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再制造毛坯质量检验方法

1 范围

本标准规定了再制造毛坯质量检验的基本方法,包括再制造毛坯的外观质量、内部缺陷及特殊性能

的检验方法。
本标准适用于机械产品再制造生产、管理及科研等,其他相关工作也可参考使用。

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/T28619 再制造 术语

SN/T0570 进口可用作原料的废物放射性污染检验规程

3 总则

3.1 再制造毛坯种类范围应根据GB/T28619确定。

3.2 再制造毛坯质量检验前应满足所选检验方法的技术要求。

3.3 再制造毛坯的质量检验包括再制造毛坯的外观质量、内部缺陷及其他特殊性能的检验方法。再制

造毛坯的外观质量是指毛坯外形方面满足再制造的能力;内部缺陷指再制造毛坯内部存在的不合理或

不安全的缺欠;再制造毛坯特殊性能的检验指涉及环保及电气安全的相关性能。

3.4 对再制造毛坯的质量进行检验时,应编制再制造毛坯质量检验规范和作业指导书。

3.5 对再制造毛坯的质量进行检验时,应优先采用无损检测技术。

3.6 无损检测技术的选择应充分考虑再制造毛坯的材质、结构、制造工艺、服役条件及无损检测技术成

熟度等因素。

4 再制造毛坯外观质量检验方法

4.1 外观质量检验应根据再制造产品实际需求,选择检验内容和检验方式。检验内容包括零件的外形

尺寸、局部变形、磨损、腐蚀、早期疲劳、残余应力状态及表面裂纹的检测。检验方式包括抽检和全检等

不同方式。

4.2 变形、磨损量可以通过尺寸测量获得。根据故障统计确定重点检测部位,根据检测部位的形状要

求确定检测工具:

a) 对于简单形状的再制造毛坯几何尺寸的测量,可采用满足测量要求的常规量具。

b) 对于复杂的三维空间零件的尺寸测量,应选择适合的专业工具,可参照附录A。

4.3 表面腐蚀可通过人工目视结合放大镜等辅助工具检验。

4.4 表面裂纹可根据再制造毛坯的材质特性、结构尺寸及使用情况,选择附录A中的技术方法。

4.5 对承受疲劳交变载荷的关键再制造毛坯需要评价早期疲劳损伤程度,选择附录A中的技术方法。

4.6 检测再制造毛坯表面残余应力状态,选择附录A中的方法。
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