外锻件质量技术协议

外锻件质量技术协议
1.范围
供需双方为了明确锻件合作过程中的权利和义务，本着互惠互利，共同发展的原则，经双方平等协商同意，特订立本质量技术协议。
本协议规定了外锻件的技术要求，验收规则和实验方法。
本协议适用于外锻件的订货、检验、标志及质量证明等。
2.规范性引用文件
下列标准中的条款通过本文件的引用而成为本文件的条款。凡是注日期的引用标准，其随后所有的修改单（不包括勘误的内容）或修订版均不适用与本文件。
GB/T 26639-2011《液压机上钢质自由锻件通用技术条件》；
JB/T 4385.1-1999《锤上自由锻件通用技术条件》；
JB/T 6395-2010《大型齿轮、齿圈锻件技术条件》；

JB/T 6396-2006《大型合金结构钢锻件技术条件》；
JB/T 9179.1～9179.8-2013《液压机上钢质自由锻件机械加工余量与公差》；
GB/T 3077-2015《合金结构钢》；
GB/T 21470-2008《锤上钢质自由锻件机械加工余量与公差盘、柱、环、筒类》。
GB/T 6394-2017《金属平均晶粒度测定方法》
GB/T 223《钢铁及合金化学分析方法》
JB/T 1271-2014《交、直流电机轴锻件技术条件》
GB/T 13299-1991《钢的显微组织评定方法》
GB/T 10561-2005《钢中非金属夹杂物含量测定-标准评级图显微检验法》
GB/T 5216-2014《保证淬透性结构钢》
GB/T 222-2006《钢的成品化学成分允许偏差》

GB/T 4336-2016《碳素钢和中低合金钢多元素含量的测定火花放电原子发射光谱法》

GB/T 228.1-2010《金属材料拉伸试验第1部分：室温试验方法》

GB/T 229-2020《金属材料夏比摆锤冲击试验方法》
Q/JR 1040362-2019 《外锻件超声检测方法及验收技术要求》

若本协议与上述标准不一致时，按照本协议规定执行；若本协议无相关规定，按照上述标准执行。
3.技术条件
3.1冶炼
锻件用钢采用碱性电炉冶炼或其他性能更好的电炉冶炼，钢水须经炉外精炼和真空脱气处理。
3.2化学成分
3.2.1按照国标执行，对于规定化学元素的成品分析检验，C、Mn、Cr、Mo不能超出标准规定化学成分界限值的下限，出现下偏差时，在零件其他位置重新取样检验（2份），若仍存在元素下偏差，则判定为不合格。

3.2.2化学成分试验方法按GB/T 223、GB/T 4336-2016《碳素钢和中低合金钢多元素含量的测定火花放电原子发射光谱法》的规定。质保书与附带试块及本体主要化学成分允许偏差值见下表：

表1 主要化学成分允许偏差值
	项目
	C（%）
	Si（%）
	Mn（%）
	Cr（%）
	Mo（%）

	质保书与附带试块及本体主要化学成分允许偏差值
	0.04
	0.04
	0.06
	0.07
	0.03


不满足以上要求，判定不合格，办理让步接收。
3.3锻造
3.3.1供方必须使用需方指定厂家的钢锭（钢坯）或连铸坯（圆）（见附件）。锻造用钢锭（钢坯）或连铸坯（圆）应清除影响锻件质量的缺陷。轴类零件必须使用钢锭锻造。
3.3.2锻造用钢锭（钢坯）或连铸坯（圆）应有合格证明书，锻件应在足够能力的锻压机或碾环机上锻造成形。
3.3.3锻件生产过程中加热、锻造、锻后冷却，均需严格按照供货方工艺规范执行。生产过程中应有必要的生产质量记录（包括但不限于操作记录、仪表记录等），做到可追溯性。
3.3.4对于材质为42CrMo的轴类、齿圈、人字轮、惰轮类外锻件，应满足以下要求：
1）42CrMo始锻温度：≤1250℃；42CrMo终锻温度≥800℃；
2）直径≥200mm冷锭加热时需增加1-2段等温处理减少热应力，升温速率根据工件大小设定，一般≤200℃/h。
3）锻造缓冷后再进行正火工序。
3.3.5锻件应有足够的变形量，以确保达到相应的锻造比要求，具体要求如下：
1）42CrMo轴类锻件开坯镦粗比与拔长比分开计算，锻造比计算采用横截面积比值计算，即K=S1/S2；单次锻造比≥1.5，并采用[image: image2.png]Ky =Kig +Kig + Kug +K
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的记录形式，有效拔长锻造比≥3；交货时将记录附在入厂检验报告中。高速轴、人字中间齿轮轴原则上采用≥两墩两拔。
2）42CrMo齿圈、人字轮、惰轮类锻件锻造比计算采用横截面积比值计算，即K=S1/S2；单次锻造比≥1.5。齿圈、惰轮原则≥两墩一拔的方式进行锻造。圈类零件需采用合适的工装进行冲孔，必须将芯部杂质取除干净。

4．验收方法及验收准则
4.1金相组织
凡进需方后需要调质或淬火的外锻件，在热处理前均需根据GB/T3077-2015《合金结构钢》和需方金相试验规程进行晶粒度复验。
材质为45、40Cr、35CrMo、42CrMo的锻件满足以下要求：

1）晶粒度（5～8级），晶粒度等级评定执行GB/T 6394-2017《金属平均晶粒度测定方法》；
2）金相组织（均匀的铁素体+珠光体）；
3）带状组织小于3级；
4）魏氏组织0级；
不允许出现区域偏析。外锻件不允许有白点，发现白点的锻件应予以报废，且与该锻件同一熔炼号同炉热处理的锻件均应逐个进行检查。
4.2 外锻件的探伤检验
4.2.1进需方后有探伤要求的外锻件，探伤标准执行Q/JR 1040362-2019 《外锻件超声检测方法及验收技术要求》。
4.2.2图纸有明确其他探伤标准要求的，按照图纸要求执行。
4.2.3进需方后初探发现存有Φ2 mm≤单个缺陷≤Φ4mm，热处理后复探不符合Q/JR 1040362-2019《外锻件超声检测方法及验收技术要求》时，判定供方不合格。
4.2.4轴类、圈类外锻件热处理后变形量超过工艺规定的，校直回火后毛坯须重新探伤。
4.3外观质量
4.3.1外锻件不应有裂纹、缩孔、折叠、夹层、锻伤、夹渣等缺陷。表面光洁，加工面Ra≤6.3，不应有油污、锈蚀、黑皮、接刀台、磕碰伤、打磨痕迹等。所有外锻件均不允许进行焊补。
4.3.2经粗加工的锻件供方要进行防锈处理，同时在运输时避免磕碰、损坏。
5.标志和质量证明
5.1标志
供方必须在外锻件上贴标签或用记号笔标记好标识且清晰牢固，内容包括：合同号、型件号、材料牌号、炉锭号、唯一性锻件编号。同时必须再用打钢印字头的形式标记，内容包括：合同号、图号、唯一性锻件编号，字头深度不小于0.5mm。字头位置应分布在端面和圆周面上且不少于两处。
唯一性锻件编号不能重复，确保与零件对应的唯一性，具体编号如下：
   XX         17   03    01
    ↓        ↓   ↓    ↓
供应商代码    年   月   序号
此唯一性锻件编号必须在合格证上注明（如HT170301），使合格证与实物一一对应。
5.2质量证明
5.2.1锻件供货商在交货时，应向需方提供以下质量证明文件：
1）合同号或订单号、唯一性锻件编号；
2）钢锭或连铸坯合格证（在钢锭或连铸坯供货商的合格证上，加盖锻件供货商的质检专用章；若钢锭或连铸坯为自生产，需要提供检验合格证明）；
3）材料牌号；
4）熔炼炉号、批号；
5）化学成分（熔炼分析和成品分析）检验结果；

6）晶粒度等级、金相组织。

5.2.2供方应建立各过程的记录，需方在供方现场进行验证时，供方提供相关记录：
1）锻压操作记录；
2）热处理记录（包括锻后正火、回火以及重新热处理的记录曲线）；
3）晶粒度、带状组织及魏氏组织检测报告；
4）表面质量和尺寸检验报告；
5）无损检验报告（包括全部缺陷记录和缺陷简图）；
6.验收条件
不符合下列条件之一的，需方有权拒收。

6.1外锻件应带有供方质量管理部门签发的化学成份、力学性能及其它要求项目的合格证明凭据原件。取样位置及试验方法若需方无特殊要求，由供方质量管理部门按本协议有关标准进行。

6.2未按5.1规定进行零件标识的。

6.3合同规定由供方进行粗加工和超声波探伤的锻件，供方供货时需提供粗加工锻件实测尺寸及检验结论和锻件本体探伤合格报告单原件。

6.4有调质要求的锻件需在合格证明书中注明四点对称检验的硬度数值； 

6.5供方须带同一炉号的Ф50mm×20mm或50mm×50mm×20mm试料一件，一同交需方检验； 

6.6有晶粒度要求的锻件须在合格证明书中注明实测晶粒度级别及检验结论。

6.7供方未使用需方指定厂家的钢锭（钢坯）或连铸坯（圆）的。
7.其他

7.1随合同提供粗加工图纸，供方必须为需方的图纸做好保密工作，严格执行供需双方签订的《技术资料保密协议》。需方提供给供方的施工图或粗加工图中明确注明技术标准和具体施工技术、工艺要求。
7.2需方复检时若发现质量问题，供方需24小时内到需方现场进行确认和处理。
7.3需方有权对锻造工艺和锻造现场生产状况进行审核。

附：探伤标准Q/JR 1040362-2019《外锻件超声检测方法及验收技术要求》作为技术协议的内容。
8. 有效期限：自签订之日起生效。
9. 本协议一式二份，双方各执一份，双方代表签字盖章后生效。
需方：济南二机床集团有限公司（盖章） 供方：（盖章）
代表：                               代表：
年   月    日                           年   月   日
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