
数控机床整体防护技术标准

数控机床产品用整体防护需按提供的图纸和技术要求设计和生产制造，制造和验收符合国家有关标准。供方对所提供的产品质量负责。
1、 外观要求：
	1
	钢板
	钢板合格证，材质成份符合Q235-A；厚度2mm、3mm的宝钢冷轧板，公差符合GB/T  708-2006标准；检查实物标识，取样100×100，用于理化检验。（厚度2mm用于挂板、门板、围板；厚度3mm用于承受重量的支架类）

	
	
	扁豆花纹钢板合格证，材质成份符合Q235-A；厚度6mm符合YB/T4159-2007标准；检查实物标识，取样100×100，用于理化检验。（用于排屑器踏板、龙门走台板等）

	2
	型材
	方管合格证，材质成份符合Q235-A；尺寸规格符合GB/T3094-2000标准；检查实物标识，截取100mm，用于理化检验。

	
	
	角钢合格证，材质成份符合Q235-A；尺寸规格符合GB/T706-2008标准；检查实物标识，截取100mm，用于理化检验。

	
	
	槽钢合格证，材质成份符合Q235-A；尺寸规格符合GB/T706-2008标准；检查实物标识，截取100mm，用于理化检验。

	
	
	工字钢合格证，材质成份符合Q235-A；尺寸规格符合GB/T706-2008标准；检查实物标识，截取100mm，用于理化检验。

	3
	双层夹胶钢化玻璃（防弹玻璃）
	材质证明书、3C认证标识、中间夹胶、厚度8mm。（用于加工区周围的观察门、窗）

	4
	单层钢化玻璃
	材质证明书、3C认证标识、中间夹胶、厚度5mm。（用于非加工区，如附加库刀库等周围的观察门、窗）

	5
	橡胶玻璃镶条
	合格证、宽度30mm天然橡胶条、无老化、无开裂。

	6
	耐油密封胶条、耐油橡胶板
	合格证、耐油、柔软、无老化、无开裂。


2、 外购件要求：
	1
	门锁（五金件）
	品牌、形式确认，合格证检查，实物检查

	
	
	安装位置及开口尺寸，符合设计图纸要求

	2
	把手
	品牌、形式确认，合格证、质量可靠、坚固耐用；实物检查

	3
	铰链（合页）
	表面防锈、无伤、强度可靠、坚固耐用，不变形，镀锌铰链，不得使用黑色。

	4
	螺栓
	规格、合格证；所有外露在防护外侧的的螺栓均要求采用半圆头内六方镀锌（或不锈钢）螺栓并保证一致。

	5
	导轨
	按图纸要求采用直线导轨或开口型直线轴承，品牌南京工艺、上银、大连汉意。

	6
	安全锁
	按图纸指定的品牌型号提供，功能使用正常，线缆进行可靠固定。


3、 要求：
	1
	长度
	公称尺寸：315～1000mm允差:±2mm

	2
	直线度
	公称尺寸：315～1000mm允差:±1.5mm

	3
	平行度
	公称尺寸：315～1000mm允差:±1.5mm

	4
	角度公差
	允差:±15′（焊接通用技术条件）

	5
	焊缝及外观质量检查
	连续焊：焊脚高符合图纸要求，焊缝打磨平整连续。

	
	
	断续焊：焊点长度不小于10～15mm、间距200～300mm均匀布置。焊点规则且无开焊

	
	
	零件表面平整，无锈蚀；无可见的鼓起、凹陷、划痕、翘边；无焊后变形、焊穿、焊渣等缺陷；加强筋焊缝采用两面焊。

	
	
	围板、自动门、手动门等外观钣金件，外露表面不得拼焊，只能用折弯拼接处理。

	6
	标记检查
	每件钢构要有上下左右方向的标记，以便于现场安装时确认，安装完成后标识号不能外露在封闭外侧。

	7
	断面检查
	任何零件毛坯断面必需焊接封口板，并作涂漆处理。钢结构断面还需采用打砂处理。

	8
	孔口倒角
	各螺孔、光孔、方孔、切割后型腔孔均打磨光滑，不应有毛刺


4、 安装要求：
	1
	公司标识及型号字体
	“JIER、济南二机床”标志的安装位置、字母间距、喷涂符合规范要求。标识焊接端正无偏斜。

	
	
	机床型号字体焊接无偏斜，间距均匀一致，内容符合项目图纸要求。

	2
	观察窗玻璃规格
	不同规格的玻璃尺寸和高度，符合设计图纸要求；

	
	
	镶装条安装均匀、可靠、接头无明显缝隙；

	
	
	拐角过渡圆滑，无明显的变形、起皱、开裂现象。

	3
	手动门滚轮
	手动推拉门滚轮运行顺畅、无卡滞，滚轮导轨面上不得有螺钉安装孔，防止运行异响。

	
	
	滚轮内部必须安装轴承，减小运行阻力。


5、 涂漆要求：
	1
	油漆品种、品牌及颜色确定
	油漆品种、品牌。

	
	
	油漆标识、颜色检查确认：合格证、标识检查；颜色符合协议要求

	2
	钣金件喷漆类型
	环氧的，不含有毒重金属，喷塑

	3
	钣金件表面亮度
	半光面(橘纹)。

	4
	钢结构喷漆检查
	只能采用喷涂方式（JIER标识除外），不允许采用辊子或毛刷等工具刷涂的方式.

	5
	喷涂颜色检查确认
	主体颜色符合用户要求：（此处填色标号）

	
	
	厂标厂牌等字体颜色符合用户要求：（此处填色标号）

	
	
	花纹踏板颜色符合用户要求：（此处填色标号）

	6
	表面检查
	要求全部进行酸洗、磷化处理，确保涂层牢固、长期使用无锈蚀现象。

	
	
	漆面颜色均匀一致，无漏涂、起泡、流挂、沾染、脱落等缺陷。漆膜厚度（60-120μm）、附着力检测见附件1，供应商自备漆膜厚度、附着力检查仪器

	7
	色差检查
	喷漆和喷塑的零件不得有肉眼可分辨的色差现象；色差要求（颜色RAL7035(浅灰)，△E≤2.0；其他颜色的△E≤4.0），供应商配色差检查仪器

	8
	厂标与厂牌
	企业厂标厂牌各字母中间连接位置按防护底板的颜色要求进行喷涂；不得使用字母的颜色进行喷涂。


6、 包装要求要求：
	1
	外防护板包装
	每件外防护板，单独用防护材料（塑料珍珠膜、软吹塑纸、再生毛毯、PE发泡板等）包裹；

	
	
	装箱时保持直立放置，防止变形、划伤，确保运抵用户现场不再补漆。

	2
	钢构件包装
	按装箱单清点齐全，归类摆放整齐、固定牢靠、防止磕碰划伤、挤压变形等。

	3
	其余件包装
	玻璃、导轨、铝合金型材等单独防护包装，确保完整运抵用户安装现场。


7、 技术资料要求：
	1
	技术资料
	防护安装说明书一份，标明零件明细、安装位置、安装尺寸，安调时依图装配，达到指导现场安装的目的。

	
	
	验收单1套。

	
	
	出厂合格证一套


整体防护的制作需严格按照上述要求执行，对于不能满足的要求，需反馈济二技术人员，经技术人员确认后方可更改。
其它未尽事宜，双方友好协商解决。
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