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本文件按照GB/T 1.1—2020《标准化工作导则  第1部分：标准化文件的结构和起草规则》的规定起草。
请注意本文件的某些内容可能涉及专利。本文件的发布机构不承担识别专利的责任。
本文件由荆州市华诚机械制造有限公司提出。
本文件由中国商品学会归口。
本文件起草单位：荆州市华诚机械制造有限公司、XXX、XXX。
本文件主要起草人：XXX、XXX。
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压缩机零配件加工技术规范 安装底脚
[bookmark: _Toc17233325][bookmark: _Toc17233333][bookmark: _Toc24884211][bookmark: _Toc24884218][bookmark: _Toc26648465][bookmark: _Toc26718930][bookmark: _Toc26986530][bookmark: _Toc26986771][bookmark: _Toc97192964][bookmark: _Toc155356333][bookmark: _Toc185407212][bookmark: _Toc206773597]范围
[bookmark: _Toc17233326][bookmark: _Toc17233334][bookmark: _Toc24884212][bookmark: _Toc24884219][bookmark: _Toc26648466]本文件规定了压缩机零配件安装底脚加工的一般要求、加工工艺、关键过程控制、加工检验和环保与安全生产。
本文件适用于采用冲压工艺生产的压缩机零配件安装底脚的加工过程控制。
[bookmark: _Toc26718931][bookmark: _Toc26986531][bookmark: _Toc26986772][bookmark: _Toc97192965][bookmark: _Toc155356334][bookmark: _Toc185407213][bookmark: _Toc206773598]规范性引用文件
下列文件中的内容通过文中的规范性引用而构成本文件必不可少的条款。其中，注日期的引用文件，仅该日期对应的版本适用于本文件；不注日期的引用文件，其最新版本（包括所有的修改单）适用于本文件。
GB/T 711  优质碳素结构钢热轧钢板和钢带
GB/T 3280  不锈钢冷轧钢板和钢带
GB/T 5213  冷轧低碳钢板及钢带
GB/T 6892  一般工业用铝及铝合金挤压型材
GB 8176—2012  冲压车间安全生产通则
GB/T 8541  锻压术语
GB/T 13237  优质碳素结构钢冷轧钢板和钢带
GB/T 35084  冲压车间环境保护导则
[bookmark: _Toc97192966][bookmark: _Toc155356335][bookmark: _Toc185407214][bookmark: _Toc206773599]术语和定义
GB/T 8541 界定的术语和定义适用于本文件。
[bookmark: _Toc206773600]一般要求
场地
加工厂房的作业环境、条件和平面布置应符合 GB 8176—2012 中第 4 章和第 5 章的规定。
作业环境包括厂房地面、天窗、温度、通风、防尘、照明、噪声、通道、管道以及板料、坯料、冲压件和模具的存放等。
人员
冲压生产各岗位的操作人员和质量控制管理人员应具备相应的专业理论知识和实践经验，并经过专业岗位技术培训，考核合格后，方可上岗。
操作人员熟练掌握加工设备的操作方法，并掌握环境保护和职业健康安全相关的基础知识，能应急处理在加工过程中可能出现的问题。
操作人员应接受安全生产教育和培训。新职工上岗前、调换工种人员应进行专门的安全教育培训。
操作人员进行操作时应正确使用劳动防护用品。
设备
应定期检查设备的控制系统及检测系统、显示仪表，仪表精度和显示数值应准确。
所用设备都应建立档案，内容包括但不限于：
a)设备使用说明书； 
b)故障记录；
c)修理记录； 
d)保养记录。
文件管理
安装脚底加工的相关技术文件表达应准确、简明，各种技术文件应正确、完整和统一。
所有的技术文件均应按规定的程序审批签字后，方能生效。
所有技术文件均应按相应的档案管理制度分类存档。
[bookmark: _Toc206773601]加工工艺
安装底脚的加工按照工艺的不同可分为：
连续模加工；
单冲模加工；
组合加工（连续模+单冲模）；
委托加工。
不同加工工艺的具体加工流程见表 1 。
安装底脚加工流程
	工艺流程
	工艺

	
	连续模
	单冲一步成型
	单冲两步成型
	组合加工
	委托加工

	进货检验
	√
	√
	√
	√
	—

	进货储存
	√
	√
	√
	√
	—

	领料
	√
	√
	√
	√
	—

	落料成型
	√
	—
	—
	√
	—

	落料
	—
	√
	√
	—
	—

	成型
	—
	—
	√
	√
	—

	包装
	√/—
	√
	√
	√
	—

	委托加工
	—
	—
	—
	—
	√

	入库
	√
	√
	√
	√
	√

	“√”表示必要步骤；“—”表示不涉及该步骤。
连续模加工工艺中可有包装环节，也可无包装环节。



[bookmark: _Toc206773602]关键过程控制
进货检验
安装底脚加工用原材料所选用的原材料应符合冲压件图样及 GB/T 13237、GB/T 711、GB/T 6892、GB/T 5213及GB/T 3280的相关规定。
进厂的原材料应附有质量证明书，符合产品图样和工艺文件规定的材料牌号、规格、尺寸和性能要求。
应建立原材料进厂检验制度，并附有检验合格报告单、检验标识，不合格料应有明显标记。
进场的原材料包装应完好，标志应清晰并附有送货单。
进货储存
原材料的合格料与不合格料应分区存放，严禁混料。
储存时应采取有效的防护措施，避免材料划伤、碰伤。
领料
应根据加工过程卡或备料工序卡，核实材料牌号、规格、尺寸、数量。
按工艺要求检查材料表面质量，应无锈迹、划伤等缺陷，必要时还应检查材料的复检合格标识。
如材料代用，应检查代用手续是否齐全。
作业前准备
应进行作业点检，检查作业指导书、检具是否齐全，是否正确佩戴劳动防护用品。
开班前应完成设备点检和模具点检。 
落料成型
按如下步骤进行操作：
1. 将卷料转运至送料机构；
手动将卷料端部穿入自动送料机，按点动方式使料带端部穿出送料机口部；
设置自动送料机参数；
将料带穿入模具第一工位处，将冲床设置为手动模态，在连续模中完成手动落料、成型；
每工位应对准定位孔，待所有工位都完成定位后，将冲床设置为连续模态，开启冲压液，开始连续生产；
连续冲压直到再次换卷料时，再重复执行以上操作步骤。  
送料机构应顺时针方向旋转，确保卷料出料端“带线”与卷料在上方以相切的姿态安装与定位，卷料应靠紧定位面后锁紧涨紧机构。
应按从下到上，从左到右，从前到后的原则进行码垛。
按7.1.1的规定进行样件首检和自检，对良品、可返工不良品和报废品应按规定分区摆放并做好相应标识。
填写《产品随行质检单》，按规定放置在指定位置，如包装袋上。
每次更换卷料时应进行调试，检查材料外观及厚度，按规定进行自检。
宜每生产 2 000 件产品时对连续模吹气，检查冲模刃口并及时清理废料。
落料
按如下步骤进行操作：
1. 检查上下模具，应清洁，无灰尘和异物；
1. 点开开机按钮，启动机床；
1. 手持板料，将板料放入模具定位销内，确保左右前后无松动；
1. 踩下冲床行程踏板，完成底脚落料成型；
1. 根据各产品每袋数量要求装袋。
应按从下到上，从左到右，从前到后的原则进行码垛。
按7.1.1的规定进行样件首检和自检，对良品、可返工不良品和报废品应按规定分区摆放并做好相应标识。
填写《产品随行质检单》，按规定放置在指定位置，如包装袋上。
每次更换卷料时应进行调试，检查材料外观及厚度，按规定进行自检。
宜每生产 1 000 件产品时给上下模加机油，检查冲模刃口并及时清理废料。
成型
按如下步骤进行操作：
1. 检查上下模具，应清洁，无灰尘和异物；
1. 点开开机按钮，启动机床；
1. 用夹子把上道工序半成品底脚放入模具定位销内，确保左右前后无松动；
1. 踩下冲床行程踏板，完成底脚成型；
1. 用夹子把成型好的产品取出，根据各产品每袋数量要求装袋。
应按从下到上，从左到右，从前到后的原则进行码垛。
按7.1.1的规定进行样件首检和自检，对良品、可返工不良品和报废品应按规定分区摆放并做好相应标识。
填写《产品随行质检单》，按规定放置在指定位置，如包装袋上。
宜每 4 h 给上下模加机油，检查冲模刃口并及时清理废料。
包装
用叉车将袋装产品从半成品区转运至包装工作区域内。
将产品从袋内转移到塑料周围盒内，完成包装。
按 7.1.1.3 的规定进行自检，检查产品的外观和标识，核对产品数量。对良品、可返工不良品和报废品按规定分区摆放并做好相应标识。
填写《产品随行质检单》，按规定放置在指定位置，如最后一个周装箱内。
委托加工
对委托加工的产品应按表 2 的规定进行入厂验收，并进行记录。
委托加工入厂验收
	检验项目
	技术要求
	检测方法
	频次

	产品外观
	无压痕、缺损、毛刺，接地符号清晰无缺陷
	目测
	5 件/次

	尺寸
	关键孔径
	符合设计图纸的规定，检具轻易通过
	专用检具、游标卡尺
	

	
	平衡度
	
	
	

	
	位置度
	
	
	

	
	其他
	
	
	

	焊点高度
	符合设计图纸的规定
	游标卡尺、深度尺
	

	接地标识深度
	符合设计图纸的规定
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工序检验
企业应有产品质量检验制度。
每批、每班、每换一次模具和人员变更时，应进行首件检验；生产过程中应进行巡检。首检检验和巡检应按表 3 的规定进行。检验均应有记录和台账。
首检检验和巡检
	检验项目
	技术要求
	检测方法
	频次

	产品外观
	表面无压痕、缺损、生锈和毛刺等缺陷
	目测
	5 件/次

	关键孔径
	符合设计图纸的规定，检具轻易通过
	专用检具、游标卡尺、塞规
	

	关键孔位置度
	
	
	

	翻遍高度
	符合设计图纸的规定
	游标卡尺、深度尺
	

	焊点高度
	
	
	

	接地标识深度
	
	
	



操作人员应做好工序自检，如发现连续性的不良品，应及时停机上报进行检查和处理，排除故障原因后，方可恢复生产。
终检
产品应按产品图样、工艺文件、限度样件及相关标准或合同等相关规定进行终检。
合格品——合格证应由检验部门按相关技术文件、技术标准或顾客要求填写，当检验确认零件合格后签发冲压件合格证。
不合格品——经检验部门检验，确认为不合格的零件，应填写通知单，并在零件上做标识，隔离存放，按不合格品处理制度进行处理。
[bookmark: _Toc206773604][bookmark: _GoBack]环保和安全生产
环境保护
应符合 GB/T 35084 的规定。
安全生产
应符合 GB 8176—2012 的相关规定。
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