涂装滑橇技术要求

 
一、适用范围
 
  本技术要求适用于涂装滑橇的供应商加工制作、过程检验、出厂验收及金龙公司内部入库、现场使用验收，为本产品唯一制作与验收依据，所有加工、检测、验收工作均需严格遵照本技术要求及对应施工图纸执行，图纸标注参数与本要求不一致时，按从严原则执行。
 
二、原材料技术要求
 
1. 滑橇主体所有钢材必须采用国内一线品牌厂商国标原材料，两根主纵梁20号工字钢采用合金钢耐磨材料（Q355B),定位销采用45钢加工后处理HRC40-45增加销的耐磨和强度，其余主材牌号选用Q235A,严禁使用次品、回炉料、翻新钢材及小钢厂非标钢材。
2. 供应商需随货提供完整原材料资质文件，包含钢材出厂合格证、材质检测报告、力学性能报告，报告信息需与实物炉号、规格一一对应，无资质文件或资质不符的产品不予验收。
3. 钢材外观无锈蚀、裂纹、变形、夹层、划痕、毛刺等质量缺陷，表面平整度、光洁度符合国标钢材标准，原材料进场前需完成外观初检。
4. 所有配套辅材（焊条、焊丝、防锈漆、底漆等）需采用正规品牌合格产品，适配主体钢材材质，严禁使用过期、劣质辅材，确保焊接及涂装质量。
 
三、核心尺寸及形位公差要求
 
所有尺寸检测需在标准检测基准下完成，所有公差为最终成品公差，加工、焊接、整形后均需满足以下要求：
 
1. 20#主梁下翼面整体平整度：≤5mm，整根主梁无局部凹凸变形、翘曲变形。
2. 20#主梁外沿整体直线度：≤2mm，全长范围内无弯曲、偏移缺陷。
3. 定位销与定位板以两根主梁作为中心对称基准对称，对角线尺寸偏差：≤1mm，
保证定位基准统一、无偏移。
4.  滑橇定位销、定位板左右安装间距偏差：≤±0.5mm，左右对称度符合图纸设计要求。
5.  滑橇整体框架长宽外形尺寸严格贴合图纸标注公差，无超差、偏位；各安装孔、装配槽位置度、尺寸精度完全符合图纸要求。
6. 滑橇支撑面、接触平面平整无变形，无局部高点、低点，保证工件放置平稳、贴合紧密，无晃动、偏移现象。
 
四、制作工艺技术要求
 
4.1 生产所需设备及工装要求
 
4.1.1 主要生产设备
滑橇制作全过程需配备合规专业生产设备，保证加工精度与结构稳定性，具体包含：等离子切割机、数控钻床、立式车床、卧式铣床、折弯机、大型液压调直机、二氧化碳气体保护焊机、直流电焊机、砂轮机、抛丸设备、高压空压机、涂装设备、三维坐标检测仪、水平仪、精密卷尺、卡尺、百分表等精密检测设备。所有检测设备需在校验有效期内，方可投入生产使用。
 
4.1.2 专用辅助工装
 
滑橇组对、定位、成型必须使用专用工装辅助制作，杜绝自由组对、随意拼装：滑橇整体组对基准平台、定位销定位工装、对角限位校正工装、框架压紧夹具、支撑顶紧工装、防变形拉撑工装。所有工装基准统一、无磨损、无变形，保证每套滑橇拼装基准一致。

4.2 原材料下料与整形工艺
 
1. 所有型材、板材采用数控设备精准下料，切口平整、无毛刺、无扭曲变形，下料尺寸公差控制在±0.5mm以内。
2. 下料后型材、方管、槽钢必须使用液压调直机整体调直，消除弯曲、扭曲、翘曲缺陷，保证原材料直线度、平面度符合装配要求，杜绝带缺陷零件拼装。

4.3 组对拼装工艺要求
 
1. 所有零部件必须在标准基准平台上进行组对拼装，严禁地面随意拼装。
2. 利用专用定位销、限位工装、压紧夹具固定结构，严格按照图纸基准尺寸定位，提前预留焊接收缩余量。
3. 拼装完成后复核整体外形尺寸、对角尺寸、定位孔位置，定位销与定位板以两根主梁做为中心对称基准，对角线尺寸偏差取绝对值≤1mm，保证滑橇整车定位基准统一、无偏移、无歪斜。
4. 拼装间隙均匀一致，无错边、无错孔、无强行对位现象，结构贴合紧密后方可施焊。

4.4 焊接工艺要求
 
1. 整体结构全部采用满焊工艺施焊，选用匹配焊材，焊接电流、电压、焊接速度规范稳定，焊接质量符合GB12469-9990的II级规定。
2.  分段对称焊接工艺，控制焊接热量集中，最大程度减少焊接变形。
2. 要求焊缝均匀饱满、成型美观，无虚焊、漏焊、夹渣、气孔、烧穿、裂纹、未焊透等焊接缺陷；
打磨要求：所有外露可视焊缝、装配接触面（如定位销、定位板）焊缝必须彻底清除焊渣、焊瘤并打磨平整顺滑；内部隐蔽焊缝仅清渣，无需打磨。

4.5 焊后校正工艺
 
★1.  焊接完成后必须进行整体去应力热处理工艺处理，优先采用高温回火热处理方式，热处理温度控制在580℃～620℃，恒温保温2～4小时后随炉缓慢冷却，严禁速冷、空冷。通过标准化热处理工艺彻底消除焊接应力、机械加工残余应力，稳定滑橇整体金相组织，杜绝产品后期长期使用出现形变、尺寸漂移、焊缝开裂等质量问题，保障滑橇长期尺寸精度稳定性。
★2.  热处理完成后需对滑橇整体进行复检校正，对热处理过程产生的轻微形变进行精准整形修复，确保所有外形尺寸、形位公差、平面度、直线度依旧满足设计及本技术标准要求。
校正标准：整体框架无弯曲、无扭曲、无翘曲；四边平行、四角方正，定位销对角线偏差严格控制在≤0.5mm；各安装面、定位面平整无变形。
3. 校正完成后静置定型，禁止敲击、撬动、重压工件，保证结构尺寸稳定不变形

4.6 打磨、除锈与外观工艺
 
1. 外露焊缝、装配接触面打磨光滑无毛刺、无尖锐棱角，过渡平顺。
2. 整体滑橇采用抛丸除锈处理，去除氧化皮、锈蚀、油污，表面清洁度达标，保证后续涂装附着力。
3. 整体外观规整、无磕碰、无划伤、无明显焊接痕迹缺陷，结构整洁统一。
4.  喷漆一遍底漆，二遍面漆，面漆颜色灰色（RAL值7036）。

 
4.7 尺寸复检与基准确认
 
1. 所有工序完成后，重点检测滑橇整体变形量、关键基准面平面度、核心安装尺寸精度，复检数据单独存档，作为出厂验收必要依据，热处理不合格、形变超差产品严禁出厂。
2.  使用三维检测工具、精密量具对滑橇总长、总宽、对角线、定位孔位、安装平面度进行100%全检。
3. 所有定位基准、装配基准与图纸完全一致，保证同型号滑橇互换性、通用性，满足生产线统一装配要求。

五、通用质量要求
 
1. 所有加工工序遵循行业工装夹具制作通用工艺标准，成品质量满足涂装车间高频次、连续性生产使用要求，耐磨、抗变形、稳定性强。
2. 未标注公差的外形尺寸、安装尺寸，一律按国标IT14级公差执行。
3. 本技术要求为外发加工硬性标准，供应商接单即视为认可所有条款，未达标产品甲方有权拒收、返工、扣款。

六、送货及验收标准
[bookmark: _GoBack]★金龙客车根据订单生产和滑橇需求情况，通知供应商分不同时间、不同数量分次送货。
（一）资料验收
 
1. 供应商需提供完整原材料合格证、材质检测报告、辅材资质证明。
2. 提供成品自检记录表、关键尺寸检测记录表、焊接工艺记录表，资料齐全、数据真实可追溯。
3. 提供完整热处理工艺报告，包含热处理温度曲线、保温时长、冷却方式、操作人员、设备编号、热处理复检尺寸记录，无热处理完整资料不予验收。
 
（二）实物外观验收
 
1. 热处理后工件表面无氧化起皮、烧蚀、裂纹、脆化等热处理缺陷。
2. 焊缝质量达标，打磨平整，无任何焊接缺陷；涂装防锈层完好均匀。
4.  整体结构规整、无变形、无磕碰损伤、无锈蚀污染。

 
（三）尺寸精度验收
 
所有核心尺寸、形位公差完全符合本技术要求及图纸标准，无超差项。
 
七、现场使用质保验收标准
 
1. 滑橇投入生产线正常使用后，运行平稳、配合精准，满足涂装作业生产工况要求。
2. 连续稳定运行6个月，试用期间所有焊缝无开裂、无脱焊、无虚焊失效；整体骨架无永久性变形、无翘曲、无塌陷；所有关键尺寸、定位精度仍符合图纸及本技术要求，无超差失效问题。
3.  因热处理工艺不达标、应力未彻底释放导致的后期变形、开裂、尺寸漂移问题，终身追责，供应商承担全部整改及生产损失责任。
4. 质保期内出现变形、焊缝开裂、尺寸超差、定位失效等质量问题，由供应商无条件免费返修、更换，并承担相关生产损失。
 

