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[bookmark: _Toc206145938][bookmark: BookMark2]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。
本文件由宁波永金汽车部件有限公司提出。
本文件由中国中小企业协会归口。
本文件起草单位：宁波永金汽车部件有限公司。
本文件主要起草人：


[bookmark: BookMark4]

汽车悬架系统用空气弹簧组件技术要求
[bookmark: _Toc17233333][bookmark: _Toc26648465][bookmark: _Toc206145939][bookmark: _Toc97192964][bookmark: _Toc24884211][bookmark: _Toc26986771][bookmark: _Toc26718930][bookmark: _Toc26986530][bookmark: _Toc24884218][bookmark: _Toc17233325][bookmark: _Hlk206146146]范围
[bookmark: _Toc17233326][bookmark: _Toc17233334][bookmark: _Toc24884219][bookmark: _Toc26648466][bookmark: _Toc24884212]本文件规定了汽车悬架系统用空气弹簧组件的术语和定义、技术要求、试验方法、检验规则、标志、包装、运输和贮存。
本文件适用于汽车悬架系统用空气弹簧组件的生产、检验。
[bookmark: _Toc26718931][bookmark: _Toc26986531][bookmark: _Toc26986772][bookmark: _Toc206145940][bookmark: _Toc97192965]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 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 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 6461 金属基体上金属和其它无机覆盖层 经腐蚀试验后的试样和试件的评级
GB/T 10125 人造气氛腐蚀试验 盐雾试验
GB/T 13061 商用车空气悬架用空气弹簧技术规范
GB/T 16825.1 金属材料 静力单轴试验机的检验与校准 第1部分：拉力和（或）压力试验机 测力系统的检验与校准
GB/T 26125 电子电气产品 六种限用物质（铅、汞、镉、六价铬、多溴联苯和多溴二苯醚）的测定
GB/T 30512 汽车禁用物质要求
QC/T 491 汽车减振器性能要求及台架试验方法
QC/T 790 汽车和挂车制动气室性能要求及台架试验方法
[bookmark: _Toc97192966][bookmark: _Toc206145941]术语和定义
下列术语和定义适用于本文件。

空气弹簧 air spring
在可伸缩的密闭容器中充以压缩空气，利用空气弹性作用的弹簧。
[bookmark: _Toc206145942]技术要求
组件要求
旋转盖、安装座
在规定的试验条件下，应能承受不小于50 000 N的轴向静态压力载荷。
下摆座
材料要求
下摆座用钢材应符合GB/T 699规定的20Mn牌号要求，其力学性能应满足：
抗拉强度≥600 MPa；
屈服强度≥500 MPa；
断后伸长率≥12%。
爆破压力
下摆座总成应在装配状态下承受≥4.0 MPa的内压且无破裂。
焊缝抗拉强度
下摆座焊接支撑环的焊缝应满足抗拉强度＞480 MPa。
耐腐蚀性
下摆座支撑环非焊接区域盐雾试验应符合下列要求：
经72 h中性盐雾试验后无白锈；
经240 h中性盐雾试验后无红锈。
起伏活塞上壳体
气嘴扭矩要求
采用规格为M10×1×28.8、材质为C3604的气嘴安装应符合下列要求：
安装扭矩应为3(+1/0)N.m；
重复安装5次以上，气嘴螺纹应无滑牙、裂纹等损伤；
最终装配状态下，气嘴应无漏气现象。
爆破压力
在装配总成状态下，爆破压力应≥3.58 MPa。
气密性
在装配总成状态下，采用10%氦气混合气体，施加1 MPa气压，漏率应≤3×10-6 Pa·m3/s。
起伏活塞下壳体
爆破压力
在装配总成状态下，爆破压力应≥3.58 MPa。
屈服强度
起伏活塞下壳体用钢材应符合GB/T 699规定的20Mn牌号要求，屈服强度＞500 MPa。
耐腐蚀性
起伏活塞下壳体表面镀蓝白锌，应通过72 h中性盐雾试验，试验后无红锈。
气室上壳体
[bookmark: _Hlk206075543]在装配总成状态下，爆破压力应≥3.5 MPa。
气室下壳体
爆破压力
在装配总成状态下，爆破压力应≥3.6 MPa。
屈服强度
气室下壳体支撑环屈服强度应＞600 MPa。
耐腐蚀性
气室下壳体支撑环应通过72 h中性盐雾试验，试验后无红锈且按GB/T 6461的腐蚀评级≥9级。
气室下壳体螺纹牙套应通过72 h中性盐雾试验，试验后无红锈且按GB/T 6461的腐蚀评级≥9级。
禁用物质
空气弹簧组件所用材料应满足GB/T 30512对铅、汞、镉、六价铬、多溴联苯及多溴二苯醚的限值要求。
单腔刚度
单腔刚度应在50 N/mm~150 N/mm范围内。
双腔协同刚度
双腔协同刚度应在100 N/mm~300 N/mm范围内。
最大承载压力
最大承载压力应≥10 bar。
压缩阻尼力
压缩阻尼力应在500 N·s/m~3000 N·s/m范围内。
回弹阻尼力
回弹阻尼力应在800 N·s/m~4000 N·s/m范围内。
气密性
空气弹簧气密性应符合GB/T 13061有关要求。
疲劳寿命
空气弹簧疲劳寿命应≥500万次循环。
减震器疲劳寿命应≥100万次循环。
[bookmark: _Toc206145943]试验方法
组件测试
旋转盖、安装座
应在23 ℃环境温度和68%RH湿度条件下，使用符合GB/T 16825.1要求的电脑控制拉力试验机，连续均匀加载至50 000 N并保持规定时间后卸载，试验后产品应无破损。
[bookmark: _Hlk206079289]下摆座
材料试验
[bookmark: _Hlk205999857]材料力学性能试验应在环境温度（23±2）℃、相对湿度40%RH~60%RH条件下，使用电子万能试验机执行，将试样夹持于夹具间匀速拉伸，速率宜控制为2 mm/min，直至断裂，结果应满足4.1.2.1要求。
爆破压力
[bookmark: _Hlk206079636]应按供需双方认可的方法执行。
焊缝抗拉强度
应在温度（23±2）℃、相对湿度40%RH~60%RH的环境条件下，使用电子万能试验机，将试样夹持于夹具间匀速拉伸，速率宜控制为10 mm/min，直至断裂，结果应满足4.1.2.3要求。
耐腐蚀性
[bookmark: _Hlk206000277]下摆座支撑环盐雾试验应按GB/T 10125执行。
起伏活塞上壳体
气嘴扭矩试验
应使用数显扭矩扳手按3(+1/0)N.m扭矩值重复拆装气嘴5次以上，螺纹状态及气密性应符合4.1.3.1要求。
爆破压力
宜使用精度等级≥1.0级的压力传感器，以（0.5±0.1）MPa/s速率加压至壳体失效。
气密性
应采用10%氦气混合气体，在1 MPa压力下保载（300±10）s，使用氦质谱检漏仪检测漏率≤3×10-6 Pa·m3/s。
[bookmark: _Hlk206000283]起伏活塞下壳体
爆破压力
应按供需双方认可的方法执行。
屈服强度
应在环境温度（23±2）℃、相对湿度（40~60）%RH条件下，使用万能试验机将试样夹持于夹具间，以恒定速率2 mm/min匀速拉伸至断裂，结果应满足4.1.4.2要求。
耐腐蚀性
起伏活塞下壳体盐雾试验应按GB/T 10125执行。
[bookmark: _Hlk206079660]气室上壳体
气室上壳体爆破压力测试应按供需双方认可的方法执行。
气室下壳体
爆破压力
应按供需双方认可的方法执行。
屈服强度
气室下壳体支撑环屈服强度测试应按GB/T 228.1执行，使用电子万能试验机，以1 mm/min速率加载至屈服点后切换至30 mm/min至断裂，取屈服平台最低值为判定依据。
耐腐蚀性
气室下壳体支撑环耐腐蚀测试应按GB/T 10125执行，试验条件宜为温度35 ℃±2 ℃、喷雾量1.5 mL/(80 cm²·h)、氯化钠浓度5%、pH在6.5~7.2之间，试验后应按GB/T 6461评级。
气室下壳体螺纹牙套耐腐蚀测试应按GB/T 10125执行，试验条件宜为温度35 ℃±2 ℃、喷雾量1.5 mL/(80 cm²·h)、氯化钠浓度5%、pH在6.5~7.2之间，试验后应检测螺纹配合功能性。
禁用物质
应按GB/T 26125进行均质材料拆分检测，筛查宜优先采用X射线荧光光谱法，争议样品可使用电感耦合等离子体质谱法复测。
单腔刚度
应按QC/T 790在额定气压下测试，加载速率宜为10 mm/min。
双腔协同刚度
	应通过双腔同步加载试验验证，位移控制宜为±50 mm，频率可选0.5 Hz~2 Hz。
最大承载压力
应通过液压系统逐步增压至10 bar以上，保压时间宜≥30 s，记录失效压力。
压缩阻尼力
应按QC/T 491于0.52 m/s速度下测试，环境温度宜为23 ℃±5 ℃。
回弹阻尼力
应按QC/T 491于0.52 m/s速度下测试，采样频率可≥100 Hz。
气密性
空气弹簧气密性测试应按GB/T 13061执行。
疲劳寿命
空气弹簧疲劳寿命测试应按GB/T 13061执行。
减震器疲劳寿命测试应按QC/T 491进行耐久试验。
[bookmark: _Toc164266972][bookmark: _Toc174711443][bookmark: _Toc175843056][bookmark: _Toc181973611][bookmark: _Toc206145944][bookmark: _Hlk206143458]检验规则
检验分类
产品检验分为出厂检验和型式检验。
组批
同一工艺、同一班次生产的产品应为一批。
抽样方法
应按GB/T 2828.1计数抽样检验程序一次性抽样方案的规定进行，检验水平为Ⅱ，合格质量水平（AQL）应取2.5，根据表1抽取样本。
表1　 抽样数量及判定
	批量数
	样品数
	接收数（Ac）
	拒收数（Re）

	26~50
	8
	1
	2

	51~90
	13
	2
	3

	91~150
	20
	3
	4

	151~280
	32
	5
	6

	281~500
	50
	7
	8

	501~1200
	80
	10
	11

	批量数26件以下时应全数检验。



出厂检验
本产品出厂前，应由工厂的品质部门按本文件规定逐批进行检验，检验合格后，附有（或加贴、印刷）质量合格证的产品方可出厂。
型式检验
型式检验应委托国家认可的质量监督检验机构进行。
有下列情况之一时，应进行型式检验：
新产品的试制鉴定时；
产品原料、工艺有较大改变，可能影响质量时；
正常生产时，每年进行周期性检验；
产品停产半年之后，恢复生产时；
出厂检验结果与上次型式检验有较大差异时；
国家质量监督机构提出型式检验要求时。
判定规则
检验项目（见表2）全部符合本文件，判定为合格品。
如有不符合本文件规定的项目，可加倍抽样对不合格项目进行复验，复验后仍有不符合本文件规定的项目时，判定整批产品为不合格品。
供需双方对产品质量发生争议时，可请仲裁机构检验，并以其结果为准。
检验项目
	序号
	检验内容
	检验方式

	
	检验项目
	技术要求
	试验方法
	出厂检验
	型式检验

	1
	组件要求
	4.1
	5.1
	—
	√

	2
	禁用物质
	4.2
	5.2
	√
	√

	3
	单腔刚度
	4.3
	5.3
	√
	√

	4
	双腔协同刚度
	4.4
	5.4
	—
	√

	5
	最大承载压力
	4.5
	5.5
	√
	√

	6
	压缩阻尼力
	4.6
	5.6
	—
	√

	7
	回弹阻尼力
	4.7
	5.7
	—
	√

	8
	气密性
	4.8
	5.8
	√
	√

	9
	疲劳寿命
	4.9
	5.9
	—
	√

	“√”为必检项目，“—”为可选项目。



[bookmark: _Toc206145945][bookmark: _Toc181973612][bookmark: _Toc175843057][bookmark: _Toc174711444][bookmark: _Toc164266973][bookmark: _Toc159589117][bookmark: _Toc153446680]标志、包装、运输和贮存
标志
产品本体应在明显位置永久性标识以下内容：
制造商名称或商标；
型号；
生产日期或批次号；
允许工作压力范围。
产品包装箱外表面应清晰标注以下内容：
[bookmark: _Hlk159593357]产品名称及型号；
数量；
总质量；
包装箱外形尺寸；
“向上”“防潮”“易碎”等符合GB/T 191规定的储运图示标志；
制造商名称、地址及联系方式。
包装
产品应采用独立包装，内包装材料宜使用防静电、无腐蚀性的聚乙烯薄膜或气相防锈纸。
外包装箱应具有足够抗压强度，宜采用瓦楞纸箱或金属框架木箱。
包装箱内应填充缓冲材料，确保产品在箱内无位移。
随同产品提供的技术文件应放在塑料袋内并固定在箱子内壁上，内容应包括：
产品合格证；
装箱单；
产品使用说明书。
运输
在运输装卸过程中，应轻拿轻放，防止碰撞、损坏产品。
产品在运输中不应受到剧烈的冲击、雨淋、暴晒及辐射。
产品不应与有腐蚀性的有害物质混运。
贮存
应贮存在通风、干燥、洁净、无腐蚀性气体的仓库内。
包装箱不应直接接触地面，宜置于托盘上，离地高度≥100 mm，离墙距离≥500 mm。
贮存期超过12个月时，应重新进行气密性及关键性能检验。
[bookmark: BookMark8][image: ]
image2.png




image3.jpeg




image1.png




