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采购需求
    1. 根据甲方提供模具图纸，设计铸造坯料图样，并铸造钛合金热成形模具，模具材料选用3Cr24Ni7SiNRE。铸造后的模具需要首先按照甲方模具图纸进行一次机械加工，提供给甲方试模，然后根据甲方试模情况，再进行第二次机械加工。
2. 铸件性能要求：
1）化学成分要求
采用模具有效区域的机加碎屑进行理化分析，取样时须有甲方代表在场，具体化学成分要求符合GB8492-87。
2）供货状态要求
铸件交货前应按照GB8492-87完成去应力退火处理；
冒口等多余部分需打磨处理；
提供不少于8件随炉铸造及热处理试样。
3）力学性能要求
根据GB/T 228.1-2010进行同批次随炉试样的室温拉伸性能测试，强度指标和塑性指标符合GB8492-87。
根据GB/T 228.2-2015进行同批次随炉试样的使用温度（600℃、800℃）拉伸性能测试，600℃屈服强度不低于180MPa，抗拉强度不低于500MPa，延伸率不低于20%。屈服强度不低于150MPa，抗拉强度不低于260MPa，延伸率不低于25%。
需由符合国家要求的有资质的检测机构出具检测报告。
3. 铸件尺寸要求
1）铸件应达到GB/T6414-2017 DCTG9级铸件标准；
2）乙方需提供签署完整的铸件设计图和铸件模拟分析报告；
3）铸件总体尺寸需满足机加对加工余量的要求；
4）外轮廓为非加工面，铸造余量不超过5mm；
5）内轮廓加工余量符合铸件图纸设计要求。
6）乙方需提供铸件轮廓尺寸检测报告。
4. 缺陷及补焊
1）铸件非加工面不能有≥Ф5mm的表面缺陷；
2）铸件在初加工后，乙方需进行全件的缺陷检测：包括超声检测、磁粉探伤（MT），检测方法应依据GB8492-87。
3）对于GB8492-87中允许补焊的缺陷，需根据GB8492-87规定进行补焊和热处理。
5. 承压测试
模具初加工完毕，甲方需进行室温承压（水压）性能测试和高温承压（气压）测试（600℃）。室温承压测试要求：在20MPa，保压30分钟，没有渗漏，且压力变化不超过0.5MPa；高温承压测试要求：在12MPa，保压30分钟，不发生漏气，且压力变化不超过1MPa。具体流程按GB150.4-2011执行。
如果因为铸件质量原因导致未能通过承压测试，乙方应负责重新铸造加工。
6. 机加工要求
尺寸精度根据图纸要求加工。首次铸造及机械加工周期为20天，第一次成形试制后，需根据成形构件偏差进行模具二次加工，二次加工工期不超过10天。机加工后需做去应力退火处理。 
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