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活塞杆镀硬铬方法及检验要求
(1) 适用范围
1. 适用于在有润滑条件下，受摩擦力较大的液压缸缸筒、活塞杆外圆表面的表面处理；
2. 能够在规定条件下一定期限内不受腐蚀：如在潮湿空气中、在雨、雪、雾和海水或类似海水的大气环境下；
3. 在相对湿度不大于95％，温度在－50～＋60度范围内工作。
(2) 镀硬铬前表面要求
须符合标准QJ451-88《零（部）件镀覆前质量控制技术要求》：
1. 镀前工件表面粗糙度需达Ra0.2以上；
2. 镀前工件表面圆柱度小于0.03mm；
3. 镀前工件表面必须清洁，去除工件表面的油迹、锈迹；
4. 镀铬前工件表面无磕碰、划伤、裂纹等缺陷；
5. 镀铬前工件表面需经过抛光处理。

(3) 镀铬前工件要求及技术条件
镀铬前必须做超声波探伤检查，探伤标准按照GB/T5777-2008《无缝钢管超声波探伤检验方法》中C5 0.07级进行检查；

1. 还需进行磁粉探伤，探伤后确认为裂纹或白点，无论数量多少，均应报废，确认为非金属夹渣物、发纹的磁粉聚焦长度在1mm以内可不计数，长度在1～6mm之内数量不超过8条，同一截面，不允许超过2条，则认为合格；

2. 镀铬前按QJ451-88消除残余应力；
3. 缸筒外表面在所要求的区域内镀Ep.Cr40～60μm，技术条件按QJ456-88执行，孔隙率不得超过10个/dm ，在所允许的空间进行检查。镀后3小时内进行除氢处理。
(4) 镀铬层性能检测

1. 每批镀铬产品附带样件，样件须送相关检测部门进行检测（须符合标准GB 2828《逐批检查抽样程序集抽样表》）：

1）要求镀层厚度范围0.1~0.12mm；
2）镀铬层的硬度要求ＨＶ750以上。

2. 入厂的产品镀层厚度检测（须符合标准QJ478-88《金属镀覆层厚度试验方法》）：铬层表面厚度均匀，采用测厚仪在活塞杆或缸筒行程范围内任一径向截面沿圆周方向均匀测量四点，取算术平均值。要求镀层厚度范围0.1~0.12mm；
3. 铬覆盖层与本体的结合强度检验(须符合标准QJ479-88《金属镀覆层结合力试验方法》和QJ480-88《金属镀覆层孔隙率试验方法》)：铬层附着力以磨削时不掉铬为准，检查镀层有无剥离或起泡现象；
4. 入厂的产品镀层硬度检测（须符合标准QJ482-88《金属镀覆曾硬度试验方法》）：镀铬层的硬度要求ＨＶ750以上；

5. 镀铬层的耐锈蚀性强，在正常保管情况下，自出厂之日起12个月内不得出现锈蚀。
(5) 一般要求
须符合标准QJ892-88《航天产品特性分类和管理要求》：
1. 镀铬的工件出厂时，应附有经制造厂质量检验部门检验员签章的产品合格证和检验报告；
2. 镀铬的工件包装方式和方法由制造厂与订货单位协商确定，应确保产品在正常运输条件下不致损坏。包装箱应有“小心轻放”、 “防磕碰”、“防潮”及“防压”等标记；
3. 工件到货后，与订货单位办理交接手续，并经检验部门验货后，开具验收合格证方可视为合格品。 
(6) 检验要求

1. 工件外观无磕碰划伤，不要求电镀的表面不能有多余物，特别是螺纹，过渡倒角的表面应保证干净整洁；

2. 铬覆盖层不允许有起层、剥落、烧伤及铬瘤等缺陷；

3. 铬层厚度以及厚度的均匀度须符合图纸要求；

4. 铬层硬度须符合图纸要求；

5. 铬层附着力以磨削时不掉铬为准。
喷漆方法及检验要求
(1) 适用范围

1. 涂料作为保护层，能保护金属零部件不腐蚀、锈蚀；
2. 能够防止雨、雪、冰雹或沙石等造成表面防护层的损伤；
3. 涂层能承受一定的应力变形，保持弹性不致造成膨胀。适应温度范围：-60℃～+100℃。
(2) 喷漆规范
除内缸筒外涂铁红环氧脂底漆H0602(HG2339-91）,再涂黑色环氧硝基无光磁漆H04-80(GJB384A-96),注意保护上下支耳轴承部分，充油处堵头及安装油杯处螺纹

1. 喷涂前预处理
1.1 根据具体生产现场的条件及处理工件表面状况不同，而采取的物理手段，其主要目的是消除化学处理中影响处理质量和周期的控制因素，维护化学制剂的使用寿命。如：对于被处理新产品表面过多的油污、灰尘、铁屑、块锈、浮锈及过厚的氧化皮和不能酸洗的产品进行人工擦洗和去除（主要采用钢丝刷和砂布），处理后用压缩空气清除锈尘。减少除油除锈液的大量损耗，避免工件过处理造成的损耗，缩短化学处理周期，提高处理液的使用寿命；
1.2 预处理除油应用充分稀释的除油剂进行擦洗，严禁使用有机溶剂（如汽油），以避免污染除油槽液及时性表面形成有机溶剂固体份保护膜影响除油质量。
2. 除油
在常温情况下浸渍25分钟。去除重油污时间要延长。为加速除油速度，可使工件与槽液作相对运动或辅以机械外力。除油质量的检验方法是：用水冲洗，工件表面水膜连续，即除油干净。
3. 除锈
一般锈蚀和冷轧板的冷作硬化层的去除时间为25分钟，重锈及氧化皮的去除时间应适当延长，直至全部去除。为加快除锈速度，可使工件与槽液作相对运动或辅以机械外力。但除锈时间不宜过长，以免产生金属过腐蚀“氢脆”及金属表面黑色“碳化物富积”的形成。一般除锈质量的检验标准为目视无未除尽的锈迹或氧化皮残留，表面为均匀的银灰色金属基体即可。
4. 水洗
在每进行一次处理均需进行水洗。一般采用溢流水洗，时间为90～120秒，将工件上下振动8～10次。由于工件形状复杂，夹缝较多，工件应充分进行水洗。

5. 中涂底漆的喷涂
a) 将桶内漆浆搅匀，按比例加入固化剂，加入固化剂，搅拌均匀，熟化30分钟； 

b) 根据用量配漆，用多少配多少，配好的漆应在8小时内用完； 

c) 用专用稀释剂调整到施工粘度{大约涂-4#杯、17-22秒}即可进行空气喷涂；
d) 要求中涂层漆膜平整光滑，无流挂。 

6. 面漆的喷涂
a) 要求底材干燥，无水珠、油污及其它杂质； 

b) 在中涂漆干燥24小时后，即可进行面漆施工； 

c) 根据用量配漆，用多少配多少，配好的漆应在8小时内用完； 

d) 打开桶盖，将桶内漆浆充分搅匀，按比例加入固化剂，搅匀后放置20分钟后即可使用；
e) 使用配套专用稀释剂进行调稀，喷涂粘度约17-23秒； 

f) 先喷一道面漆，找补底材缺陷，缺陷处理后，再喷下一道，每道漆必须在环境温度15℃以上干燥24小时后，再喷下一道。如果进行套色必须干燥24小时； 

g) 如须打磨，必须让漆膜常温干燥18小时以后，蘸水打磨。
(3) 喷涂表面外观质量
须符合标准GB/T 9761-1988《色漆和清漆 色漆的目视比色》：
1. 喷涂色板采用须经客户认可颜色与图纸要求一致；
2. 喷涂表面色彩光泽，无脆性、裂纹或变色现象；
3. 检验工件死角部位，不得有漏喷现象；
4. 喷涂表面外观检查100%进行检验，不得如缩孔、针孔、杂质点、漏底、等缺陷；
5. 涂层厚度均匀，不得有流泪、预处理不良有锈、表面有污斑、不光滑、不平整、轻微桔皮、凹坑等现象。
(4) 涂膜层性能检测
1. 批次以一件或两件检验即可，不合格时可用加严检验（取样须符合标准GB/T 3186-1982《涂料产品的取样》）。
2. 涂层厚度在0.4~0.5μm范围内。
可使用千分尺进行厚度检验（须符合标准GB/T 13452.2-1992《色漆和清漆 漆膜厚度的测定》）。要试样上用刀片刮掉涂层至基体金属，用千分尺进行有涂层部分厚度和无涂层厚度测量，两者差值为涂层厚度。 
3. 附着力的检测（须符合标准GB/T 9286-1988《色漆和清漆 漆膜的划格试验》）：使用锋利刃口的刀片（刃口宽要求0.05MM，刃口达到0.1MM时必须重新磨刃口），沿能确保得到直线切口的导向器，刃口在相对涂面35-45度角，等速划线。划线位置距产品边缘最近距离不应小于5MM,切口要保证切到基体，在涂膜上，切出每个方向是6至11条切口的格子图形，切口以1MM间隔隔开，长度约20MM。对于涂膜厚度大于50μm，小于125μm，切口以2MM的间隔隔开。在将格子区切屑用软刷或软纸清除后，撕下一段，粘附力在2.9N/10MM (300GF/10MM) 以上的胶带,将格子区全部覆盖,用手磨擦胶带,确保已完全粘牢后,拿住胶带的一端,沿着与其原位置尽可能接近180º的方向迅速(不要猛烈)将胶带撕下,然后用肉眼观查.如果沿切口的边和方格部分有涂层脱落,损伤的区域为格子的区域15%为合格。损伤的区域为格子的15%~35%,再重复上述方法检验.如果两次结果不同,换不同的检验人员在同样的条件下获得的涂膜上,进行该检验。
(5) 一般要求

须符合标准QJ892-88《航天产品特性分类和管理要求》：
1. 喷涂的工件出厂时，应附有经制造厂质量检验部门检验员签章的产品合格证。

2. 喷涂的工件包装方式和方法由制造厂与订货单位协商确定，应确保产品在正常运输条件下不致损坏。包装箱应有“小心轻放”、“防磕碰”、“防潮”及“防压”等标记。
3. 工件到货后，与订货单位办理交接手续，并经订货单位检验部门验货后，开具验收合格证方可视为合格品。 
(6) 检验要求

1. 颜色与图纸要求一致（对比块比较）；
2. 喷涂表面色彩光泽，无脆性、裂纹或变色现象；
3. 工件死角部位，不得有漏喷现象；
4. 喷涂表面外观检查100%进行检验，不得如缩孔、针孔、杂质点、漏底、等缺陷；
5. 涂层厚度均匀，不得有流泪、预处理不良有锈、表面有污斑、不光滑、不平整、轻微桔皮、凹坑等现象；
6. 采用胶带粘贴法抽检测定漆膜附着力。
调质方法及检验要求
(1) 适应范围
27SiMn调质处理：淬火后高温回火的热处理方法称为调质处理。调质可以使钢的性能，材质得到很大程度的调整，其强度、塑性和韧性都较好，具有良好的综合机械性能。
(2) 调质处理后检验

检验按标准JB/T 10175-2000《热处理质量控制要求》执行

1. 表面不应有碰伤、烧伤、麻点、裂纹、折叠、氧化皮等；
2. 表面应清理干净，无残盐、锈斑，盲孔里无残油、盐物等。
(3) 表面硬度
1. 调质件淬火后用洛氏硬度计检验（须符合标准GB/T230-1991《金属洛氏硬度试验方法》），回火后用布氏硬度计检验（须符合标准GB/T231-1984《金属布氏硬度试验方法》）；
2. 硬度检验部位应是图样技术文件规定的部位，未明确规定的；
3. 以工作面硬度为准；
4. 表面硬度范围应符合图纸或技术文件规定范围，图样或技术文件中未规定硬度值的波动范围时只允许上下波动5HRC（须符合标准GB1818-79《金属表面洛氏硬度试验方法》）；
5. 淬火后，回火前的中间检查数应根据工艺文件规定执行，但不得低于3%；
6. 在零件上若有面积在16mm²以上，硬度低于图样规定下限值时，这个面积叫软块，一般工件工作面不允许有软块；
7. 成批生产，按比例抽检中，发现有一件硬度不合格，须加倍抽检，还有一件不合格，再另倍抽检，再有一件不合格，则该批件不合格，不得验收入库，或全数挑捡或返工处理；
8. 圆柱面、球面用布氏硬度计检验硬度时，应加工成平面试块检验。
(4) 淬硬层深度（淬透性）
检验按标准GB/T 5617-特批《钢的感应淬火或火焰淬火后有效硬层深度的测定》执行；
1. 要求调质件（活塞杆、缸筒）全部淬透; 
2. 淬硬层中不允许出现大块状、网状或断续网状游离铁素体。
(5) 裂纹检验

图样或技术文件规定要探伤件，应该用磁粉探伤、荧光探伤和超声波探伤。图样无规定，可以用肉眼粗视裂纹长度大于2 ，深度在0.05mm以下的为发纹、发纹检验可参见JIS G 0556-1977«钢的发纹肉眼检验方法»也可采用YB47-64«塔形车削发纹检验法»。

(6) 变形检验

轴杆状零件弯曲度应按图样或工艺文件规定执行，一般其全长径
向跳动量应小于直径磨削余量的1/2。
(7) 一般要求

须符合标准QJ892-88《航天产品特性分类和管理要求》：

1. 调质处理的工件出厂时，应附有经制造厂质量检验部门检验员签章的产品合格证；
2. 调质的工件包装方式和运输方法由制造厂与订货单位协商确定，应确保产品在正常运输条件下不致损坏；
3. 工件到货后，与订货单位办理交接手续，并经订货单位检验部门验货后，开具验收合格证方可视为合格品。
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