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前  言
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机生产力促进中心、合肥工业大学、机械产品再制造国家工程研究中心、中国标准化研究院、泰安市产品

质量监督检验所、沈阳大陆激光技术有限公司。
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再制造 机械加工技术规范

1 范围

本标准规定了机械产品再制造机械加工的术语和定义、基本要求、加工后检测、安全环保要求等。
本标准适用于机械产品再制造涂镀层、熔覆层等表面修复层的机械加工。

2 规范性引用文件

下列文件对于本文件的应用是必不可少的。凡是注日期的引用文件,仅注日期的版本适用于本文

件。凡是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/T4863 机械制造工艺基本术语

GB/T25375 金属切削机床 结合面涂色法检验及评定

GB/T28619 再制造 术语

GB/T31208 再制造毛坯质量检验方法

3 术语和定义

GB/T4863和GB/T28619界定的术语和定义适用于本文件。

4 基本要求

4.1 加工前要求

4.1.1 确定加工区域、范围和工艺方法。

4.1.2 应确定不存在影响性能的缺陷。

4.1.3 清除加工区之外的残余修复层,防止影响后续加工。

4.2 加工过程要求

4.2.1 加工需考虑形位公差以确定其定位和加工方法。

4.2.2 对定位基准面进行检查和修整,保证形位公差和尺寸公差满足技术要求,加工应按照工艺规程

进行。

4.2.3 对再制造修复层进行加工时,应采用相应刀具、切削参数或采用特种加工方法,刀具应具有足够

强度、韧性、耐磨性和刚性。

4.2.4 加工应采用较小切削进给量、切削深度和较低切削速度,并强化对切削刀具和修复层的冷却,防
止修复层脱落、开裂、烧伤等。

4.2.5 再制造涂镀层宜采用磨削加工;再制造熔覆层宜采用车削、铣削或磨削等加工。

4.2.6 应根据不同加工件的特点选用不同的工艺方法。

4.2.7 加工件应按工序检查、验收,在前道工序检查合格后,方可转入下道工序。

4.2.8 加工件在搬运、存放时,应防止磕碰、腐蚀、变形等损伤。
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