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前 言

本文件按照 GB/T 1.1—2020《标准化工作导则   第 1 部分：标准化文件的结构和起草规则》的规定

起草。

请注意本文件的某些内容可能涉及专利。本文件的发布机构不承担识别专利的责任。

本文件由中国汽车工业协会标准法规工作委员会汽车零部件再制造专业委员会提出。

本文件由中国汽车工业协会归口。

本文件起草单位：柏科智能（厦门）科技有限公司、河北京津冀再制造产业技术研究有限公司、广州市

花都全球自动变速箱有限公司、广州博士汽车自动变速箱科技有限公司、陕西法士特汽车传动集团有限

责任公司、保定长城报废汽车回收拆解有限公司、河间市睿创检测技术有限公司、上海新孚美变速箱技术

服务有限公司、河北长立汽车配件有限公司、赛森汽车电子（深圳）有限公司、陆军装甲兵学院、国家发展

改革委国际合作中心、清华苏州环境创新研究院、合肥工业大学、佛山大学、柏科（常熟）电机有限公司。

本文件主要起草人：王瑞英、沈顺孝、黄志勇、张伟、魏敏、廖畅、史波峰、刘伟利、钟耀文、林敏坤、

史佩京、于鹤龙、周新远、宋国轩、成宇涛、李晴飞、郑汉东、徐海啸、俞传永、张晓敏、陆维纯、侯欢欢、

姚鹏宇、魏鹏、丁海林。
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汽车零部件再制造产品技术规范变速箱控制器

1 范围

本文件规定了汽车用变速箱控制器再制造的拆解与清洗、检测与分类、再制造加工、装配、性能要求

和试验方法、包装和标识等。

本文件适用于汽车用再制造变速箱控制器，其他机动车用再制造变速箱控制器可参考执行。

2 规范性引用文件

下列文件中的内容通过文中的规范性引用而构成本文件必不可少的条款。其中，注日期的引用文

件，仅该日期对应的版本适用于本文件；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/T 191  包装储运图示标志

GB/T 13384  机电产品包装通用技术条件

GB/T 27611  再生利用品和再制造品通用要求及标识

GB/T 28619—2024  再制造   术语

GB/T 28675  汽车零部件再制造   拆解

GB/T 28676  汽车零部件再制造   分类

GB/T 28677  汽车零部件再制造   清洗

GB/T 28678—2012 汽车零部件再制造   出厂验收

GB/T 28679  汽车零部件再制造   装配

GB/T 39895  汽车零部件再制造产品   标识规范

QC/T 413—2002  汽车电气设备基本技术条件

3 术语和定义

GB/T 28619 界定的术语和定义适用于本文件。

3.1 
变速箱控制器  transmission control unit
根据汽车总线及各种传感器信号进行挡位计算以控制执行器件，最终实现换挡及故障诊断等功能的

控制单元。

3.2 
再制造  remanufacturing
对因功能性损坏或技术性淘汰等原因不再使用的产品进行专业化修复和（或）升级改造，使其功能、

质量特性、安全性、环保性和经济性达到或优于原型新品水平的过程

[来源：GB/T 28619—2024，3.1]
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4 拆解与清洗

4.1 拆解

4.1.1 变速箱控制器再制造拆解应符合 GB/T 28675 的规定。

4.1.2 变速箱控制器宜拆解成外壳、电路板总成、密封圈、传感器及其他零部件。

4.1.3 拆解时应按照工艺指导书的规定操作，采用适当的拆解工具，避免损伤零部件。

4.1.4 将拆解后零件按照零部件类别进行分类，分类过程应符合 GB/T 28676 的要求。

4.2 清洗

4.2.1 变速箱控制器再制造清洗应符合 GB/T 28677 的规定。

4.2.2 变速箱控制器外壳清洗后，表面宜恢复至原型新品的外观要求。

注 1： 材质为铝合的外壳，清洗后宜进行表面喷砂处理。

注 2： 材质为不锈钢的外壳，宜使用专用溶液进行清洗。

4.2.3 再制造变速箱控制器电路板总成应选用有机溶剂或电路板专用的清洗剂进行清洗。

4.2.4 清洗后零部件清洁度宜满足原型新品的技术要求。

4.2.5 电路板清洗后，宜将清洗后的零部件存放在清洁盒内，避免二次污染。

5 检测与分类

5.1 外壳

5.1.1 检查外壳有无破损，无破损或者破损轻微可进行修复的可用于后续工序。

5.1.2 检测外壳螺丝，对螺丝破损及生锈严重的进行更换，对合格螺丝清洗后进行电镀处理。

5.2 电路板总成

5.2.1 检测电路板总成的接插头破损情况、针脚氧化腐蚀情况，对破损及针脚氧化的进行更换修复。

5.2.2 检测电路板总成的耐压、短路、工作电流和待机电流等情况，对检测异常的电子元器件进行换件或

修复处理。

5.2.3 检测电路板总成硬件的全部功能，包括但不限于通信电路、电磁阀驱动电路、档位采集电路、转速，

对功能异常的模块进行修复。

5.2.4 读取电路板总成的软件功能，对需要升级软件版本的总成，需将已存储的车架号、里程数、行驶授

权及阀体号等所有个性化数据进行出厂还原；如需更换主芯片的电路板，应根据出厂软件和参数进行重

新灌装。

5.3 传感器

5.3.1 检测传感器的功能，传感器包含但不限于档位传感器、转速传感器、温度传感器、压力传感器等，对

检测异常的传感器进行换件处理。

5.3.2 检测传感器外观尺寸，对部分有密封性要求和尺寸要求的传感器进行尺寸外观检测，对检测异常

的传感器进行更换或外壳修复。

5.4 分类

5.4.1 再制造变速箱控制器的分类应符合 GB/T 28676 的规定。
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5.4.2 电路板总成分类前需对外观进行初步检测确认，无法进行再制造的，进行绿色环保处理。

5.4.3 电路板总成的分类需要通过专用的检测设备读取故障码，通过故障码分类成不同修复类别。

5.4.4 电路板总成存放时应采取必要的防护措施，避免静电、湿度等造成电路板二次损坏。

5.4.5 外壳分类前需对外观进行初步检测确认，无法进行再制造的，报废处理。

6 再制造加工

6.1 再制造加工前，需确定加工区域、范围和工艺方法且确定不存在影响性能的缺陷。

6.2 外壳再制造加工

外壳再制造加工包含但不限于以下内容：

a） 外壳为铝件，铁件等金属件，经过清洗后，结构破损件宜采用激光、氩氟焊、电焊等加工方法进行

修补，并通过机加工、打磨等方法进行尺寸还原，最后采用喷漆、电镀等方法进行表面处理。加

工后的表面性能、尺寸精度、表面粗糙度应符合技术图纸和工艺要求。

b） 外壳为塑料件，经过清洗后，结构破损位置尺寸较小不影响使用，宜采用环氧树脂或其他耐油、

耐腐蚀、耐高温的材料进行加工修复。塑料件破损严重无法使用件采取换件方法进行替换。

6.3 电路板总成再制造加工

电路板总成再制造加工包含但不限于以下内容：

a） 电路板总成检修全过程均需采取防静电措施；

b） 电路板总成含三防漆（胶）的宜采用专用溶剂进行清除，组装前也需使用三防漆（胶）重新灌封；

c） 电路板总成维修更换的元器件，需采用汽车级的元器件且参数性能不低于原厂件性能。

7 装配

7.1 再制造变速箱控制器的再制造装配应符合 GB/T 28679 的规定。

7.2 紧固件的装配顺序及扭矩应符合原型新品规定的要求。

7.3 对所有密封圈、浮子及易老化传感器进行更换。

7.4 修复完成的变速箱控制器，应重新灌封同样性能的灌封胶，重新装配后要满足相应等级的防尘、防

水系数。

8 性能要求和试验方法

8.1 性能要求

8.1.1 再制造变速箱控制器的试验环境条件应符合 QC/T 413—2002 中第 3.1 章的规定。

8.1.2 再制造变速箱控制器应符合本标准的要求，并应按照经规定程序批准的图样及设计文件再制造。

8.1.3 再制造变速箱控制器的常态工作环境条件见表 1。
8.1.4 在常态工作环境条件，再制造变速箱控制器应保证具有额定数值。

表 1　再制造变速箱控制器常态工作环境条件

温  度（℃）

18 ~ 28

相对湿度（RH%）

45 ~ 75

气  压（KPa）

86 ~ 106
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再制造变速箱控制器的工作温度及储存温度范围见表 2。

表 2　再制造变速箱控制器工作状态温度范围

产品名称

再制造变速箱控制器

下限工作温度（℃）

-20

下限贮存温度（℃）

-30

上限工作温度（℃）

65；55

上限贮存温度（℃）

75；65

8.1.5 再制造变速箱控制器电气性能试验，应经过检测设备进行产品 3 次以上的全功能检测，检测设备

的检测功能应大于等于实车。

8.1.6 再制造变速箱控制器耐工业溶剂性能试验，变速箱控制器浸泡在 150 ℃的发动机油中试验 48 h，
密封圈及浮子无变形，变速箱控制器主控部分无进油，冷却后变速箱控制器功能正常。

8.1.7 再制造变速箱控制器耐久性试验，应根据实际使用工况和产品特性，按照标准要求，测算出耐久时

长，在此工作条件下应无异常。

8.1.8 其余试验，可参照 QC/T 413 按产品标准进行试验。

8.2 出厂检验

8.2.1 装配后的再制造变速箱控制器按照 QC/T 413 的规定进行如下检测：

a） 出厂性能试验，所有产品应经过检测设备的全功能性能试验；

b） 软件还原；

c） 安装尺寸、紧固件扭矩及外观检验。

8.2.2 再制造变速箱控制器的出厂验收应符合 GB/T 28678—2012 中第 4 章的要求。

8.3 型式检验

8.3.1 有下列情况之一，应进行型式检验：

a） 再制造大批量生产前；

b） 再制造停产两年以上，恢复生产时；

c） 制造工艺及技术发生较大改变时。

8.3.2 型式检验应按 QC/T 413—2002 中 3.2~3.16 的规定，其项目应包括但不限于：

a） 外形、安装尺寸和紧固件扭矩；

b） 电气性能；

c） 温升限制；

d） 防护性能；

e） 耐异常电源电压性能；

f） 绝缘耐压性能；

g） 电磁兼容性；

h） 耐温度性能；

i） 耐工业溶剂性能；

j） 耐振动性能；

k） 耐久性能。

9 包装和标识

9.1 再制造变速箱控制器出厂前应采用必要的防静电、防尘、防水及防止其他物理损害的措施。

9.2 再制造变速箱控制器的包装要求应符合 GB/T 191 的规定，并应标示再制造产品标识。
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9.3 其他包装要求应符合 GB/T 28678—2012 中 4.5 和 GB/T 13384 的规定。

9.4 再制造变速箱控制器的产品标识应满足 GB/T 27611 和 GB/T 39895 的要求，至少包含再制造产

品标志、产品中文名称、再制造企业名称、再制造产品规格和型号等内容。
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