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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。
本文件由江苏湘林嘉雨机械有限公司提出。
本文件由中国商品学会归口。
本文件起草单位：江苏湘林嘉雨机械有限公司、XXX、XXX。
本文件主要起草人：XXX、XXX。
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矿用破碎机零配件加工通用技术规范
[bookmark: _Toc17233325][bookmark: _Toc17233333][bookmark: _Toc24884211][bookmark: _Toc24884218][bookmark: _Toc26648465][bookmark: _Toc26718930][bookmark: _Toc26986530][bookmark: _Toc26986771][bookmark: _Toc97192964][bookmark: _Toc155356333][bookmark: _Toc185407212][bookmark: _Toc206506482][bookmark: _Toc206748254]范围
[bookmark: _Toc17233326][bookmark: _Toc17233334][bookmark: _Toc24884212][bookmark: _Toc24884219][bookmark: _Toc26648466]本文件规定了矿用破碎机零配件加工的一般要求、工艺控制、质量控制、环保和安全生产。
本文件适用于机架、传动轴架、缸体、皮带轮、填充环、衬板/护板、锥体等矿用破碎机零配件的加工过程控制。
[bookmark: _Toc26718931][bookmark: _Toc26986531][bookmark: _Toc26986772][bookmark: _Toc97192965][bookmark: _Toc155356334][bookmark: _Toc185407213][bookmark: _Toc206506483][bookmark: _Toc206748255]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 8176—2012  冲压车间安全生产通则
GB/T 8541  锻压术语
GB/T 35084  冲压车间环境保护导则
[bookmark: _Toc97192966][bookmark: _Toc155356335][bookmark: _Toc185407214][bookmark: _Toc206506484][bookmark: _Toc206748256]术语和定义
GB/T 8541 界定的术语和定义适用于本文件。
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人员
从事矿用破碎机零配件加工的操作人员和检验人员应经专业岗位技术培训，并考核合格后方可上岗。
新职工上岗前、调换工种人员应接受安全生产教育和培训，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。
操作人员在作业时应正确使用劳动防护用品。
环境
[bookmark: OLE_LINK20][bookmark: OLE_LINK21]作业环境应符合 GB 8176—2012 中第 4 章和第 5 章的规定。
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：
设备使用说明书； 
故障记录；
修理记录； 
保养记录。
计量器具
应建立计量器具管理制度，确保所使用的计量器具检定合格且在有效期内。管理制度应规定包括但不限于以下内容：
计量管理机构及其职能；
计量仪器的流转、检定、抽查、维护保养；
计量仪器的建档。
原料控制
矿用破碎机零配件加工所使用的原料应符合订货图样或协议的规定。
原料应附有产品质量证明书，并符合产品图样和工艺文件规定的材料牌号、规格、尺寸和性能等要求。
应建立原料进厂检验制度，明确不同部门的职责，并对收料、抽样方法、检验流程、不合格品处理等进行规定。
检验不合格的原料应有明显标记，合格原料与不合格原料应分区存放，严禁混料。
[bookmark: _Toc206506486][bookmark: _Toc206748258]工艺控制
工艺流程
矿用破碎机零配件加工典型工艺流程如图 1 所示。
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矿用破碎机零配件加工典型工艺流程
领料
应根据生产计划单、加工图纸、备料工序卡等，核实领用原料的牌号、规格、尺寸、数量、标识。
应对领用原料进行检验，如有不合格情况，应及时反馈给相关人员。检验内容包括：
目测检查原料外观，应无裂纹、锈蚀、凹坑等明显缺陷，碰伤、划痕深度不允许大于原料留放余量；
根据设计图纸检验原料外形、型腔、壁厚及关键尺寸是否有余量；
检查原料有无质量证明书及供应商提供的书面文件提示。
领回的原料应分类存放，挂上临时标识（注明加工订单号、领用日期、负责人），避免与其他批次或规格的物料混淆。
车削加工
加工前准备
操作人员应正确佩戴劳动保护用品。
检查工作场地的安全生产条件，水、电、气等能源的供应状况应处于良好状态。
应仔细研读加工图纸、工艺卡，明确零配件的尺寸公差、形状精度及关键加工部位；确认加工工序、刀具型号、切削参数等工艺要求。
应根据工件形状选择合适的夹具，确保装夹牢固，防止加工中松动；检查刀具型号、材质并按相关规定安装刀具。
检查车床应运行正常，主轴旋转平稳、无异响，导轨润滑良好；所需量具应校准，确保精度符合加工要求。
粗车加工
按工艺文件要求校正划线水平、工件同轴度，加工过程中应多次测量，控制加工各尺寸余量；如发现特殊不对称等情况应及时反馈相关人员。
加工好的工件应静置超过48 h，去应力后测量工件回缩率，并做好记录。
精车加工
加工过程中应注意夹紧力，按加工工艺要求校正工件水平和同轴度。
精加工内孔、法兰及外圆时，尺寸及精度应符合加工图纸的规定。
镗床加工
加工前准备
应验证镗床关键精度，包括主轴回转精度、导轨直线度，坐标镗床需额外校准坐标定位精度。
检查镗床主轴转速调节、进给系统、冷却系统、润滑系统是否正常，数控镗床应进行试运转，确认数控系统无报警。
应对加工中所用量具进行计量校准，且量具应在有效期内。
加工
按工艺文件要求进行工件装夹，中小型工件采用平口钳或压板装夹，定位基准与机床工作台基准重合度应符合要求；大型工件应采用 T 型槽螺栓和压板装夹，夹紧力应根据工件材质调整。
[bookmark: _GoBack]表面处理
应根据工艺文件要求对零配件进行喷漆、边角和毛刺的打磨。
检验
应按工艺文件要求对加工完成的零配件进行检验，检验项目包括但不限于：
尺寸；
粗糙度；
位置度；
材料性能；
硬度。
检验合格的产品出具产品质量合格证报告、材质报告、硬度报告及机械性能报告。
包装入库
对检验合格的产品进行防锈处理后，包装入库。
[bookmark: _Toc206506487][bookmark: _Toc206748259]质量控制
检验程序
加工成品、外包件及原材料均应进行检验。
检验步骤如下：
检查加工图纸，图纸的版本应正确、内容应清晰；
清点数量，应与加工图纸注明的数量相符；
查看实物材料，应与加工图纸注明的材料相符；
审查技术说明，留意不同类型的热处理、光洁度等对加工的要求；
审核图纸的尺寸、形位公差、外观要求、光洁度等要求，确定检查方法，合理选用量具；
按次序对工件进行检验，并标记，避免漏检；
检出的不良品应记录并上报相关部门确认处理方法；
检验完毕应签署检验记录，工件按要求进行标识；
入库/出货。
成品质量
加工成品的质量应符合表 1 的规定。
零配件加工成品质量要求
	项目
	要求
	检验方法

	原材料
	材料符合有效版本图纸的规定
	目视进行检验

	
	材料表面无变形、划伤、氧化变色
	

	外观
	表面光滑、平整、无毛刺、变形、锈蚀、裂纹、压折、夹渣、气孔等；预埋件、铆件应牢靠、无松动，螺纹无缺损、无腐蚀等；不允许有加工遗留物
	

	
	喷漆层应均匀、连续，无缩孔、起泡、开裂剥落、粉化、流挂、露底（局部无涂层或涂料覆盖不严人 指印等缺陷）
	

	
	  表面处理后，零件表面允许有不可避免的轻微夹具印痕和轻微的水印；在不影响装配的情况下， 边、棱角处允许有轻微的粗造；非重要表面允许有轻微的水纹或个别的斑点
	

	
	  零件加工边角的任何位置及方向应无毛刺
	手触进行检验

	尺寸偏差
	  零配件的尺寸偏差应符合图纸的规定
	用游标卡尺、高度尺、角度尺、百分表、平台、高度测量仪或检测夹具等进行检验

	形位公差
	  平面度、平行度、跳动或同轴度、对称度、垂直度、螺纹位置度应符合图纸的规定
	



[bookmark: _Toc175909731][bookmark: _Toc206506488][bookmark: _Toc206748260]环保和安全生产
[bookmark: _Toc175909732]环境保护
应符合 GB/T 35084 的规定。
[bookmark: _Toc175909733]安全生产
应符合 GB 8176—2012 的相关规定。
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