
GB/T 19352.2-2003/ISO 14922-2:1999

B1i 舀

    GB/T 19352((热喷涂 热喷涂结构的质量要求》分为如下四部分:

    — 第1部分:选择和使用指南;

    — 第2部分:全面的质量要求;

    — 第3部分:标准的质量要求;

    — 第4部分:基本的质量要求。

    本部分为GB/T 19352的第2部分。

    本部分等同采用ISO 14922-2:1999《热喷涂 热喷涂结构的质量要求 第2部分:全面的质量要

求)}(英文版)。本部分做了下列编辑性修改:

    a) “本标准”一词改为“本部分”;

    b) 用小数点“.”代替作为小数点的逗号“，，’t

    c) 删除国际标准的前言;

    d) 删除国际标准的附录。

    本部分由中国机械工业联合会提出。

    本部分由全国金属与非金属覆盖层标准化技术委员会归口。

    本部分起草单位:武汉材料保护研究所、钢铁研究总院、上海瑞法喷涂机械有限公司、中国航天科技

集团总公司703所。

    本部分主要起草人:汪洪生、吴子健、陈惠国、伍建华、吴朝军、刘子刚。



GB/T 19352.2-2003/ISO 14922-2:1999

热喷涂

  第2

热喷涂结构的质量要求

部分:全面的质量要求

范围

    GB/T 19352 的本部分这样规定质量要求:

    — 它不依赖于热喷涂结构的类型。

    — 它不仅对在车间的热喷涂质量要求，也对在现场的热喷涂质量要求下定义。

    — 它提供描述制造商生产符合规定要求的热喷涂构件能力的指南。

    — 它也可作为评估制造商热喷涂能力的基础。

    当在下列的一个或几个文件中详述制造商按承诺的质量要求生产热喷涂构件的能力时，适用本

部分:

    — 由有关各方签定的合同;

    — 采用的标准;

    — 规章的要求。

    本部分中的要求可以全部采纳，如果有关构件不能适用，制造商可选择性地删除一部分。在下列情

况下，这些要求为热喷涂控制提供一个能变通的框架:

    — 情况一

        当合同要求制造商有一个符合GB/T 19001-1994或GB/T 19002-1994的质量体系时，明

        确提供合同中的热喷涂要求。

    — 情况二

        当合同要求制造商有一个不同于GB/T 19001-1994或GB/T 19002-1994的质量体系时，

        明确提供合同中的热喷涂要求。

    — 情况三

        当合同要求制造商建立一个质量体系时，明确提供合同中的热喷涂要求。

    — 情况四

        当采用的标准将热喷涂当作其要求的一部分时，明确提供采用的标准中的热喷涂要求:或者在

        由有关各方签定的合同中明确规定热喷涂要求。在这种情况下本标准的第3部分或第4部分

        可能更加适用。

2 规范性引用文件

    下列文件中的条款通过GB/T 19352的本部分的引用而成为本部分的条款。

件，其随后所有的修改单(不包括勘误的内容)或修订版均不适用于本部分，然而

协议的各方研究是否可使用这些文件的最新版本。凡是不注日期的引用文件，

部分

    GB/T 6583-1994 质量管理和质量保证 术语(idtISO 8402:1994)

    GB/T 8642-2002 热喷涂 抗拉结合强度的测定(idt ISO 14916:1999)

    GB/T 9445-1999 无损检测人员的资格鉴定与认证(idtISO 9712:1992)

    GB/T 12608-2003 热喷涂 火焰和电弧喷涂用线材、棒材和芯材

件(idtISO 14919:2001)

凡是注日期的引用文

，鼓励根据本部分达成

其最新版本适用于本

分类 供货技术条
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    GB/T 18719-2002 热喷涂 术语、分类(idtISO 14917;1999)

    GB/T 19001-1994 质量体系 设计、开发、生产、安装和服务的质量保证模式 (idt ISO 9001:

1994)

    GB/T 19002-1994 质量体系 生产、安装和服务的质量保证模式(idtISO 9002:1994)

    GB/T 19352.1-2003 热喷涂 热喷涂结构的质量要求 第1部分:选择和使用指南((idt ISO

14922-1:1999)

    GB/T 19356-2003 热喷涂 粉末 成分和供货技术条件(idt ISO 14232:2000)

    ISO 14231:2000 热喷涂 热喷涂设备的检查验收

    ISO 14918:1999 热喷涂 热喷涂人员的资格考核

    ISO/CD 17833 热喷涂 热喷涂协调 任务和职责

3 定义

本部分采用GB/T 6583-1994,GB/T 18719-2002和GB/T 19352第1部分的定义。

4 合同和设计的评审

4. 1 总则

    制造商应该对买方提供的合同要求和设计数据或制造商设计的构件内部数据进行评审。这样可确

保在工作开始之前，获得工程进行所必需的资料。制造商应该确认其有能力满足热喷涂合同的所有要

求，并落实所有与质量有关活动的完善计划。

    制造商进行合同评审以核实合同要求确实处于其履约能力之内，有足够的资源支持达到交货进度，

以及合同文本的内容清楚而且无歧义。制造商应确证合同与先前的投标文件之间的任何变化都得到了
澄清，以及买方已将可能发生的任何程序的、费用的或工程量的变化通告给自己。

    4. 2中的条款是在合同评审时或评审前特别要考虑的。4.3中的条款通常是设计评审的组成部分;

如果制造商不承担设计，这些条款应在合同评审时加以考虑。应确保买方提供了所有的有关资料。

    当不存在合同或者合同条款已固定时，制造商在进行其设计评审((4.3)时要考虑4.2的要求。
4.2 合同评审

    须考虑到的合同要求应包括:

    a) 采用的标准，以及所有的补充要求;

    b) 热喷涂、无损检测和热处理的工艺规范;

    c) 对所采用的热喷涂工艺方法进行的认可;

    d) 人员的认可;

    e) 后处理;

    f) 检查和测试;

    B) 对材料、热喷涂人员和热喷涂涂层等的选择、标记和(或)可追溯性(见16);

    h) 质量控制准备，包括独立检查机构的任何介人;

    i) 热喷涂的其他要求，如:耗材的粒度、粒度分布、形貌和成分的批次试验;

    1) 热喷涂现场的有关环境条件;

    k)分承包;

    D 不合格的处置。

4.3 设计评审

    须考虑到的设计要求应包括:

    a) 所有涂层的位置、可达性和次序;

    b) 涂层表面修饰;
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    c) 基体材料的技术条件和涂层的性能;

    d) 基体表面预处理的细节和尺寸，喷涂层的细节和尺寸;

    e) 涂层质量和验收要求;

    f) 其他的特殊要求，如;喷丸强化、热处理、冷却、遮蔽等的可接受性。

5 分承包

    当制造商要采用分承包服务(如，检查、无损检测、后处理)时，制造商应向分承包商提供所有有关的

技术条件和要求。分承包商应提供制造商可能要求的关于分承包商业绩的文件和记录。

    任何分承包商都应在制造商的指令和职责下工作，并应该完全满足本部分的有关要求。

    制造商应保证分承包商能遵守合同的质量要求。

    制造商提供给分承包商的资料应包括合同评审(见4.2)和设计评审(见4. 3 )的所有有关数据。如

果结构设计要进行分承包，则可能要详述附加要求。

6 热喷涂人员

61 总则

    制造商应安排足够的有资格的人员按规定的要求进行热喷涂生产的计划、实施、监督和检查。

6.2 热喷涂人员鉴定

    所有的热喷涂人员都应按ISO 14918:1999通过相应的资格考核得到认可。所有的认可记录应在

有效期内。

6.3 热喷涂协调人员

    制造商应当配置适当的热喷涂协调人员，以向热喷涂人员提供必需的工作和热喷涂的指导，使工作

能顺利实施并受到控制。这些对质量活动负有责任的人员，应当拥有足够的权力来采取必要的行动。

应当明确规定这些人员的责任、相互关系、职责范围，见ISO/CD 17833,

7 质量测试人员

7.， 总则

    制造商应当配备足够的有资格的人员按照规定的要求对热喷涂生产进行计划和实施、监督和检查、

测试和验收。

7.2 无损检测

    无损检测人员的资格应当按GB/T 9445-1999得到认可。

8 设备

8.1 制造用设备

    必要时应当备有下列设备:

    — 车间，一般为有屋顶的工作场地;

    — 妥善存放基体材料(需涂覆的零件)、耗材和其他热喷涂辅助材料的库房;

    — 用于干燥热喷涂粉末的设备;

    — 处理和加工待热喷涂零件的设备和机械工具(如:除油设备，喷砂室);

    — 喷涂设备，包括送料、调节和控制设备;

    — 运转系统(如:转台、旋转机械、机器人系统);

    — 抽风系统，除尘器，防噪声和辐射设备;

    — 对喷涂前后的零件进行热处理的设备;

    — 冷却设备;
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    — 对热喷涂涂层进行后处理的机床、工具和设备(如:磨削、车削);

    — 测试热喷涂涂层和材料的设备和工具;

    — 现场喷涂所应有的适当条件。

8.2 设备的描述

    制造商应当保持一张用于热喷涂生产的基本设备清单。清单中应列人主要设备和用于评估车间的

最大生产能力和潜在能力的关键参数的细目，如下列内容:

    — 起重机的最大能力;

    — 能喷涂构件的尺寸;

    — 喷砂和喷涂间的容量。

8.3 设备的适用性

    设备能力对于有关的用途应是足够的。除非合同中有规定(其要求按ISO 14231:2000)，热喷涂和

前处理、后处理设备一般不需要认可。

8.4 新设备

    在新设备(或大修后的设备)安装之后(见9.1)，应按ISO 14231:200。进行相应的设备试验。试验

应证明设备的功能正常。无论何时进行设备试验，都应当按照相应的标准进行。试验的记录应当保留。

8.5 维修

    制造商应当有一个设备维修的计划文件。该计划应保证通过检查维护使设备的状态波动控制在相

关的热喷涂工艺技术规范规定的范围之内。这类计划可能只涉及那些对保证热喷涂构件质量是不可缺

少的设备状态(波动)

    例如如下状态:

    — 机械化的热喷涂设备的导向机构状况;

    — 热喷涂机操作用的安培表、伏特表和流量表的状况;

    — 电缆、软管、接头的状况;

    — 机械化和(或)自动化热喷涂中控制系统的状况;

    — 热电偶和其他测温仪表的状况;

    — 送粉器、送丝机和导管的状况。

    有缺陷的设备不应使用

8.6 健康、安全和环境问题

    保护健康、安全和环境所必需的设备必须适用。所有落实健康和安全标准以及防光、热辐射标准的

活动都必须得到保证。

9 热喷涂的实施

9.1 生产计划

    制造商应制定完善的生产计划并调配8.1中或现场的适用设备。至少应包括

    — 构件制造工序的规定，例如单个零件或组件以及随后的最终组装次序;

    — 构件制造中特殊工艺要求的标记;

    — 与热喷涂和相关过程有关的适当的工艺规范;

    — 涂层的制作次序，如果这有意义;

    — 各个工艺的实施次序和时间;

    — 检查和测试的规范，包括任何独立检查机构的介人;

    — 环境条件，如防风和防雨(在现场或车间内喷涂);
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    — 批次，构件或零件标识的条款。

9.2 热喷涂工艺规范

    制造商应当制定热喷涂工艺规范，并且保证在生产中正确实施。其他工序，如前处理或后处理工

序，只要按合同的规定进行工艺认可。

9.3 工作说明

    制造商可在车间直接用热喷涂工艺规范对热喷涂人员进行工作说明。也可采用示范性的工作说明

方法。但这种示范性的工作说明应采用经过认可的热喷涂工艺规范进行，而不必分别认可。

9.4 前处理和后处理

    制造商应当全权负责所有前处理和后处理的规范和实施。处理工艺应当与基体材料、涂层结构等

相适应。如有必要，应当在处理过程中作工艺记录。记录应证明工艺规范得到了遵守，并且应对实际的

处理过程有可追溯性。

9.5 文件依据

    制造商应当制定并保持对有关的质量文件，例如热喷涂工艺规范和热喷涂人员证书进行控制的

程序。

10 热喷涂耗材

10. 1 总则

    热喷涂耗材控制中的责任和程序应由制造商规定。

10.2 批次试验

    合同明文规定时才对耗材进行批次试验。

10.3 贮存和斑运

    制造商应当按照供货方的规定，制定并实施耗材的贮存、搬运和使用程序，防止受潮结块、氧化和损

伤等。

11 基体材料的贮存和搬运

贮存中应当不使材料受损。贮存中应当保持标识。

12 与热喷涂相关的检查和试验

12.1 总则

    检查和试验应当在生产过程的适当环节进行，以保证与合同的要求相符。应当根据合同和(或)采

用的标准、热喷涂的工艺方法以及构件的类型来确定检查和(或)试验的位置和频率(见4.2和4.3)0

    制造商可不受限制地进行一些非正式试验。这样的试验不要求报告。

12.2 热喷涂之前的检查和试验

    如有必要，在热喷涂开始之前应当进行下列查验:

    — 热喷涂人员证书的适用性和有效性，见ISO 14918:1999;
    — 热喷涂工艺规范的适用性;

    — 基体材料的标识;

    — 耗材的标识，例如，符合GB/T 19356-2003或GB/T 12608-2003;

    — 表面预处理，外形和尺寸;

    — 表面预处理后应尽快进行喷涂;

    — 安装、夹持和定位;
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    — 热喷涂工艺规范中的任何特殊要求，如预防变形;

    — 任何生产试验的安排;

    — 热喷涂工作条件的适应性，包括环境。

12.3 热喷涂之中的检查和试验

    如有必要，在热喷涂过程之中，应以适当间隔或连续方式进行下列检查:

    — 基本的热喷涂参数(如，气体流量、喷涂电流、喷涂电压、移动速度);
    — 表面温度;

    — 耗材的正确使用和搬运;

    — 扭曲/变形的控制;

    — 任何中间检查，如尺寸检查。

12.4 热喷涂之后的检查和试验

    如有必要，热喷涂之后，应根据有关验收标准进行检查:

    — 目测检查，

    — 按有关标准进行无损检测，

    — 按有关标准，如GB/T 8642进行破坏性试验;

    — 喷涂构件的外貌、形状和尺寸;

    — 前处理或后处理的结果和记录，如磨削、后续热处理。

12.5 检查和试验的状态

    应采用适当的办法标记热喷涂过的构件的检查和试验的状态，例如，用项目标记或流程卡。

13 不合格与纠正措施

    应当采取办法以控制不符合规定要求的项目，以防止它们被非有意地使用。当由制造商返修和

(或)重喷时，所适用的工艺应在进行这项工作的所有工作点都是有效的。在进行返修或重喷时，各项目

应当按原要求重新检查、试验和验收。还应采取措施以保证迅速确认不利于热喷涂构件质量的状态并

纠正之。

14 校准

    制造商应当负责对检查、测量和试验仪器进行适当的校准。所有用于评估热喷涂构件质量的仪器

应当适当受控，并应按规定的期限校准。

15 标识和可追溯性

在整个制造过程中，应当适当保持标识和可追溯性。

如有必要，保证热喷涂运行的标识和可追溯性的文件体系应包括:

— 生产计划;

— 构件上喷涂位置的记录;

— 涂层标记、标签等;

— 特殊涂层的可追溯性(用于包括喷涂人员在内的全机械化和自动化喷涂设备);

— 喷涂人员和工艺认可;

— 无损检测方法和人员;

— 喷涂耗材，如类型、批号等;

— 基体材料。

16 质量记录

如有必要，符合合同要求的质量记录应当包括
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— 合同/设计评审记录;

— 材料证书;

— 耗材证书;

— 热喷涂工艺规范;

— 热喷涂工艺认可试验记录;

— 热喷涂人员认可证书;

— 无损检测人员证书;

— 前处理、后处理和工艺规范记录;

— 无损检测和破坏性试验的过程和报告;

— 尺寸报告;

— 返修和重新热喷涂记录。

若无任何其他的规定，质量记录至少应当保存5年


