机械加工外协厂技术要求

一、总则
1、本技术要求适用于合作外协厂承接我方各类机械零部件加工业务，包含数控车加工、加工中心加工、线切割加工、表面处理及配套工序。所有外协加工零部件需严格遵循本要求、我方提供的2D工程图纸、3D数模、技术通知单及相关国家/行业标准执行。

2、外协厂需具备独立法人资格，经营范围涵盖机械精密加工、线切割加工等相关业务，持有合法有效的营业执照，具备一般纳税人资质，可开具13%增值税专用发票。

3、外协厂必须通过ISO9001质量管理体系认证，建立完善的质量管控流程，严禁转包、分包加工业务，需配备专属技术、生产及质检团队，全程对接我方加工需求。

4、加工前需对图纸、技术要求进行全面工艺评审，若发现尺寸标注、公差配合、工艺可行性等问题，需第一时间反馈我方，经我方确认后方可加工，严禁擅自更改图纸参数、工艺路线及原材料等。

 二、核心加工设备及人员资质要求
 1、外协厂需配备满足加工需求的核心设备，且设备定期校准、保养，保留校准记录，设备精度符合加工标准：

数控车床：具备数控斜轨、平轨车床≥6台，可完成轴类、盘类、套类零件加工，主轴精度、进给精度达标，可实现车削、螺纹、倒角、切槽等工序。
加工中心：配备立式加工中心≥10台，至少具备3台以上四轴加工设备，可完成铣削、钻孔、攻丝、镗孔、型腔加工等工序。
线切割设备：配备快走丝、中/慢走丝线切割机床≥4台，中/慢走丝需具备高精度加工能力，可完成异形孔、窄槽、精密轮廓切割，设备运行稳定，无断丝、割痕异常问题。

其他辅助设备：如攻丝机≥2台，普铣≥2台等辅助加工工艺。
表面处理配套设施：具备发黑、镀锌、镀镍、阳极氧化、淬火、调质、喷塑等对应表面处理产能，或合作正规有资质的表面处理厂家，确保处理质量稳定。

2、原材料管控：严格按照图纸指定材质（45#钢、不锈钢304/316、铝合金6061/7075、铜材等）下料，需提供原材料材质证明，禁止使用废料、边角料替代，原材料应无锈蚀、裂纹、变形等。
3、操作人员需具备3年以上相关工序加工经验及技能证书，质检人员需持专业检测资格证书，熟练使用卡尺、各类千分尺、通止规、三坐标测量仪等常用检测工具。

三、数控车加工专项技术要求
1、加工范围：适用于各类轴类、盘类、法兰、螺纹件、套筒等回转体零件加工，涵盖外圆、内孔、端面、锥面、圆弧、螺纹、切槽、倒角等加工工序。

2、尺寸与公差要求：严格执行图纸标注尺寸公差，关键尺寸100%全检，未注公差按图纸技术要求执行。

3、工艺与外观要求：加工纹路均匀，无明显振纹、刀痕、过切、欠切、偏心问题。锐边需倒棱去毛刺，倒角尺寸按图纸执行，无锋利边角；内孔、螺纹孔需清理干净，无铁屑、油污残留。

四、加工中心加工专项技术要求
1、加工范围：适用于各类平面、型腔、异形面、多孔位、复杂轮廓零件加工，涵盖铣削、钻孔、扩孔、铰孔、攻丝、镗孔、铣槽等工序，满足多工位、高精度复合加工需求。

2、精度要求：定位精度、重复定位精度符合设备及图纸要求，尺寸公差严格按图纸执行，关键尺寸100%全检，形位公差（平行度、垂直度、位置度、平面度）需达标。
3、工艺要求：制定合理的加工工艺，选择适配刀具，避免零件变形、震刀，精密型腔加工无接刀痕、错刀现象。加工余量均匀，粗加工、精加工工序分离，确保零件强度及精度；薄壁件、异形件需采用专用工装夹具，防止装夹变形。

4、外观与质量要求：加工表面无磕碰、划伤、锈蚀，铣削面平整光滑，表面粗糙度符合图纸要求；所有孔位、槽位无毛刺，铁屑彻底清理，无残留油污、杂物。

五、线切割加工专项技术要求
1、加工范围：适用于各类精密异形零件、窄槽、异形孔、导电材质的精密切割加工，包含快走丝粗加工、中走丝/慢走丝精加工，可加工钢材、不锈钢、铜、铝等导电材料。

2、精度要求：中走丝线切割尺寸精度≤0.005mm，表面粗糙度Ra≤1.6μm；快走丝线切割尺寸精度≤0.01mm，表面粗糙度Ra≤3.2μm；切割轮廓顺滑，无条纹、变形，异形轮廓与图纸数模完全吻合。

3、工艺要求：加工前校准机床垂直度、定位精度，合理设置切割参数，避免断丝、切割偏移；批量零件需统一工装定位，保证尺寸一致性；内孔、窄槽切割无锥度误差，图纸要求垂直度的零件需严格控制切割垂直度。

4、外观要求：切割面无毛刺、氧化痕迹，切割完成后清理线切割液、杂质，零件无锈蚀，精密切割件需做好防护，避免转运划伤。

六、攻丝机技术要求 

1、设备基本要求：必须配备手动/半自动/自动攻丝机，禁止纯手工无定位攻丝；具备扭矩过载保护或可调扭力夹头，防止频繁断丝锥；冷却/润滑到位，保证螺纹光洁、不粘刀。

2、加工精度要求：螺纹精度满足图纸要求：常用 6H、7H，不允许乱牙、烂牙、偏牙；螺纹通规全通，止规不全入；攻丝深度控制准确，不允许攻穿、攻浅。

3、工艺与质量控制：底孔尺寸必须正确，按材质（钢/铝/不锈钢）选用对应底孔；攻丝后清理铁屑、油污，无毛刺、无缩孔；关键螺纹需100%全检，批量件做首检+巡检+末检。

4、安全与现场管理：丝锥分类存放、标识清晰，不混用磨损严重丝锥。具备断丝锥返修能力（电火花取丝、扩孔返工方案）。

七、普通铣床（普铣）技术要求
1、设备与刚性要求：普通立式/卧式铣床主轴跳动小，工作台进给平稳、无爬行；主轴、导轨、丝杠间隙调整到位，无明显松动；走刀机构、变速机构、锁紧机构可靠；配备合适平口钳、分度头、压板、工装夹具。

2、加工精度要求：严格按照图纸要求执行，无明显振纹、啃刀。

3、工艺与过程控制：必须执行首件检验，合格后方可批量；铣削后去毛刺、清屑，棱边可按图纸要求倒钝或倒角。

八、表面处理专项技术要求

1、处理类型：严格按照图纸要求执行对应表面处理工序，包含发黑、镀锌、阳极氧化（本色/黑色/彩色）、淬火、调质、喷塑、喷砂等，严禁擅自更改处理工艺及颜色。

2、热处理要求：淬火、调质、高频淬火等热处理工序，需严格控制温度、时间，确保零件硬度符合图纸要求，处理后提供硬度检测报告；热处理后零件无变形、开裂、氧化皮过多，变形超差零件需校形合格后再交付。

3、常规表面处理要求：

发黑：表面色泽均匀，无漏发、起皮、色差、锈蚀，无挂灰、流挂现象。
镀锌/阳极氧化：镀层/氧化层厚度均匀，结合力强，无漏镀、鼓泡、脱落、划伤，螺纹孔、定位孔、精密配合面需做好防护，避免处理液渗入导致尺寸超差。
喷砂/喷塑：表面粗糙度均匀，喷塑层附着力强，无颗粒、缩孔、色差，棱角处无漏喷。

4、特殊要求：表面处理后不影响零件装配尺寸，处理完成后需清理防护残留，确保螺纹孔、定位孔通畅，无杂质堵塞。

九、通用质量检验与控制要求
1、首件检验：每批次、每工序加工前必须完成首件加工，外协厂质检部门进行全项检测，出具首件检验报告，附带尺寸实测数据、粗糙度、硬度、外观检测结果，经我方质检确认合格后，方可批量生产。

2、过程检验：生产过程中实行自检、互检、专检相结合，关键尺寸、关键工序100%全检，一般尺寸进行抽检，做好过程检验记录，发现不合格品立即隔离、标识，严禁流入下一道工序。

3、出厂检验：每批次零件加工完成后，外协厂需完成全项出厂检验，出具出厂检验报告、材质证明、表面处理报告（如有），检验内容包含尺寸公差、形位公差、表面粗糙度、硬度、外观、表面处理质量等，合格后方可交付。

4、不合格品处理：经我方入厂检验不合格的零件，外协厂需在约定时间内无条件返工、返修或重新加工，承担全部费用及工期损失。若出现批量质量问题，需书面说明原因及整改方案，我方有权追究相关损失。

十、包装、标识与交付要求
1、包装要求：根据零件精度、材质、尺寸选择合适包装，精密零件采用泡沫、珍珠棉、专用工装盒包装，普通零件采用纸箱、木箱包装，确保运输过程中无磕碰、划伤、锈蚀、变形等。
2、标识要求：外包装及内部分装盒需粘贴清晰标识，注明零件图号、名称、批次号、数量、加工日期、外协厂名称，易碎、精密、防潮零件需标注对应警示标识。

3、交付要求：严格按照双方约定的交期、交付地点交付，随货附带送货单、出厂检验报告、材质证明等相关资料，分批交付的需明确批次信息，逾期交付需提前告知我方，说明原因及整改交期。

十一、售后与保密要求

1、质保要求：所有外协加工零件质保期为12个月，自我方验收合格之日起计算，质保期内因加工工艺、尺寸超差、表面处理不合格等质量问题，外协厂需免费返修、更换，并承担由此造成的一切损失。

2、保密要求：外协厂需对我方提供的图纸、3D数模、技术要求、样品等信息严格保密，不得复制、留存、转借、泄露给第三方，不得私自仿制、销售我方零件，合作终止后需销毁所有技术资料。

3、配合要求：积极配合我方的质量抽检、工艺审核、现场核查，及时反馈加工进度，响应我方技术、质量整改要求，持续优化加工质量。

十二、附则
1、本技术要求未尽事宜，按照国家现行机械加工相关标准（GB/T 1804、GB/T 1184等）及双方签订的外协加工协议执行。

2、若外协厂多次违反本技术要求，出现严重质量问题、逾期交付问题，我方有权终止合作，追究相关违约责任。
