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1.任务来源、计划要求及企业简介

根据工业和信息化部2014年第三批行业标准制修订计划（工信厅科函[2014]628号），由北京英斯派克科技有限公司负责起草《铝用炭块试样加工装置技术条件》行业标准，项目计划编号为2014-1372T-YS，完成年限为2015年。

北京英斯派克科技有限公司是高品质精密仪器制造服务商；是国家高新技术企业、全国有色金属标准化技术委员会会员单位及铝用炭素材料系列标准研制创新示范基地。自2006年创立以来，英斯派克全体同仁怀“用高品质设备创造高品质生活”的使命，本“己所不欲，勿施于人”的朴素行为准则，坚持“高品质、不妥协”的精神，全心全意为客户创造价值并得到了广泛的认可。到2014年，公司共拥有国家发明专利6项，实用新型专利30余项，负责起草相关国家行业标准8项、参与起草相关国家行业标准10余项；已有中国电力投资集团、大唐集团、神华集团、中国铝业、酒钢集团、中海油、中石油、云冶集团、东方希望集团等80余家大中型企业长期使用我公司研制的设备及相关技术服务。英斯派克要求自己出品的设备必须严格做到以下几点且缺一不可：安全、环保、精准、高品质。我们坚信：高品质的设备和服务可以改善大家的工作条件继而提高生活品质。

2.编制过程

2.1标准编写原则

2.1.1按照GB/T 1.1—2009《标准化工作导则 第1部分：标准的结构和编写规则》的规定以及《有色金属冶炼产品国家标准、行业标准编写示例》的规定进行编写，并符合TCS 2009《中国标准编写模板》国家标准的电子文本要求。

2.1.2本标准旨在提高铝用炭块试样加工制作的精度及自动化，降低劳动强度、人员安全隐患。保障劳动者的健康安全、环境免受破坏，防止人身受伤、财产损失等事故。即通过人、机、物料、环境的和谐运作，切实保护劳动者的生命安全和身体健康，提高制样精度。

2.2主要工作过程

2.2.1于2014年4月成立了行业标准起草小组，通过各种渠道收集国内外同行业制造水平和用户使用情况，查阅有关的技术资料和相关标准，起草小组组织了多次的调研和讨论会，明确了本标准编制的基本原则与要求、计划进度、人员的分工。对其主要技术参数和检测项目进行积极沟通和征求意见。

2.2.2于2014年5月起草小组对本标准的技术内容进行了深入的探讨。根据讨论意见对草案进行了修改。为了验证本标准中的数据内容，我公司搜集了客户的相关数据并进行了相关试验，并做了记录。

2.2.3于2014年6月全国有色金属标准审定会及讨论会在山东省泰安市召开。由全国有色金属标准化技术委员会主持，来自电解铝、炭素等相关单位的代表参加了《铝用炭块试样加工装置技术条件》的讨论，会上对标准的内容进行了认真分析与广泛讨论，对该标准的制定及编写工作提出了许多宝贵的意见，北京英斯派克科技有限公司详细记录并分析了专家的制定及编写意见，编写了本标准的讨论稿。

2.2.4于2014年11月全国有色金属标准审定会及讨论会在江苏宜兴召开。由全国有色金属标准化技术委员会主持，来自电解铝、炭素等相关单位的代表参加了《铝用炭块试样加工装置技术条件》的讨论，会上对标准的内容进行了认真分析与广泛讨论，对该标准的制定及编写工作提出了许多宝贵的意见，北京英斯派克科技有限公司详细记录并分析了专家的制定及编写意见，编写了本标准的预审稿。

会议纪要如下：
a) 在1中增加 “石墨炭块加工装置也可参照本标准。”；
b) 将2中国家标准的编号数字顺序更正为由小到大。
c) 将3.1内容修改成装置组成；
d) 删除3.3并章条号顺延；
e) 删除3.6.2；
f) 删除3.7.1；
g) 将3.6与3.7合并；
h) 将4.1.1、4.1.2、4.1.3合并，删除4.1标题；
i) 将4.2“检验”修改成“观察”、“是否”修改成“应”；
j) 增加4.3参数章条并明确检验方法；
k) 将4.5“实验”修改成“试验”；
l) 将4.6.4“按附录A测定”修改成“按GB/T14384的有关规定执行”

m) 将5.1“检验”修改成“检查”；
n) 在5.2增加“项目”；
o) 将“储存”改成“贮存”；

p) 删除8中“但不超过自发货日算起18个月”。

q) 删除“附录A”

3.范围和主要技术内容
3.1标准的适用范围
本标准规定了铝用炭块试样加工装置（以下简称加工装置）的设计、制造、验收的基本要求。本标准适用于铝用炭块试样加工装置。在充分考虑了铝用炭块试样加工精度及效率的基础上，针对防止存在的机械、电气、粉尘等方面的危险因素，以及降低劳动强度因素编制而成。
3.2标准的主要技术内容
    主要技术内容分为章，包括范围、规范性引用文件、技术要求、检验、检验规则、检验结果的判定等。分述如下。
3.2.1范围
本标准规定了铝用炭块试样加工装置的设计、制造、验收的基本要求。本标准适用于铝用炭块试样加工装置。

3.2.2规范性引用文件
列出了国家及行业颁布的相关标准中引用的标准文件。凡是注日期的引用文件，仅所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。
3.2.3技术要求
主要参数：可加工毛坯长度不低于330mm；可加工毛坯直径不低于56mm；车削直径误差0.1mm、切割长度误差0.05mm、试样端面平行度0.05mm、试样垂直度0.05mm、试样锥度1:650、试样椭圆度0.1mm；有效车削速度不低于4mm/s,切割速度不低于1.5mm/s；加工装置在人工放样后需自动完成车削和切割，具有全自动根据需要加工试样的功能，且在放样及取样时设备主要机构应处于待机状态；加工装置应有机罩密封，且具有粉尘收集能力，负荷工作时，内部粉尘浓度≤4mg/m3。
外观及结构：加工装置设计美观大方，外结构与色彩匀称和谐，外露的附件、配套件应与整机协调；加工装置上应有铭牌、安全等标牌；加工装置各部件及装置应布局合理、高度适中，便于操作者观察加工区域；加工装置应便于拆卸、调整及维修；加工装置的各结构、装置均应稳定、可靠、安全。
电气、气动及润滑系统：应符合相关国家标准的规定。
安全及寿命：加工装置的安全应符合GB 15760和有关机床安全标准的规定；主轴、刀轴、刀头、锯片等零部件应按产品安全标准的规定进行动平衡或静平衡；加工装置重要的及易磨损的导轨应采取耐磨措施，并符合有关标准的规定；加工装置的锯片、主轴、丝杠等主要零件也应采取措施，以提高其寿命；加工装置的导轨、丝杠等容易被尘屑磨损的部位应设防护装置。

制造质量：铸件、热处理件、焊接件、冷作件、机械加工件、装配质量都要符合相关标准规定。

3.2.4检验

规定了检验条件、外观质量检验、参数尺寸、结构检验、空运转实验、符合实验的内容及方法。

3.2.5检验规则 

规定了检验与验收、出厂检验项目以及验收纠纷处理。

3.2.6检验结果的判定

出厂检验项目中空运转试验、负荷试验、精度检验、工作试验项目中有一项不合格，则该仪器为不合格品。但允许检修并经再次检验合格后验收。其余检验项目可以与客户协商解决。

4.标准水平分析

与国内主要生产厂家产品各项技术指标相比，本标准属于国内先进水平。

5.与有关的现行法律、法规和强制性国家标准的关系

本标准的制定符合现行法律、法规和推荐性行业标准标准的规定。

6.重大分歧意见的处理经过和依据

无。

7.标准作为强制性或推荐性标准的建议

建议该标准作为推荐性行业标准。

8.贯彻标准的要求和措施建议

本标准的制定过程、技术指标的选定、检验项目的设置符合生产制造商和需方的要求。因此建议可积极向生产厂家和用户推荐采用本标准。

9.废止现有有关标准的建议

无。

10.预期效果

现阶段铝用炭块试样加工装置一般选用普通车床，条件好的实验室会加装抽风机，但是敞开式抽风机对制样过程中产生的大量炭粉处理效果并不理想，人员即使戴上厚厚的口罩，依旧会吸入大量的炭粉，严重损害工人的肺部健康；炭块制样劳动强度大、环境差，进而制样人员流动性偏大或消极工作，导致制样精度低而影响到后期实验数据的准确性。行业标准《铝用炭块试样加工装置技术条件》的制定，考虑了我国铝用炭块试样加工装置生产企业的特点和制造技术水平以及用户使用的需求，并能很好的解决制样工序劳动强度大、精度低、健康损害大等问题。标准的制定遵循了合理性、规范性及先进性等原则，希望通过三到五年的运用和推荐，能使我国铝用炭块试样加工装置制造行业逐步走入正规，进行产品标准化生产，提高我国该设备制造行业的整体水平。进而实现快速、健康、精确的进行炭块制样。

11.其他应予说明的事项

 无。

                                                 标准编制组
                                                 2015年4月
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