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一、工作简况

1、任务来源

根据 2020 年全国标准化工作要点，大力推动实施标准化

战略，持续深化标准化工作改革，加强标准体系建设，提升

引领高质量发展的能力。依据《中华人民标准化法》，以及

《团体标准管理规定（试行）》相关规定，全国商报联合会

决定立项并联合相关单位共同制定《悬垂线夹成型锻造模具》

团体标准，牵头组织开展本团体标准的编制工作，旨在规范

生产流程，保障产品质量稳定性。

2、起草工作组信息

本文件由全国商报联合会提出并归口。

本文件主导单位：浙江金塔电力线路器材有限公司。

3、主要工作过程

根据任务要求，于 2026 年 01月组织开展起草工作，成

立《悬垂线夹成型锻造模具》团体标准起草工作组。起草组

在资料整理和企业调研的基础上，确定安全规范指标体系，

并依据企业现状确定指标参数，进行标准主要技术内容的编写。

标准起草工作组成员认真学习了 GB/T 1.1 等文件，结合标

准制定工作程序的各个环节，进行了探讨和研究，并在现有标

准化文件和科研成果等相关资料进行收集整理的基础上，收

集、整理国内外相关技术资料，对比国内相关产品标准，确定

工作思路和重点关注问题。同时，起草工作组制定了标准编

制工作计划、编写大纲，明确任务分工及各阶段进度时间。

标准起草工作组经过技术调研、咨询，收集、消化有关



资料，于 2026 年 01月 25日编写完成了团体标准《悬垂线夹

成型锻造模具》草案。随后，经研究讨论，形成征求意见稿，

公开征求意见。

二、主要技术内容

1、社会意义与经济性

(1) 社会意义：高精度模具确保悬垂线夹尺寸一致、机械

性能稳定，提升输电线路金具可靠性，减少因金具缺

陷导致的断线、掉串事故，保障电网安全稳定运行和

民生用电；推动输变电金具制造业向精密化、标准化

升级，促进电力装备产业链高质量发展。

(2) 经济性：优化模具型腔设计可提高材料利用率15%以

上，减少后续机加工余量；采用热作模具钢及表面

强化处理延长寿命至5万件以上，降低模具摊销成

本；提高锻件成品率至98%，减少废品损失；实现

悬垂线夹批量高效生产，单件制造成本降低20%以

上，经济效益显著。

2、主要内容

(1) 范围

本文件规定了悬垂线夹成型锻造模具的术语和定义、技术

要求、试验方法、检验规则、标志、包装、运输与贮存、质

量承诺与追溯。

本文件适用于悬垂线夹成型锻造模具的生产和检验。

(2) 主要技术内容

本标准拟规定的主要技术内容包括：



本标准拟规定悬垂线夹成型锻造模具的术语定义、设计制

造、材料选用、热处理工艺、机械加工、表面强化、检验规

则及寿命评估。一般要求规定模具须经规定程序批准图样制

造，整套具备互换性，快换部件拆装时间≤10 min，外形倒

角不小于R3，非加工面喷砂除氧化皮并涂防锈底漆。材料选

用规定热作模具钢宜采用H13或HD钢，600℃屈服强度≥600

MPa，热疲劳裂纹扩展速率≤8×10⁻ ⁴ mm/cycle；高耐磨镶

块选用YG15硬质合金，硬度≥86 HRA，结合强度≥350 MPa；

运动副采用42CrMo调质钢，表面辉光离子氮化硬度650 HV～

750 HV；模具毛坯须电炉加炉外精炼加真空脱气，夹杂物总

和≤2.5级。

热处理工艺要求淬火温度1020℃～1050℃，采用两次高温

回火（580℃～620℃及560℃～600℃），硬度48 HRC～52

HRC且同套差值≤2 HRC，精加工后二次去应力回火消除残余

应力。机械加工规定型腔采用五轴高速铣或电火花成形，表

面粗糙度Ra≤0.8 μm，抛光至Ra≤0.4 μm，船体线槽曲率

公差按K级，轮廓度误差≤0.15 mm，分型面平行度7级，顶杆

孔采用H7/f6配合。表面强化推荐PVD镀TiAlN涂层（厚度3 μ

m～5 μm，结合强度≥80 N）或熔盐浸镀Ni-Al层（厚度30

μm～50 μm）。

无损检测要求毛坯调质后超声检测达BⅠ级（无≥φ2 mm

缺陷），精加工后磁粉检测达Ⅱ级，涂层涡流测厚单点≥设

计值80%。装配检验规定上下模合模间隙≤0.10 mm，顶杆滞

后差≤0.20 mm。试模验证铝坯460℃±10℃、模具250℃±



10℃条件下锻造，首件流线跟随度100%且无折叠、充不满缺

陷。模具寿命指标：H13钢≥8000件，HD钢≥12000件，硬质

合金镶块≥25000件，以裂纹长度、轮廓度超差或表面粗糙度

劣化为终止判定依据。试验方法涵盖化学成分、力学性能、

硬度、粗糙度、轮廓度三坐标测量及无损检测。

三、主要试验（验证）分析及预期经济效果

1、试验（验证）分析

通过化学成分光谱分析与高温拉伸试验验证热作钢性能，

超声与磁粉检测排查内部缺陷，硬度检测确保48～52 HRC且

差值≤2 HRC；采用三坐标测量机检验船体线槽轮廓度≤0.15

mm，粗糙度仪验证Ra≤0.4 μm；进行50件连续试模，验证尺

寸合格率100%、流线跟随度及无表面缺陷，确认模具在额定

工艺窗口下的可靠性。

2、预期经济效果

标准实施使模具寿命提升至8000～25000件，减少换模停

机时间；提高锻件尺寸精度与成品率，降低后续机加工余量

与废品损失；稳定生产高质量悬垂线夹，减少输电线路金具

故障导致的停电事故，保障电网安全运行，综合降低生产成

本20%以上，经济效益显著。

四、采用国际标准和国外先进标准的情况，与国际、国内同

类标准水平的对比情况

本文件主要参考了以下标准或文件：



GB/T 223 钢铁及合金 铬含量的测定 可视滴定或电位滴

定法

GB/T 228.1 金属材料 拉伸试验 第1部分:室温试验方法

GB/T 229 金属材料 夏比摆锤冲击试验方法

GB/T 1299 工模具钢

GB/T 1800.2 产品几何技术规范（GPS）线性尺寸公差

ISO代号体系 第2部分：标准公差带代号和孔、轴的极限偏差表

GB/T 2828.1 计数抽样检验程序 第1部分：按接收质量

限(AQL)检索的逐批检验抽样计划

GB/T 4338 金属高温拉伸试验方法

GB/T 8547 钛-钢复合板

GB/T 13384 机电产品包装通用技术条件

五、重大分歧意见的处理经过和依据

本标准编制过程中未出现重大分歧意见，所有意见均通过

“试验数据验证 + 多方协商”的方式处理，确保标准既科学

严谨，又具备落地可行性。

六、其他应予说明的事项

建议标准发布后，由牵头单位联合检测机构开展 2-3 场

行业培训，覆盖生产企业技术人员、检测人员；初期选取 5-8

家规模企业试点，总结经验后在全行业推广；同时建议将标准

纳入地方 “专精特新” 企业评审参考指标，鼓励企业采用标

准。

团体标准起草工作组
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