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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。
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汽车水泵皮带轮 通用技术条件
[bookmark: _Toc24884211][bookmark: _Toc26986530][bookmark: _Toc26648465][bookmark: _Toc97192964][bookmark: _Toc24884218][bookmark: _Toc26986771][bookmark: _Toc17233333][bookmark: _Toc26718930][bookmark: _Toc17233325][bookmark: _Toc199844081][bookmark: _Toc25483]范围
[bookmark: _Toc26648466][bookmark: _Toc199844082][bookmark: _Toc24884212][bookmark: _Toc26986772][bookmark: _Toc24884219][bookmark: _Toc26718931][bookmark: _Toc26986531][bookmark: _Toc17233326][bookmark: _Toc97192965][bookmark: _Toc17233334]本文件规定汽车水泵皮带轮（以下简称 “皮带轮”）的术语和定义、原材料、技术要求、试验方法、检验规则、标志、包装、运输、贮存等内容。
本文件适用于乘用车、商用车、非道路车辆用内燃机冷却水泵V带轮/多楔带轮。
[bookmark: _Toc25279]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。
[bookmark: OLE_LINK1]GB/T 228.1 金属材料 拉伸试验 第1部分:室温试验方法
GB/T 699 优质碳素结构钢
GB/T 1031 产品几何技术规范（GPS) 表面结构 轮廓法 表面粗糙度参数及其数值
GB/T 1804 一般公差 未注公差的线性和角度尺寸的公差
GB/T 1958 产品几何技术规范（GPS) 几何公差 检测与验证
GB/T 2423.3 环境试验 第2部分：试验方法 试验Cab：恒定湿热试验
GB/T 2828.1 计数抽样检验程序 第1部分：按接收质量限(AQL)检索的逐批检验抽样计划
GB/T 5213 冷轧低碳钢板及钢带
GB/T 6931.2 带传动 术语 第2部分：V带和多楔带传动
GB/T 9239.11 机械振动 转子平衡 第11部分：刚性转子的平衡方法和允差
GB/T 10125 人造气氛腐蚀试验 盐雾试验
GB/T 10412 普通和窄V带轮（基准宽度制）
GB/T 11357 带轮的材质、表面粗糙度及平衡
GB/T 30512 汽车禁用物质要求
JB/T 8126.6 内燃机 冷却水泵 第6部分：V带轮 技术条件
[bookmark: _Toc97192966][bookmark: _Toc199844083][bookmark: _Toc31390]术语和定义
GB/T 6931.2、GB/T 11357界定的术语和定义适用于本文件。
[bookmark: _Toc27900][bookmark: _Toc199844084]原材料
体材料应优先选用优质碳素结构钢、冷轧薄钢板。
表面处理材料（镀锌、电泳、喷涂等）应满足防腐、耐磨、耐温、耐介质要求，与基体结合牢固，符合环保要求。
所有材料应符合GB/T 30512规定，不含有毒有害物质。
[bookmark: _Toc14494]技术要求
外观质量
产品表面应光洁，无裂纹、折叠、气泡、夹杂、毛刺、划痕、变形、锈蚀、锐边等缺陷，边缘应倒棱或圆滑过渡。
表面处理层（镀锌、电泳、喷涂等）应均匀、致密、牢固，无漏镀、露底、起皮、脱落、气泡、针孔、流挂、色差等缺陷，结合面无积漆、无杂质。
轮槽工作面应光滑平整，无影响传动的凸起、凹陷、划痕、磕碰伤等缺陷。
轴孔、键槽等配合部位不应有锈蚀、磕碰、毛刺，尺寸与表面状态不影响正常装配。
尺寸精度
轮槽截面尺寸、槽间距、槽角的极限偏差应符合 GB/T 10412 的规定。
皮带轮外径、内径、厚度、轴孔等关键尺寸的公差等级应不低于IT11级；键槽对称度公差应≤0.10 mm，同轴度公差应≤0.10 mm。
端面圆跳动与径向圆跳动按产品直径分级控制：
直径≤150 mm 时，圆跳动量应≤0.15mm；
直径＞150 mm 时，圆跳动量应≤0.20mm。
[bookmark: _GoBack]力学性能
主体材料采用优质碳素结构钢或冷轧薄钢板时，其力学性能应符合GB/T 699、 GB/T 5213的规定，且应满足：
1. 抗拉强度≥270 MPa；
1. 屈服强度≥165 MPa；
1. 断后伸长率≥28 %。
皮带轮轮缘、轮辐部位按JB/T 8126.6规定施加额定检验扭矩，保载 30s 后，应无永久变形、无裂纹、无断裂。
 轴孔、键槽等装配连接部位在1.2 倍额定传动扭矩作用下，应无松动、无压溃、无塑性变形、无损坏。
旋压成型产品经旋压成型后，材料抗拉强度应≥300 MPa，延伸率应≥20%。
平衡性能
皮带轮平衡性能应符合 GB/T 11357 要求，且静不平衡量、动不平衡量应满足以下规定：
1. 转速 ≤3000 r/min：静不平衡量≤15 g・mm，动不平衡量≤12 g・mm；
1. 转速 ＞3000 r/min：静不平衡量≤10 g・mm，动不平衡量≤8 g・mm。
平衡校正应按 GB/T 11357 规定执行，校正后残余不平衡量应符合 6.4.1 要求。
表面性能
表面粗糙度应符合以下要求：
1. 轮槽工作面：Ra ≤ 1.6 μm；
1. 轴孔内表面：Ra ≤ 3.2 μm。
防腐性能按 GB/T 10125 中性盐雾试验 48h，表面无锈蚀、无涂层起泡、无起皮脱落；按 GB/T 2423.3 湿热试验（40℃、95% RH、96h），涂层无损坏、无锈蚀。
经50000 次循环摩擦后，轮槽工作面磨损量 ≤ 0.05 mm，无异常磨损、无露底。
可靠性
按JB/T 8126.6及产品额定工况进行1×10⁷次循环运转试验，无断裂、无变形、无失效。
[bookmark: _Toc15224]试验方法
外观质量
采用目视法和手感法进行检查。
尺寸精度
轮槽截面尺寸、槽间距、槽角按GB/T 10412的规定进行检测。
外径、内径、厚度、轴孔等关键尺寸使用游标卡尺、内径百分表、外径千分尺测量，公差按 GB/T 1804进行检测；键槽对称度、同轴度按GB/T 1958规定，使用偏摆仪、百分表、对称度检具测量。
力学性能
抗拉强度、屈服强度、断后伸长率按GB/T 228.1规定的室温拉伸试验方法进行检测。
旋压成型产品力学性能按GB/T 228.1的规定进行检测。
轮缘、轮辐扭矩试验按JB/T 8126.6施加额定检验扭矩，保载30s，目视检查永久变形、裂纹、断裂情况。
轴孔、键槽装配强度试验：施加 1.2 倍额定传动扭矩，保载后检查松动、压溃、塑性变形、损坏情况。
平衡性能
按GB/T 9239.11、GB/T 11357规定进行静不平衡、动不平衡检测。
按GB/T 11357进行平衡校正，校正后重新检测残余不平衡量。
表面性能
轮槽工作面及轴孔内表面粗糙度应按照 GB/T 1031 的规定进行检测。
中性盐雾试验应按照 GB/T 10125 的规定执行，试验时长 48h，试验后检查产品表面是否出现锈蚀、涂层起泡及起皮脱落等缺陷。
湿热试验应按照 GB/T 2423.3 的规定执行，试验条件为温度40℃、相对湿度95% RH、试验时间96h，试验后检查产品是否存在涂层损坏、锈蚀等现象。
在专用摩擦试验机上进行 50000 次循环摩擦，用千分尺测量轮槽工作面磨损量。
可靠性
按JB/T 8126.6及产品额定工况，在专用耐久试验台进行1×10⁷次循环运转试验，试验后检查断裂、变形、失效情况。
[bookmark: _Toc22491]检验规则
检验分类
检验分为出厂检验和型式检验。
出厂检验
检验项目
出厂检验项目应包括：外观质量、尺寸精度、平衡性能、表面粗糙度。
抽样
抽样检验按 GB/T 2828.1 执行，检验水平为 Ⅱ，接收质量限 AQL=1.5。
判定规则
全项合格则批合格；不合格可加倍复检，仍不合格则判批不合格。
型式检验
检验时机
正常生产时，每2年进行一次型式检验，但有下列情况之一时，应进行型式检验：
1. 新产品试制定型鉴定；
1. 正式生产后，如结构、材料、工艺有较大改变可能影响产品性能时；
1. 产品长期停产后恢复生产时。
检验项目
型式检验项目为第6章的全部项目。
抽样
从出厂合格产品中随机抽取3~5件。
判定规则
所抽样品全部项目合格则判型式检验合格；若有不合格，允许加倍抽样复检；复检仍不合格，则判该批产品型式检验不合格。
[bookmark: _Toc20816]标志、包装、运输和贮存
标志
标志本体应清晰、永久标注下列内容：
1. 规格型号；
1. 生产批号；
1. 制造商；
1. 生产日期。
产品包装应标注：
1. 产品名称；
1. 型号；
1. 数量；
1. 制造商；
1. 防潮 / 防震 / 易碎标识。
标志应清晰、牢固、耐擦拭，在包装、运输、贮存过程中不易脱落。
包装
产品采用防潮、防震包装，单件套入防护袋，使用纸箱配合泡沫或气泡膜进行固定包装；每箱随附产品合格证、检验报告及使用说明书。
运输
运输过程应避免雨淋、暴晒、剧烈碰撞，不得与腐蚀性物质混运。
贮存
产品应贮存在通风、干燥、清洁、避光、无腐蚀性气体的室内环境。
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