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	6.2.2.4 检验基准：采用平面度检测仪进行检测，铜板平面度应小于0.2 mm。
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	6.3.1 胎具装配前，采用压缩空气配合抹布对胎具表面进行彻底清理，去除表面灰尘、油污、铁屑等杂物。
	6.3.2 用吊运设备将清理合格的铜板平稳吊运至装配平台，使铜板水缝面朝上放置。
	6.3.3 吊运工装胎具至铜板上方，调整胎具位置，使胎具上的连接孔与铜板螺纹孔精准对齐，对齐过程中缓慢操作，避免
	6.3.4 胎具对齐后轻轻落下，使用力矩扳手从铜板中间位置开始，按照对称、均匀的原则逐步紧固螺栓。螺栓分两次紧固
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	6.3.6 检验基准：使用塞尺检测铜板与胎具之间的缝隙，所有检测点缝隙均应小于0.2 mm，贴合紧密，无松动现象

	6.4 涂熔前加工
	6.4.1 将装配好胎具的铜板平稳放置在龙门铣工作台上，对工件进行拉直、找平处理，采用专用夹具将铜板及胎具牢固压
	6.4.2 按照加工图纸要求，控制铣削速度、进给量等工艺参数，对铜板涂熔层进行粗铣加工。铣削过程中，将原有涂熔层
	6.4.3 检验基准：铜板母材上口应进行着色探伤检测，铜板工作面区域无裂纹、凹坑、残余涂熔层、锈蚀等缺陷。铜板母

	6.5 拆卸胎具
	6.5.1 选择干净、平整、无杂物的操作平台作为拆卸场地，避免杂物损伤铜板表面。
	6.5.2 采用吊运设备将加工完成的铜板从龙门铣工作台上平稳吊运至拆卸平台。
	6.5.3 使用电动扳手按照与紧固相反的顺序，逐步松开并拆卸胎具螺栓，拆卸过程中注意保护铜板螺纹孔，避免损坏螺纹
	6.5.4 螺栓全部拆卸完成后，平稳吊离胎具，对铜板及胎具表面进行清理，去除加工残留杂物。

	6.6 铜板清洗
	6.6.1 准备适量洗衣粉溶液，将百洁布浸泡在溶液中，用百洁布对铜板螺纹套、水槽、吊装孔等部位进行反复擦拭，彻底
	6.6.2 对于螺纹孔、水槽死角等难以清理的部位，可使用毛刷配合清洗。
	6.6.3 清洗完成后，用清水将铜板表面冲洗干净。用干净抹布将铜板表面擦干，或采用压缩空气吹干，防止水分残留导致
	6.6.4 检验基准：清洗后的铜板表面应无油污、杂质、锈蚀，母材本色清晰可见。

	6.7 喷砂准备
	6.7.1 对清洗后的铜板进行全面外观检查。轻微缺陷可进行打磨修复，严重缺陷无法修复的进行标识，禁止进入喷砂工序
	6.7.2 采用丙酮、无水酒精或二甲苯作为清洗剂，用干净抹布蘸取清洗剂，对铜板表面及侧边进行反复擦拭。
	6.7.3 使用角磨机对铜板表面及侧边进行打磨处理，去除表面氧化层及加工过程中产生的加工硬化层，打磨过程中应控制
	6.7.4 检验基准：铜板表面应无凹坑、划伤、磕伤等缺陷，无残留的油污、水分及其他污物。

	6.8 铜板喷砂
	6.8.1 将准备好的铜板放置在喷砂机内，调整铜板位置，使涂熔面正对喷枪方向。
	6.8.2 启动喷砂机，对铜板涂熔面进行整体喷砂处理，喷砂过程中均匀移动喷枪。
	6.8.3 对于铜板边角等容易遗漏的部位，单独采用斜喷方式进行补充喷砂。
	6.8.4 喷砂完成后，关闭喷砂机，使用压缩空气对铜板表面进行全面吹扫，使用塑料刷子及刀片对铜板表面残留的顽固砂
	6.8.5 喷砂后的表面不允许赤手接触、相互碰撞划磨，避免因工位器具和手套不洁净等而造成二次污染。若被污染重新进
	6.8.6 作业结束后，关闭电源，清理作业场地，对砂粒进行回收处理，分类存放可回收砂粒与废弃砂粒。
	6.8.7 检验基准：

	6.9 铜板涂熔
	6.9.1 涂熔粉末预处理：将选定的涂熔粉末放入专用预热设备中，预热温度控制在150 ℃～180 ℃范围内，预热
	6.9.2 铜板预热：用压缩空气再次吹去铜板表面灰尘，使用喷枪进行火焰预热，喷枪匀速行走1遍，预热温度控制在40
	6.9.3 涂熔作业：按照预先制定的涂熔工艺参数（包括喷涂距离、喷涂速度、送粉量、火焰温度等）及涂熔顺序，对铜板
	6.9.4 涂熔完底层后尽快喷涂面层，间隔时间不超过2 h。
	6.9.5 所有涂熔作业完成后，去除保护材料和非涂熔区域的涂层。清除非涂熔表面上的涂层时，使用工具沿涂层向铜板方
	6.9.6 检验基准：采用千分尺或涂层测厚仪在铜板涂熔面不同位置进行检测，涂层加工余量应不大于0.45 mm。

	6.10 铜板热处理
	6.10.1 装炉：采用吊运设备将涂熔后的铜板平稳吊入加热炉内，铜板摆放方向垂直于炉体方向，使铜板之间及铜板与炉壁
	6.10.2 热电偶安装：将热电偶固定在铜板侧边，热电偶与铜板表面紧密接触，固定牢固，防止加热过程中脱落或接触不良
	6.10.3 热处理作业：启动加热炉，按照预先设定好的热处理曲线（包括升温速度、保温温度、保温时间、降温速度等）进
	6.10.4 出炉：按照工艺要求冷却至规定温度后，方可将铜板平稳吊出加热炉，放置在指定区域自然冷却至室温，避免快速

	6.11 铜板矫平
	6.12 涂熔后组装胎具
	6.13 涂熔后加工
	6.13.1 将装配好胎具的铜板放置在龙门铣床上，牢固固定。
	6.13.2 按照加工图纸要求及涂熔层设计厚度，对铜板进行精铣加工，加工过程中严格控制铣削工艺参数，使加工精度符合
	6.13.3 精铣加工后根据后续磨削工艺要求控制预留磨削余量。
	6.13.4 检验基准：采用千分尺或涂层测厚仪等检测工具对磨削余量进行检测，余量应控制在0.04 mm～0.07 

	6.14 磨削加工
	6.14.1 作业前，全面检查龙门磨床，包括设备运转状态、砂轮磨损情况等，对砂轮进行修磨处理。清扫磁性工作台，去除
	6.14.2 将铜板及工装平稳组装到磨床上，调整铜板位置，采用磁性夹具将铜板牢固固定。
	6.14.3 按照涂层厚度要求及磨削工艺参数（包括磨削速度、进给量、磨削深度等）进行磨削加工，过程中多次测量涂层厚
	6.14.4 检验基准：磨削后的铜板工作面应平滑光亮，无划痕、无毛刺、无涂层缺陷，涂层厚度符合设计要求，采用目测并

	6.15 拆卸胎具
	6.16 精整抛光
	6.16.1 选用抛光机和砂盘，对铜板侧板进行抛光处理，彻底清除侧板残留涂层、毛刺及其他杂质。
	6.16.2 对铜板水槽进行全面清理，去除水槽内残留的铁屑、杂质等，直至露出铜板母材本色。
	6.16.3 检查铜板螺纹套安装情况。
	6.16.4 检验基准：铜板螺纹套应无松动、腐蚀、开裂等情况。若松动应对螺纹套进行紧固，不合格的及时更换。
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