。
三、灌酸板技术要求
1、保证灌酸工装无漏气、无漏酸、不变形；
2、保证灌酸工装表面光滑，耐酸腐蚀；
3、保证灌酸工装酸路内置不允许外露；
4、保证灌酸工装与设备连接口出有聚四氟胶圈起到密封、保护设备作用；
5、配备十二个注酸嘴及胶套，要求耐酸腐蚀；
6、注酸嘴采用浇铸生产工艺，保证尺寸一致性，不允许损伤电池内部结构；
7、外形尺寸应与原灌酸工装一致；
8、安装固定位及接口与甲方设备匹配；
9、易损件与现有灌酸工装备件通用；
10、各传动部件保证应有的工作强度，动作灵活无卡顿；
11、易损件与现有灌酸工装备件通用；
12、灌酸工装到厂后由甲方进行安装，完成后经双方确认无误后，由甲方技术人员进行生产试运行；这段时间内，甲方将检查工装的运行情况，此为交钥匙工程，如有任何问题乙方应无条件解决。
四、模具验收
1、验收标准：按照相关国家标准，本技术规格书规定和乙方出厂标准进行，如有冲突，以较高要求标准执行。
2、模具调试合格后，需要通过甲方质量技术部检验，签写首批样品检验报告合格后，甲方通过制定的测试方法进行鉴定，以“模具鉴定表”、“工装模具定型验收记录表”，作为验收启动依据。
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