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	范围
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	齿槽中线  median alveolar line
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	技术要求
	一般要求
	驻车棘轮图样取得用户认可后，按规定程序批准的工艺文件制造。
	驻车棘轮的原材料应附有出厂产品质量证明书，驻车棘轮生产企业可按技术要求进行复检，其内容包括：化学成分，尺寸、外形及表面质量，低倍组织，非金属夹杂物，晶粒度，末端淬透性和无损检测等。

	适应性的要求
	驻车棘轮外齿采用渐开线齿形精度不低于GB/T 3478标准7级的规定。
	驻车棘轮外齿采用直线与圆弧组合齿形轮廓度、位置度应符合图纸的要求。
	驻车棘轮线性尺寸及形状和位置公差应符合图纸的要求。
	驻车棘轮内花键精度不低于GB/T 3478标准的6级。
	驻车棘轮锻造未注尺寸公差按QC/T 270的规定执行，驻车棘轮切削加工未注尺寸公差按QC/T 267的规定执行。
	驻车棘轮齿面粗糙度应不大于Rz16μm，其余表面粗糙度应符合图纸的要求。
	驻车棘轮表面硬度、心部硬度及有效硬化层深度应符合图纸要求。
	驻车棘轮碳化物级别1级～5级，残余奥氏体和马氏体级别1级～5级，表面非马氏体组织最深不得超过0.02mm。
	驻车棘轮有效齿面可产生不影响齿轮精度的碰伤，微小凹坑等缺陷，但缺陷处不应有影响齿轮啮合的凸起，有效齿面缺陷极限值见表1。非啮合区域可产生磕碰，但不可产生延伸至啮合区域的重叠磕碰及引起齿面塑性变形的磕碰。
	机械加工表面的缺陷及非机械加工表面的缺陷按GB/T 12362-2016中3.2.14的规定。

	其他要求
	结构
	材料
	工艺
	4.3.3.1  驻车棘轮齿部热锻冷锻联合成形最终热处理采用渗碳（碳氮共渗）淬火回火的典型工艺流程为：制坯→热(温)锻→正（退）火→表面清理→表面润滑→冷锻→机加工→拉花键→渗碳（碳氮共渗）淬火回火→表面清理→热后精加工。
	4.3.3.2  驻车棘轮齿部热锻冷锻联合成形最终热处理采用感应淬火回火的典型工艺流程为：制坯→热(温)锻→正（退）火→表面清理→表面润滑→冷锻→调质→机加工→拉花键→感应淬火回火→表面清理。
	4.3.3.3  毛坯切断可采用锯切或剪切，坯料端面不得有撕裂及毛刺。为保证驻车棘轮的最终质量，坯料宜进行剥皮或磨削处理。
	4.3.3.4  闭式锻造坯料锻造前宜进行称重分档。
	4.3.3.5  驻车棘轮坯料在冷锻前可进行球化退火或等温正火处理；驻车棘轮原材料为优质碳素结构钢热处理工艺宜采用调质后感应淬火回火，原材料为合金结构钢或保证淬透性结构钢最终热处理工艺宜采用渗碳淬火回火或碳氮共渗淬火回火。

	驻车棘轮的力学性能
	驻车棘轮动平衡要求
	驻车棘轮清洁度要求
	驻车棘轮禁限用物质要求
	驻车棘轮标识要求


	取样
	驻车棘轮齿部热锻冷锻联合成形最终热处理采用渗碳（碳氮共渗）淬火回火的典型取样为：
	除图纸特殊规定外，采用渗碳（碳氮共渗）淬火回火的驻车棘轮试样取样方式如图7所示。
	除图纸特殊规定外，表面硬度可取任意具有代表性的平面测量洛氏硬度或采用距表面0.05mm处的轻载荷（HV0.5）维氏硬度测量值代替。
	测量试样要截取至少一个完整齿形。
	对于不对称齿形驻车棘轮测量有效硬化层需要测单齿的左右两边。
	所有试样至少保存一年，以便追溯。

	除图纸特殊规定外，驻车棘轮齿部热锻冷锻联合成形最终热处理采用感应淬火回火的典型取样为：
	除图纸特殊规定外，采用感应淬火回火的驻车棘轮试样取样方式如图8所示。
	除图纸特殊规定外，表面硬度一般采用距表面0.05mm处的轻载荷（HV0.5）维氏硬度测量值代替。
	测量试样要截取至少一个完整齿形。
	所有试样至少保存一年，以便追溯。


	试验方法
	驻车棘轮原材料的检验部位及试验方法应符合GB/T 699、GB/T 3077或GB/T 5216的规定；原材料拉伸试验方法按GB/T 228.1的规定；原材料低倍组织试验按GB/T 226及GB/T 1979的规定，原材料表面布氏硬度试验按GB/T 231.1的规定；金相组织试验按GB/T 6394及GB/T 10561的规定。
	驻车棘轮硬度试验方法应符合GB/T 231.1或GB/T 4340.1的规定，驻车棘轮有效硬化层深度的测定应符合GB/T 5617、GB/T 9450或GB/T 9451的规定。
	驻车棘轮金相检验试验方法应符合QC/T 262或QC/T 29018标准的规定。驻车棘轮有局部高频感应淬火、回火要求时，宜采用磁粉检验。
	驻车棘轮外齿采用渐开线齿形时，可采用花键综合环规控制作用齿厚最大值，用非全齿止端环规控制实际齿厚最小值，也可用量棒检验跨棒距。
	驻车棘轮棘齿径向跳动、齿大径或端面相对中心的跳动检测：以内花键分度圆为定位基准，在齿轮跳动检查仪上检测。
	驻车棘轮棘齿齿部角度检测，宜采用三坐标测量机或影像仪检验。
	驻车棘轮棘齿跨棒距可使用校准齿轮在测M值专用检具上检验或采用三坐标测量机、影像仪检验。
	驻车棘轮棘齿齿面轮廓度、齿面平行度、齿面位置度、端面跳动、端面平面度、端面相对中心的垂直度检测，采用三坐标测量机检验。
	驻车棘轮齿部圆角半径用轮廓仪检测。
	驻车棘轮偶数齿齿大径、齿小径可用游标卡尺检测，奇数齿齿大径、齿小径可在齿形定位检具上与外径样件对比测量。
	驻车棘轮内花键用花键综合通规及非全齿止端塞规检验。
	驻车棘轮一般几何尺寸应采用通用或专用量具检测。
	驻车棘轮齿面粗糙度可用粗糙度仪、粗糙度对照样块目测或粗糙度标准样块比较检测，精加工表面粗糙度采用粗糙度仪检测，其他表面粗糙度可用粗糙度对照样块目测或粗糙度标准样块比较检测。
	驻车棘轮外观可用目测法或极限样件对比法检查。
	驻车棘轮金属流线的试验方法，可采用热酸蚀方法或冷酸蚀方法。
	驻车棘轮有动平衡要求时，按GB/T 9239.14标准的规定在平衡机上使用专用工装进行测试。
	驻车棘轮清洁度要求按客户要求进行检验。
	驻车棘轮禁限用有害物质按GB/T 30512标准进行检验。
	驻车棘轮标识采用目测检验，驻车棘轮识别槽用游标卡尺检验。

	检验规则
	驻车棘轮应由质量检验部门按驻车棘轮图样和技术文件检验入库。出厂时应附有产品质量合格证明书。
	制造企业应提交钢厂的产品质量证明书，并出具本厂原材料复检报告。
	驻车棘轮检验组批应由同一零件号、同一原材料炉号、同一热处理炉号、同一生产批次、同一副模具的锻件组成。
	检查项目、重要度、检验水平及接收质量限按GB/T 2828.1规定，也可由供需双方协商确定。
	用户有特殊要求（如金属流线测定、动平衡要求、防锈检验等），需由供需双方协商确定并在技术文件上注明。

	标志、包装、运输、贮存
	驻车棘轮标识内容由供需双方协商确认，标识区域应为端面等非工作面。包装箱储运图示标志应符合GB/T 191的规定，主要应标注以下内容：
	驻车棘轮包装前应进行防锈处理，包装时应采用防磕碰措施。包装箱可采用木箱、瓦楞纸箱、钙塑瓦楞箱、金属包装箱或可重复使用的周转箱等，如需方同意也可采用简易包装。
	驻车棘轮出厂运输过程中应注意防雨，避免磕碰摔打，保证在正常运输中不致损伤。
	包装的驻车棘轮应按品种、型号整齐存放在通风和干燥的仓库内，由供需双方协商确定防锈时间。



