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一、任务来源

依据《河北省质量信息协会团体标准管理办法》，团体标准《镶

铸仿型镍芯的玻璃模具》由河北省质量信息协会于 2026 年 1月 20 日

批准立项，立项编号：T2026467。

本标准由河北安迪模具科技有限公司提出，由河北省质量信息协

会归口。本标准起草单位为：河北安迪模具科技有限公司、河北聚盛

宏鑫模具科技有限公司、山东玉泉玻璃包装有限公司、青岛荣泰玻璃

制品有限公司、浙江才府玻璃股份有限公司。

二、目的和意义

模具材料是保证模具性能、提高模具质量及其制品质量和模具使

用寿命的关键因素。目前用于制作玻璃模具毛坯的金属材料主要有耐

热合金铸铁、耐热不锈钢和耐热铜合金等。在玻璃模具的实际使用中，

无论采用耐热合金铸铁材质还是铜合金材质，因其金属表面硬度较低，

为了增加模具型腔及合缝结合处的表面硬度并提高其耐腐蚀性能，在

生产模具时需在成初模合缝面、口模、口环及冲头、芯子表面喷焊硬

度很高的镍合金粉末。因为镍质地坚硬耐磨，耐高温抗氧化，具有良

好的抗腐蚀性能，并且能够高度抛光。

我公司研发的镶铸仿型镍芯的玻璃模具，相较于镍合金粉末喷焊

模具，具有质地坚硬耐磨、耐高温抗氧化、抗腐蚀等优异性能，并且

镍层均匀一致，能够高度抛光。同时，由于减少加工工序，显著缩短
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了加工周期，可充分满足客户产品抢占市场而提出的模具交付工期问

题，市场前景广阔。近年来，随着我国居民生活水平的不断提高，对

于日用玻璃制品的需求也越来越大。人们对于玻璃制品的质量要求越

来越高，玻璃制品生产企业的成型工艺及设备越来越先进，制品的生

产成型速度也越来越快，这就对制作玻璃模具的金属材料和应用及其

技术支撑能力提出了更高的要求。特别是近几年来，由于国际经济持

续低迷，国外的日用玻璃企业为了追求成本的最小化，把更多的模具

采购点转移到质量达标、价格低廉的中国，也为国内的玻璃模具生产

企业带来了发展壮大的良好契机。未来玻璃模具行业的核心竞争点将

会聚焦在模具材料上，模具生产企业需要研发高品质、高性能、低成

本的最适用于制作玻璃模具的金属材料及先进的加工技术，以显著提

高模具产品的使用寿命，改善和提高模具的使用性能，增强企业的核

心竞争力。

镶铸仿型镍芯的合金铸铁玻璃模具及其技术是国内最先进的玻

璃模具铸件生产制造工艺，可为企业创造在玻璃模具制造领域的技术

领先优势，对于促进我市模具产业集群的可持续健康发展，提高相关

行业的经济效益起到了积极的促进作用。因此，为了保证镶铸仿型镍

芯的玻璃模具的性能和质量稳定性，制定镶铸仿型镍芯的玻璃模具质

量规范是至关重要的举措。

三、技术现状

目前国内外玻璃模具生产厂家主要采用等离子模具喷焊设备对
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易损的模具成初模合缝面、口模、口环及冲头、芯子的表面部位进行

镍合金粉末喷焊，以提高模具使用寿命。由于玻璃模具的等离子镍合

金粉末喷焊工艺必须要经过：铣喷焊槽-喷焊前预热-等离子喷焊-喷

焊后退火-喷焊后加工喷焊部位这几道工序；喷焊模具的加工周期长，

难于达到玻璃瓶生产厂家为了产品抢占市场而提出的模具交付工期

问题。另外现国内等离子喷焊工艺的焊层的厚度难以掌控，也很难达

到国外客户要求镍焊层各个部位厚度均匀一致的要求。所以需要改变

等离子喷焊设备喷焊模式，采用一种新的工艺和路线，已解决上述已

有技术存在的弊端。

基于镶铸仿型镍芯的合金铸铁玻璃模具技术现状，河北安迪模具

科技有限公司依托企业与河北工业大学共建的河北省玻璃及橡塑模

具材料研究与应用重点实验室的研发团队，持续开展模具新材料、新

工艺和新产品方面的技术攻关；并通过互联网在线检测及控制技术，

使铸件成分控制更加稳定，保证公司在模具材料方面的研究开发能力

始终站在行业前沿。同时，利用安迪企业级工业互联网平台的展示和

招投标功能，加速新产品的产业化进程。本项目通过将公司自主研发

的“一种镶铸仿型镍芯的合金铸铁玻璃模具及其制造方法”技术研发

成果进行产业化研究；突破和解决镶铸镍芯时精准掌控金属溶液浇注

温度的技术难题，运用镶铸工艺生产带有仿型镍芯的玻璃模具，替代

等离子镍合金粉末喷焊模具，获得拥有镍合金耐高温、抗冲击、抗氧

化、耐磨损且能够高度抛光等各项优异性能的镶铸仿型镍芯的玻璃模

具。
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目前，镶铸仿型镍芯的玻璃模具产品在行业内尚未形成统一的国

家标准或行业标准，现行仅可参照 JB/T 5785-2013《玻璃模技术条

件》相关要求执行。为进一步规范产品质量、稳定生产过程、满足下

游客户使用需求，同时提升企业核心竞争力与行业引领能力，公司决

定牵头制定《镶铸仿型镍芯的玻璃模具》团体标准。

四、必要性

镶铸仿型镍芯的玻璃模具具备显著技术优势：其镍层各部位厚度

均匀一致，可有效规避传统喷焊工艺易产生的气孔、砂眼、裂纹等缺

陷；同时，该工艺可直接减少铣喷焊槽、喷焊预热、喷焊后退火等五

道喷焊模具制作核心工序，既能大幅提升模具制造效率，又能显著降

低生产综合成本。此外，镍芯镶件与模具本体形成稳固的冶金结合，

连接可靠性高，可精准匹配客户对镍层厚度均匀性及镍层形状与模具

内腔仿型适配的核心需求。凭借优异的力学性能与铸造性能，该类模

具在玻璃模具制造领域的应用前景广阔，未来将成为推动行业技术升

级的重要方向。

然而，截至目前，国内外尚未出台针对镶铸仿型镍芯的合金铸铁

玻璃模具的国家标准与行业标准，导致相关产品生产环节缺乏统一、

规范的技术依据。这一标准空白不仅制约了该创新技术的规模化推广

与产业化应用，还易造成市场产品质量参差不齐，影响产品质量的稳

定管控与行业良性发展。因此，亟需通过制定团体标准填补行业空白，

明确产品技术要求、检验方法等核心内容，为行业生产提供统一规范，
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保障产品质量稳定性，助力创新技术快速转化，推动玻璃模具行业高

质量发展。

五、主要工作过程：

(1) 2025 年 11 月，成立团体标准文件起草工作小组，提出文

件编制计划和任务分工，并开始文件编制工作；

(2) 2025 年 12 月，进行起草标准的调研、问题分析和相关资

料收集等准备工作，完成标准制定提纲、标准草案；

(3) 2026 年 1 月，召开标准启动会，围绕标准草案进行讨论，

并按照与会意见和建议做进一步修改；

(4) 2026 年 1 月 20 日，团体标准《镶铸仿型镍芯的玻璃模具》

正式立项；

(5) 2026 年 2 月：形成征求意见稿并发出征求意见。

六、编制原则

本标准的编制遵循“前瞻性、实用性、统一性、规范性”的

原则，注重标准的可操作性，严格按照GB/T 1.1《标准化工作导

则 第1部分：标准化文件的结构和起草规则》最新版本的要求进

行编写。

本标准与现行法律法规、标准和强制性标准没有冲突。

七、主要内容及依据
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1.范围

本文件规定了镶铸仿型镍芯的玻璃模具（以下简称模具）的技术

要求、试验方法、检验规则、标识、质量证明书、防锈、包装和贮运。

本文件适用于镶铸仿型镍芯的玻璃模具的生产和检验。

2.标准中主要技术内容确定的依据

2.1 力学性能

依据 JB/T 5785-2013《玻璃模技术条件》相关规定，传统镍合

金粉末喷焊模具的硬度要求不低于 26HRC，而本标准所涉及的镶铸仿

型镍芯的玻璃模具中的镍基合金镶嵌件在硬度方面表现卓越，能够达

到 40HRC～52HRC 的范围，相较传统镍合金粉末喷焊模具具有质地坚

硬耐磨优势，并且镍层均匀一致，能够高度抛光，同时因减少加工工

序，显著缩短加工周期。

表 1 力学性能指标对比

对应的国家标准或行业标准 本团体标准

指标项目 标准号 限量值 限量值

镍基合金镶
嵌件硬度

JB/T 5785-2013 ≥26HRC 40HRC～52HRC

JB/T 5785-2013《玻璃模技术条件》未对拉伸性能提出具体要求，

本标准增加了拉伸性能相关指标要求，确保镶铸仿型镍芯的玻璃模具

的可靠性和稳定性。

2.2 金相组织
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JB/T 5785-2013《玻璃模技术条件》未对金相组织提出具体要求。

然而，对于镶铸仿型镍芯的玻璃模具，金相组织直接影响其力学性能

和热稳定性。因此，本标准对其基体组织作出了明确规范。

八、与现行法律、法规、标准的关系

本标准符合《中华人民共和国标准化法》等法律法规文件的规定，

并在制定过程中参考了相关领域的国家标准和行业标准，在对等内容

的规范方面，与现行标准保持兼容和一致，便于参考实施。

九、重大分歧意见的处理经过和依据

无。

十、贯彻标准的要求和措施建议

建议加强团体标准的推广实施，充分利用会议、论坛、新媒体等

多种形式，开展标准宣传、解读、培训等工作，让更多的同行了解团

体标准，不断提高行业内对团体标准的认知，促进团体标准推广和实

施。

十一、其它应予说明的事项

无。

《镶铸仿型镍芯的玻璃模具》标准起草工作组

2026年2月
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