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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。

本文件由郑州新交通汽车板簧有限公司提出。

本文件由中国商业股份制企业经济联合会归口。

本文件起草单位：

本文件主要起草人：
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汽车板簧生产技术规范

1 范围

本文件规定了汽车板簧（以下简称“板簧”）生产的原材料、生产工艺、质量检验、标志、包装、

运输与贮存。

本文件适用于道路车辆使用的钢板弹簧的生产。

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 231.1-2018 金属材料 布氏硬度试验 第 1 部分: 试验方法

GB/T 224-2019 钢的脱碳层深度测定法

GB/T 1222-2016 弹簧钢

GB/T 1805-2021 弹簧 术语

GB/T 3077-2015 合金结构钢

GB/T 4162-2022 锻轧钢棒超声检测方法

GB/T 6807-2001 钢铁工件涂装前磷化处理技术条件

GB/T 16924-2008 钢件的淬火与回火

GB/T 19844-2018 钢板弹簧 技术条件

GB/T 31214.1-2014 弹簧 喷丸 第 1 部分：通则

GB/T 33164.1-2016 汽车悬架系统用弹簧钢 第 1 部分：热轧扁钢

3 术语和定义

GB/T 1805-2021 界定的术语和定义适用于本文件。

4 原材料

原材料的选用应符合以下要求：

a) 板簧材料应为热轧弹簧扁钢，符合 GB/T 33164.1-2016 的规定；

b) 其他板簧材料按 GB/T 1222-2016 的规定进行选用；

c) 合金结构钢应符合 GB/T 3077-2015 的规定。

5 生产工艺

5.1 下料工序

https://std.samr.gov.cn/gb/search/gbDetailed?id=71F772D82C46D3A7E05397BE0A0AB82A
https://std.samr.gov.cn/gb/search/gbDetailed?id=8AA1F5D36E86A8DBE05397BE0A0AB19B
https://std.samr.gov.cn/gb/search/gbDetailed?id=71F772D8170BD3A7E05397BE0A0AB82A
https://std.samr.gov.cn/gb/search/gbDetailed?id=71F772D80FB9D3A7E05397BE0A0AB82A
https://std.samr.gov.cn/gb/search/gbDetailed?id=71F772D8174AD3A7E05397BE0A0AB82A
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5.1.1 下料设备

采用全自动液压剪床、锯床或激光切割机下料设备将原材料切割成所需的长度，切割长度精度应控

制在 ± 0.5 ㎜ ，切割面的平面度公差不超过 0.2 ㎜，确保下料尺寸的准确性。

5.1.2 下料尺寸公差

板簧的长度公差应为 ± 2 ㎜，宽度公差应为 ± 0.5 ㎜，厚度公差在 ± 0.2 ㎜ 。

5.1.3 下料后标识

根据需要在板簧坯料的受压凸弧或非工作表面，采用激光打标或钢印等方式，标注清晰的批次号、

炉批号、零件编号等信息，标识深度不小于 0.3 ㎜，且应保证标识在后续加工及使用过程中不易磨损、

模糊，以便追溯原材料来源及生产过程信息。

5.2 成型工艺

5.2.1 卷耳成型

5.2.1.1 对于带有卷耳的汽车板簧，应通过专用的卷耳设备或模具将板簧端部卷制成规定的形状和尺

寸。

5.2.1.2 将板簧片的一端进行卷耳处理，若采用模具冲压卷耳，模具的制造精度应达到 ± 0.1 ㎜，

卷耳半径公差应为 ± 0.3 ㎜，角度公差为 ± 1°。

5.2.1.3 热卷成型时，加热温度应控制在钢材相变温度以上 30 ℃ ～ 50 ℃。

5.2.2 弯曲成型

5.2.2.1 根据汽车板簧的设计形状，采用弯曲模具或数控弯曲设备将板簧弯曲成相应的弧度。

5.2.2.2 折弯角度精度应达到 ± 0.2°，弯曲半径精度为 ± 2 ㎜。

5.2.2.3 弯曲过程中，加载速度不宜过快，应控制在 10 ～ 20 ㎜/s，避免因应力集中导致材料开裂

或产生过大的残余应力。

5.3 热处理环节

5.3.1 淬火与回火工艺

5.3.1.1 按 GB/T 16924-2008 的规定进行板簧的淬火与回火处理。

5.3.1.2 回火后板簧的硬度应控制在 41 HRC ～ 48 HRC，按 GB/T 19844-2018 的规定进行。。

5.3.1.3 金相组织应为均匀的回火托氏体，且残余奥氏体含量不超过 5％。

5.3.2 热处理质量检验

按 GB/T 224-2019 的规定进行热处理质量检验。

5.4 表面处理工序

5.4.1 喷丸强化

5.4.1.1 喷丸处理按 GB/T 31214.1-2014 的规定进行。通过喷丸设备将弹丸高速喷射到汽车板簧受拉

伸表面，使表面产生塑性硬化层，形成残余压应力层，提高板簧的疲劳寿命。

5.4.1.2 喷丸设备的喷丸强度和弹丸覆盖率由供需双方协商。

5.4.2 涂装工艺
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在汽车板簧表面应涂覆一层防护漆，底漆厚度应达到 20 ㎛ ～ 30 ㎛，面漆厚度在 20 ㎛ ～ 50

㎛ 之间，涂层总厚度为 50 ㎛ ～ 80 ㎛。

6 质量检验

6.1 原材料检验

6.1.1 化学成分分析

采用光谱分析法对钢材进行检测。

6.1.2 钢材力学性能测试

6.1.2.1 对钢材进行拉伸试验、硬度测试和冲击韧性试验。拉伸试验在万能材料试验机上进行，测定

屈服强度、抗拉强度、断后伸长率等指标；硬度测试采用洛氏硬度计或布氏硬度计，按 GB/T 231.1-2018

的规定在钢材表面测定硬度值；冲击韧性试验在冲击试验机上进行，检测钢材在不同温度下的冲击吸收

能量。

6.1.2.2 同批次钢材每 10 吨为一组，每组抽取 2 - 3 个试样进行力学性能测试。若一组试样中有一

项性能指标不合格，应从该组剩余钢材中双倍抽样复检，若仍有不合格，则该批次钢材判定为不合格。

6.1.3 金相组织检查

使用金相显微镜观察钢材的金相组织，查看是否存在夹杂物、偏析、带状组织等缺陷。合格的金相

组织应均匀，无明显的异常组织，不允许有严重的魏氏组织。

6.1.4 探伤检测

在原材料入厂检验时，按 GB/T 4162-2022 的规定进行，通过超声检测发现钢材内部的裂纹、夹杂

等缺陷。

6.2 过程质量检测

6.2.1 下料尺寸检验

使用卡尺、千分尺等量具检查下料后的坯料长度、宽度和厚度。

6.2.2 成型尺寸与形状检查

在卷耳成型和弯曲成型后，检查板簧的形状和尺寸精度。

6.2.3 表面处理质量检验

6.2.3.1 喷丸质量检验

通过阿尔门试片检测喷丸强度，使用显微镜等工具检查弹丸覆盖率。

6.2.3.2 涂装质量检验

涂层应均匀、无流挂、气泡、针孔等缺陷。

6.3 成品质量检测

6.3.1 尺寸精度检测
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对成品汽车板簧进行全尺寸检测，包括长度、宽度、厚度、孔径、弧度等参数，确保所有尺寸符合

设计图纸的要求，尺寸公差控制在规定范围内。

6.3.2 静刚度检测

使用专用的静刚度测试设备，按规定的加载方式和加载力，检测板簧的静刚度。静刚度值应符合产

品设计要求，偏差不超过 ± 5％。

6.3.3 疲劳寿命检验

通过疲劳试验机对板簧进行疲劳寿命试验，模拟板簧在实际使用过程中的受力情况，板簧在规定的

交变载荷下应能承受 10 万次以上的循环加载而不发生断裂，保证板簧在汽车使用寿命内的可靠性。

7 标志、包装、运输、贮存

7.1 标志

7.1.1 板簧的内标识应标明以下内容：

a) 产品名称及型号；

b) 生产者名称；

c) 出厂日期和编号。

7.1.2 产品的外包装应有以下标识：

a) 产品名称及型号；

b) 制造者名称、商标、地址、电话；

c) 包装数量；

d) 毛重；

e) 外形尺寸；

f) 包装日期；

g) 其他注意事项。

7.2 包装

产品的包装应保证在正常运输、装卸情况下不应散包、散片和损坏。

7.3 运输

在运输过程中应防挤压、碰撞、受潮等。

7.4 贮存

板簧应存放在有遮蔽的通风和干燥场所。

━━━━━━━━━━━
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