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[bookmark: _Toc117176489][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。
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。
本文件由浙江省品牌建设联合会提出并归口管理。
本文件由XXXXX牵头组织制定。
本文件主要起草单位：慈溪市龙山汽配有限公司。
本文件参与起草单位(排名不分先后)：XXXX。
本文件主要起草人：XXXX。
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[bookmark: BookMark4]

乘用车车门玻璃升降器导轨
[bookmark: _Toc116566880][bookmark: _Toc24884211][bookmark: _Toc24884218][bookmark: _Toc117176490][bookmark: _Toc26986771][bookmark: _Toc26648465][bookmark: _Toc17233333][bookmark: _Toc17233325][bookmark: _Toc26986530][bookmark: _Toc82607527][bookmark: _Toc26718930]范围
[bookmark: _Toc17233334][bookmark: _Toc24884212][bookmark: _Toc24884219][bookmark: _Toc17233326][bookmark: _Toc26648466][bookmark: _Toc26986772][bookmark: _Toc26986531][bookmark: _Toc82607528][bookmark: _Toc26718931]本文件规定了乘用车车门玻璃升降器导轨的结构型式、基本要求、技术要求、试验方法、检验规则、标识、包装、运输、贮存、出货报告和质量承诺。
本文件适用于乘用车车门玻璃升降器铝制导轨（以下简称“产品”）。
[bookmark: _Toc116566881][bookmark: _Toc117176491]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: _Toc82607529]GB/T 1740  漆膜耐湿热测定法
GB/T 3098.1—2010  紧固件机械性能  螺栓、螺钉和螺柱
GB/T 3098.2—2015  紧固件机械性能  螺母
GB/T 6739  色漆和清漆  铅笔法测定漆膜硬度
GB/T 9286  色漆和清漆  划格试验
GB/T 9279.1—2015  色漆和清漆  耐划痕性的测定  第1部分：负荷恒定法
GB/T 13452.2  色漆和清漆  漆膜厚度的测定
GB/T 16823.3  紧固件　扭矩-夹紧力试验
GB/T 30512  汽车禁用物质要求
GB/T 30789.8  色漆和清漆  涂层老化的评价  缺陷的数量和大小以及外观均匀变化程度的标识 第8部分：划线或其它人造缺陷周边剥离和腐蚀等级的评定
GB/T 31588.1—2015  色漆和清漆  耐循环腐蚀环境的测定  第1部分：湿(盐雾)/干燥/湿气
[bookmark: _Toc116566882][bookmark: _Toc117176492]术语和定义
下列术语和定义适用于本文件。
[bookmark: _Toc82607530][bookmark: _Toc10783][bookmark: _Toc82607533][bookmark: _Toc20781][bookmark: _Toc17113][bookmark: _Toc18496][bookmark: _Toc19292]
车门玻璃升降器导轨  window regulator guide rail
用于引导乘用车车门玻璃升降运动的部件。

功能面  functional surface
玻璃升降器滑动支架在导轨上的运行面。
[bookmark: _Toc117176493][bookmark: _Toc116566883]结构型式
[bookmark: _Toc116566884]截面示意图1[image: ]
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5[image: ][image: ]
2[image: ]
6[image: ]

标引序号说明：
1——导轨弧度面宽度；
2——导轨弧度面到底面的高度；
3——导轨副边宽度；
4——导轨底面；
5——导轨功能面（扭度面）；
6——导轨功能面（弧度面）。
1. 产品截面示意图
[bookmark: _Toc116566885]功能示意图
[image: ]A[image: ]
B[image: ]
A[image: ]
C[image: ]
C[image: ]
B[image: ]


标引符号说明：
A——定位铆接螺钉铆接孔；
B——钢丝绳滑轮/轴销铆接孔；
C——钢丝绳导向件安装卡槽。

1. 产品正面功能示意图b1[image: ]

[image: ]b2[image: ]
a[image: ]
a[image: ]


标引符号说明：
a——车门安装贴合面；
b1——导轨功能面正面；
b2——导轨功能面侧面。
1. 产品侧面功能示意图
[bookmark: _Toc116566886][bookmark: _Toc82607536][bookmark: _Toc117176494][bookmark: _Hlk1399472]基本要求
[bookmark: _Toc2186][bookmark: _Toc22436][bookmark: _Toc26607][bookmark: _Toc5994][bookmark: _Toc82607537][bookmark: _Toc116566887][bookmark: _Hlk117179910]设计研发
[bookmark: _Toc29013][bookmark: _Toc15124][bookmark: _Toc4474][bookmark: _Toc24876][bookmark: _Toc82607538]应采用计算机辅助软件进行产品设计、成型性能分析及模具工装设计。
应具备对产品结构尺寸和性能参数优化分析的能力。 
应具备对产品过程的潜在失效原因及影响进行分析的能力。
[bookmark: _Toc116566888]原材料和零部件
[bookmark: _Toc482185777][bookmark: _Hlk117178376]压铆轴销应采用牌号为ML08Al或综合性能优于ML08Al的碳素钢或低合金钢。
压铆轴销螺母机械性能应不低于GB/T 3098.2—2015规定的8级。
轴销螺栓机械性能应不低于GB/T 3098.1—2010规定的8.8级。
铝合金应选用牌号为5182或综合性能优于5182的铝合金。
[bookmark: _Toc24349][bookmark: _Toc25469][bookmark: _Toc8003][bookmark: _Toc30201][bookmark: _Toc82607539][bookmark: _Toc116566889]工艺装备
[bookmark: _Toc482185779][bookmark: _Hlk117178430][bookmark: _Toc82607540][bookmark: _Toc482185780]应具备多工位的自动化冲压设备。
冲压设备应配有自动上下料的机械手装置。
铆接机应配有压力监控装置。
应配备环保、自动化的喷涂处理线及相关废液处理系统。
[bookmark: _Toc116566890]检验检测 
[bookmark: _Hlk117178468]应具备测量产品尺寸、形状、相对位置的检测能力。
应具备常用金属的化学成份和力学性能的分析能力。
应配备涂层测厚仪、扭矩仪、电子万能试验机、光电直读光谱仪、3D扫描仪、三坐标、粗糙度仪、投影仪、硬度测试仪、盐雾测试箱等检测设备。
[bookmark: _Toc457978761][bookmark: _Toc932][bookmark: _Toc23][bookmark: _Toc4924][bookmark: _Toc15085][bookmark: _Toc9834][bookmark: _Toc82607541][bookmark: _Toc116566891][bookmark: _Toc117176495]技术要求
[bookmark: _Toc116566892][bookmark: _Hlk116668745][bookmark: _Toc11618][bookmark: _Toc30187][bookmark: _Toc5771][bookmark: _Toc18962][bookmark: _Toc26129][bookmark: _Toc82607552]外观质量
产品表面应平整清洁，应无可见毛刺、变形、开裂、起皮、腐蚀等现象，功能面应无压坑、碰伤、擦伤、划伤、机械损伤、颗粒物等缺陷。
产品表面涂层应均匀平滑、无喷塑层堆积、露白等现象。
产品铆接部位应无明显凸起变形，铆接件不应出现损伤、拉裂、毛刺等现象。
[bookmark: _Toc116566893]装配要求
压铆后的轴向顶出力
产品压铆后的轴向顶出力应符合表1的规定。
压铆后的轴向顶出力
单位为牛顿
	铆接方式
	轴向顶出力

	螺栓压铆
	≥900

	螺母压铆
	≥900

	轴销压铆
	≥900


压铆后的扭矩
压铆后的扭矩应符合表2的规定。
压铆后的扭矩
单位为牛·米
	铆接方式
	压铆后的扭矩

	螺栓压铆
	≥11

	螺母压铆
	≥11


尺寸
产品截面尺寸要求应符合表3的规定。
产品截面位置尺寸
单位为毫米
	序号
	截面尺寸
	公差要求

	1
	导轨弧度面宽度
	0～+0.2

	2
	导轨弧度面到底面的高度
	±0.2

	注：序号数字对应的截面尺寸见图1产品截面示意图。


产品装配尺寸要求应符合表4的规定。
产品装配尺寸
单位为毫米
	序号
	装配尺寸
	公差要求

	A
	定位铆接螺钉铆接孔孔径
	0～+0.2

	B
	钢丝绳滑轮/轴销铆接孔孔径
	0～+0.2

	
	钢丝绳滑轮/轴销铆接孔孔位置度
	0.5  M

	C
	钢丝绳导向件安装卡槽宽度
	0～+0.15

	
	钢丝绳导向件安装卡槽深度
	0.2

	b1、b2
	导轨功能面轮廓度
	1.0

	标引符号对应的截面尺寸见图2和图3产品功能示意图。


[bookmark: _Toc116566894]涂层
产品的涂层应符合表5的规定。
产品涂层要求
	厚度
μm
	硬度
	附着力

	80±40
	≥H级
	≤1级


[bookmark: _Toc116566895]耐高湿性
按7.5进行试验，试验后应符合表6的规定。
耐高湿要求
	序号
	试验时间
	要求

	1
	96 h
	产品的涂层附着力应不低于1级

	2
	168 h
	产品表面应无裂纹、起泡、泛白等缺陷


[bookmark: _Toc116566896]耐腐蚀性
按7.6进行试验，试验后，产品表面除划线区外应无腐蚀起泡或其他外观变化。划线区单边腐蚀宽度应小于1.5 mm，产品边缘部位和挂孔处不做评价。
[bookmark: _Toc116566897]耐刮擦性
按7.7的规定进行试验，试验后产品外观表面应无明显变化且表面无划透现象。
[bookmark: _Toc116566898]耐清洗剂
按7.8的规定进行试验，试验后，产品表面应无膨胀、溶解、光泽改变、变色、起皱和起泡现象。
[bookmark: _Toc116566899]禁用物质
产品中禁用物质要求应符合GB/T 30512的规定。
[bookmark: _Toc116566900][bookmark: _Toc117176496]试验方法
[bookmark: _Toc116566901]外观质量
在自然光下，采用目测、手感、对手件或模拟装配件进行检验。
可借用尺寸测量工具界定缺陷大小，通过修磨测定缺陷深度。 
[bookmark: _Toc116566902]装配要求
压铆后的轴向顶出力
螺栓压铆后的轴向顶出力
选用精度不低于±0.5%的电子万能试验机进行检测。试验步骤按下列方法进行：
根据试样选择夹具，将试样安装在电子万能试验机上，如图4；
安装试样，注意试样的压铆螺母轴线应与上、下夹头的轴线重合，防止出现试样偏斜和夹持部分过短的现象；
检查传感器的零位，对传感器进行“置零”操作；
锁紧上夹头；
设置加载速度不超过20 mm/min。
[image: ]
螺栓压铆后的轴向顶出力示意图
螺母压铆后的轴向顶出力
试验设备及试验方法按7.2.1.1的规定进行，试验示意参照图5。
[image: ]
螺母压铆后的轴向顶出力示意图
螺母压铆后的轴向顶出力
试验设备及试验方法按7.2.1.1的规定进行，试验示意参照图6。
[image: ]
轴销压铆后的轴向顶出力示意图
压铆后的扭矩
按GB/T 16823.3的规定进行。
尺寸
采用符合国家计量器具标准的测量工具进行测量。
[bookmark: _Toc116566903]涂层
厚度
按GB/T 13452.2的规定进行。
硬度
按GB/T 6739的规定进行。
[bookmark: _Hlk116671639]附着力
按GB/T 9286的规定进行。
[bookmark: _Toc116566904]耐高湿性
试样
取6件产品作为试样，若产品的尺寸无法满足要求（窄边最短为30 mm），则需按与产品一致的材质、厚度及表面工艺制成试板，试板的窄边要求大于30 mm。
试验步骤
按GB/T 1740的规定进行，试验条件为：
1. 试验温度：38 ℃±2 ℃；
相对湿度：100%；
试验时间：96 h、168 h。
评级
按下述方式进行评级：
1. 96 h试验后，随机取3件划线试样，按7.4.3的规定进行试验并评级；
168 h试验后，取出剩余3件划线试样，按7.4.3的规定进行试验并观察表面；
试验结果应符合表6的规定。
[bookmark: _Toc116566905]耐腐蚀性
按GB/T 31588.1的规定进行，采用GB/T 31588.1—2015中附录C规定的循环A，重复试验30个循环。
试验结束后，按GB/T 30789.8的规定进行评价。
[bookmark: _Toc116566906]耐刮擦
试样
取3件产品作为试样，若产品的尺寸无法满足要求（窄边最短为30 mm），则需按与产品一致的材质、厚度及表面工艺制成试板，试板的窄边要求大于30 mm。
试验步骤
按下列步骤进行：
1. 按7.5的规定进行耐高湿性试验，试验时间为144 h。
按GB/T 9279.1—2015的规定进行。试验划针采用符合GB/T 9279.1—2015中4.3规定的划针B，渗透力为4 N。
[bookmark: _Toc116566907]耐清洗剂
试剂
试剂为含有表面活性剂的汽车清洗剂。
试验步骤
按下列步骤进行：
1. 在23 ℃±5 ℃的环境温度下将规定的试剂倒入试验容器中。
将试样放入试验容器中，使试样至少有一半(1/2)被试剂覆盖。
浸入试件的时间为24 h。
将试件从试验容器中取出。将试剂从试件上冲洗干净，然后用干布轻轻压干。
在自然光下，目视检查，并与试样的未受测部分进行比较。
[bookmark: _Toc116566908]禁用物质
按GB/T 30512的规定进行。
[bookmark: _Toc82607563][bookmark: _Toc116566909][bookmark: _Toc117176497]检验规则
[bookmark: _Toc18821][bookmark: _Toc13480][bookmark: _Toc20788][bookmark: _Toc9725][bookmark: _Toc82607564][bookmark: _Toc116566910]检验分类
检验分为出厂检验和型式检验。
[bookmark: _Toc32552][bookmark: _Toc10768][bookmark: _Toc17916][bookmark: _Toc16232][bookmark: _Toc82607565][bookmark: _Toc116566911]出厂检验
每件产品应经检验合格方能出厂。
出厂检验项目按表7的规定进行检验。
检验项目
	序号
	试验项目
	条款号
	试验方法
	出厂检测
	型式试验

	[bookmark: _Hlk117179340]1
	外观质量
	6.1
	7.1
	√
	√

	2
	装配要求
	6.2
	7.2
	—
	√

	3
	尺寸
	6.3
	7.3
	√
	√

	4
	涂层（厚度）
	6.4
	7.4.1
	√
	√

	5
	涂层（硬度）
	
	7.4.2
	—
	√

	6
	涂层（附着力）
	
	7.4.3
	—
	√


1. （续）
	序号
	试验项目
	条款号
	试验方法
	出厂检测
	型式试验

	7
	耐高湿度性
	6.5
	7.5
	—
	√

	8
	耐腐蚀性
	6.6
	7.6
	—
	√

	9
	耐刮擦性
	6.7
	7.7
	—
	√

	10
	耐清洗剂
	6.8
	7.8
	—
	√

	11
	禁用物质
	6.9
	7.9
	—
	√

	“√”标识应检验的项目；“—”表示不检验的项目。


[bookmark: _Toc9311][bookmark: _Toc23030][bookmark: _Toc16276][bookmark: _Toc880][bookmark: _Toc82607566][bookmark: _Toc116566912]型式检验
按表7规定进行试验。
型式试验在下列情况下应进行型式检验：
1. 新产品试制或老产品转厂生产的试制定型鉴定；
正式生产后，如结构、模具、工艺、材料有较大改变，可能影响产品性能时；
[bookmark: _GoBack]出厂检验结果与上次型式检验有较大差异时；
产品停产1年后，恢复生产时；
国家市场监管部门提出进行型式检验的要求时。
取样要求
按相同工艺条件，连续生产并一次交付检验的同类、同规格产品，同一生产班次为一批。
型式检验的样品从同一批出厂检验合格的产品中随机抽取。
[bookmark: _Toc82607567][bookmark: _Toc116566913]判定 
出厂检验 
经检验，所检项目均符合本标准规定的要求，则判定该产品为合格品。
型式试验
从合格品中抽取，各试验项检测数量不少于3件，全部项目合格，即判定该产品型式试验合格。
[bookmark: _Toc116566914][bookmark: _Toc117176498][bookmark: _Toc319602710][bookmark: _Toc290561462][bookmark: _Toc290563838][bookmark: _Toc287261350]标识、包装、运输、贮存
[bookmark: _Toc116566915]标识
产品标识
产品上应标有零件号、批号或生产日期。
包装箱标识
外包装箱上，应标有产品名称、产品型号、批次号、数量、供应商名称。
[bookmark: _Toc116566916]包装
产品应装于塑料箱、中空板箱或纸箱内并用泡棉或衬板隔开。
应选用可循环利用的塑料箱、中空板箱等环保型包装箱。
[bookmark: _Toc116566917]运输
产品运输及搬运过程中，避免淋雨、受潮和剧烈碰撞等情况。
[bookmark: _Toc116566918]贮存
产品应贮存在通风、干燥且无腐蚀性气体的环境内。
产品装箱后的贮存堆高高度不超过1.2米。
[bookmark: _Toc116566920][bookmark: _Toc117176499][bookmark: _Hlk117180750]质量承诺
在用户遵守运输、贮存和正常的使用情况下，质保期6年或10万公里内（先到为准）产品无质量问题。
当产品发生品质异常不能正常使用时，应退货给供方，并按照需方的交期进行换货。
当产品发生品质异常时，供方应24小时内快速响应，48小时内给出初步解决方案。

[bookmark: BookMark8]
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