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透明塑料变速箱壳体制造工艺规范
[bookmark: _Toc24884211][bookmark: _Toc26986530][bookmark: _Toc137288572][bookmark: _Toc137628780][bookmark: _Toc26986771][bookmark: _Toc17233333][bookmark: _Toc159252382][bookmark: _Toc171581097][bookmark: _Toc26648465][bookmark: _Toc160092235][bookmark: _Toc17233325][bookmark: _Toc26718930][bookmark: _Toc163912032][bookmark: _Toc174355043][bookmark: _Toc24884218][bookmark: _Toc147912175][bookmark: _Toc147136680][bookmark: _Toc147912238][bookmark: _Toc175323328][bookmark: _Toc148629164][bookmark: _Toc141272484]范围
[bookmark: _Toc26648466][bookmark: _Toc24884212][bookmark: _Toc17233326][bookmark: _Toc17233334][bookmark: _Toc24884219]本文件规定了透明塑料变速箱壳体制造的场地和人员、设备和用具、原料接收和储存、制造流程、成品质量、环境保护、安全。
本文件适用于透明塑料变速箱壳体的制造。
[bookmark: _Toc159252383][bookmark: _Toc26718931][bookmark: _Toc141272485][bookmark: _Toc171581098][bookmark: _Toc137288573][bookmark: _Toc26986531][bookmark: _Toc175323329][bookmark: _Toc147136681][bookmark: _Toc148629165][bookmark: _Toc163912033][bookmark: _Toc26986772][bookmark: _Toc137628781][bookmark: _Toc147912239][bookmark: _Toc147912176][bookmark: _Toc160092236][bookmark: _Toc174355044]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。
[bookmark: _Toc137288574][bookmark: _Toc141272486][bookmark: _Toc137628782]GB 8978  污水综合排放标准
GB 12348  工业企业厂界环境噪声排放标准
GB/T 12801  生产过程安全卫生要求总则
GB 15577  粉尘防爆安全规程
GB/T 15605  粉尘爆炸泄压指南
GB 16297  大气污染物综合排放标准
GB 18599  一般工业固体废物贮存和填埋污染控制标准
[bookmark: _Toc160092237][bookmark: _Toc147136682][bookmark: _Toc171581099][bookmark: _Toc147912177][bookmark: _Toc175323330][bookmark: _Toc174355045][bookmark: _Toc163912034][bookmark: _Toc147912240][bookmark: _Toc159252384][bookmark: _Toc148629166]术语和定义
本文件没有需要界定的术语和定义。
[bookmark: _Toc175323331][bookmark: _Toc159252385][bookmark: _Toc160092238][bookmark: _Toc163912035][bookmark: _Toc143617070][bookmark: _Toc171581100][bookmark: _Toc143675540]场地和人员
场地
应远离居民生产、生活区，避免环境污染、噪音污染。
宜靠近已有的交通运输线路，电力配套设施应完善。
应适应制造规模需要。
布局应合理、分隔清晰。
应具备通风换气设施。
人员
应掌握透明塑料变速箱壳体制造技术相关的基础知识，并经过专业岗位技术培训，考核合格后，持证上岗。
应掌握环境保护和职业健康安全相关的基础知识，能应急制造过程中可能出现的问题。
应了解厂房的管理制度，并自觉遵守人员着装和污染防控的各项规定。
应熟练掌握设备的操作方法。
操作人员应穿戴安全帽、防护眼镜、耳塞、防护口罩、防护手套、防护服、防护鞋进行作业。
操作人员应接受安全生产教育和培训。新职工上岗前、调换工种人员应进行专门的安全教育培训。
[bookmark: _Toc175323012][bookmark: _Toc175323332]设备和用具
透明塑料变速箱壳体制造用到的设备及工具包括：
数控加工中心；
烘箱；
热缩刀柄；
压胶机；
胶水；
蒸锅；
打磨机。
[bookmark: _Toc175323333][bookmark: _Toc175323013]原料接收和储存
原料接收
原料入厂后，仓库管理人员应确认其生产厂家、产品名称、规格及数量与采购计划相符，并有相应的质量证明文件（如合格证、出厂检验报告等）。
初检合格后，仓库管理人员通知质量部门取样检测。质量部门依据相应原料检验规程进行检验，根据相应原料标准验收原料，并做好记录。
原料储存
原料储存环境应清洁、通风、干燥、防火、防鼠、防雨、防潮、避光，原料应离地离墙，并应加盖遮蔽物。
[bookmark: _Toc175323014][bookmark: _Toc175323334]制造流程
分割
根据客户要求在数控加工中心上对上壳体、下壳体三维造型数据进行修改后分割，将上壳体、下壳体分割成若干组件。
热处理
根据组件的尺寸要求，选取相应规格的 PC 塑料板材，将 PC 塑料板材放入烘箱进行烘烤热处理，消除内应力。
组件加工
开粗时效
先进行粗加工将热处理后的 PC 塑料板材切出有余量的工件轮廓，然后将工件取下并放置在室温条件下，进行自然时效，时效完成后再次置于数控加工中心继续加工。
精加工
采用高精度热缩刀柄对完成时效的工件进行精加工，获得符合尺寸要求的组件。
粘接
将各个组件依次用胶水粘接，通过压机压制 15 min～20 min 使胶水干透，粘接后分别形成上壳体、下壳体。
胶水配置比例为二氯乙烷：丁酮=2：1。
打磨与清洗
粘接完成后采用打磨机对粘接部位进行打磨处理，打磨至类似 800 号水砂纸打磨后的效果。打磨完成后采用正己烷等化学药水对工件进行清洗。
熏蒸
对上壳体、下壳体进行熏蒸透明处理，整体提升上壳体、下壳体的透明效果。熏蒸透明处理步骤如下：
1. 将二氯甲烷倒入蒸锅中，将蒸锅加热到 50 ℃～60 ℃；
蒸锅内二氯甲烷开始蒸发后将上壳体或下壳体放置在蒸发的二氯甲烷蒸汽中，上壳体或下壳体表面会发生轻微的腐蚀；
待所有表面都均匀腐蚀后，将工件取出晾干约 1 h～2 h。
装配
将上壳体、下壳体进行装配，并同时在上壳体、下壳体的装配空间内安装变速箱内部所需的零部件。
[bookmark: _Toc175323015][bookmark: _Toc175323335]成品质量
透明塑料变速箱壳体成品质量应符合表 1 的规定。
成品质量
	项目
	指标

	透光率
	≥90%

	耐高温
	100 ℃～130 ℃

	抗拉强度
	≥200 MPa



[bookmark: _Toc175323016][bookmark: _Toc175323336]环境保护
废气
大气污染物排放的浓度应符合 GB 16297 的规定。
废水
废水应由污水处理厂回收或经处理后达标排放，排放的废水应符合 GB 8978 的规定。
固体废弃物贮存
生产制造产生的固体废弃物贮存应符合 GB 18599 的规定。
噪声
对振动较大的设备应采取有效的减振、隔振、消声、隔声等措施，厂界噪声应符合 GB 12348 的规定。
[bookmark: _Toc175323017][bookmark: _Toc175323337]安全
应建立、健全安全生产责任制，并做好安全生产计划工作。
应根据 GB/T 12801 的规定，结合制造特点制定相应安全防护措施、安全操作规程和消防应急预案，并配备防护救生设施及用品。
电气设备、线路应有可靠的避雷、接地装置，并定期进行检修。
应规定设备的水、电、气系统安全检查的周期并按规定检查，消除安全隐患。
电气操作应按照电工安全操作规范进行，用电设备的操作应按照设备操作规程进行。应设有必要的降噪、通风、防尘、防爆、泄爆设施或设备，防尘防爆管理应符合 GB 15577、GB/T 15605 的规定。
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