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内燃机转子机油泵
[bookmark: _Toc457916316][bookmark: _Toc31672]范围
本标准规定了内燃机转子机油泵（以下简称“转子机油泵”）的术语和定义、参数及代号、基本要求、技术要求、试验方法、检验规则、标志、包装、运输和贮存、质量承诺。
本标准适用于转子机油泵的设计、制造、验收与使用。
[bookmark: _Toc457916317][bookmark: _Toc24711]规范性引用文件
下列文件对于本文件的应用是必不可少的。凡是注日期的引用文件，仅所注日期的版本适用于本文件。凡是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 1184  形状和位置公差未注公差值
GB/T 1800.1  产品几何技术规范（GPS）极限配合第1部分：公差、偏差和配合的基础
GB/T 3821  中小功率内燃机 清洁度限值和测定方法
GB/T 9439  灰铸铁件
GB 11121  汽油机油
GB 11122  柴油机油
GB/T 15115  压铸铝合金
JB/T 8413.1  内燃机 机油泵 第1部分：总成 技术条件
JB/T 8413.2  内燃机 机油泵 第2部分：总成试验方法
JB/T 8413.3  内燃机 机油泵 第3部分：粉末冶金转子技术条件
JB/T 8413.7  内燃机 机油泵 产品可靠性考核
[bookmark: _Toc457916318][bookmark: _Toc14897]术语和定义
JB/T 8413.1界定的以及下列术语和定义适用于本标准。

内燃机转子机油泵  Rotor oil pump for internal combustion engine
转子啮合结构的内燃机机油泵。
[bookmark: _Toc24545]参数及代号
JB/T 8413.1界定的参数及代号适用于本文件。
基本要求
[bookmark: _Toc520796552][bookmark: _Toc521919819]设计研发
应采用三维辅助设计软件对产品进行误差分析、动画模拟、有限元分析，设计过程应充分考虑制造可行性，满足设计结果能得到有效验证。
原材料
铸铁件材质应不低于HT200，其性能指标应符合GB/T 9439的规定。
压铸件的化学成分应符合GB/T 15115的规定。
传动齿轮的材质宜采用20CrMnTi，应进行碳氮共渗处理。
轴的材质宜采用35CrMO，应进行调质和高频淬火处理。
内转子、外转子的材料性能应符合JB/T 8413.3的规定。
工艺和装备
应具备加工中心、数控机床等智能设备。
应具备清洗设备，保证产品装配过程中零件的清洁度。
宜采用夹固式刀片、组合刀具。
轴孔加工宜采用无刃铰刀。
泵体加工宜采用转位夹具。
检验检测
应具备关键零部件的材料成份、力学性能的检测能力。
应具备尺寸、形状、相对位置的检测能力。
应具备独立的成品实验室，具备清洁度、吸油性能、供油量、密封性、限压阀工作特性、容积效率的试验能力。
[bookmark: _Toc13814]技术要求
外观
[bookmark: _GoBack]转子机油泵外表面应完整、美观，无明显的脱漆、毛剌和碰伤等缺陷。
零件尺寸
通孔精度应不低于GB/T 1800.1中规定的IT7级。
盲孔精度应不低于GB/T 1800.1中规定的IT8级。
泵体、泵盖的轴孔、转子腔孔轴心线之间的平行度应不低于GB/T 1184中规定的7级、同轴度应不低于GB/T 1184中规定的7级。
泵轴主要配合部位的尺寸公差等级应不低于GB/T 1800.1中规定的IT6级。
限压阀采用柱塞结构时，其柱塞长度与直径之比应≥1.2。
轴套（粉末冶金铁基轴套除外）内表面和轴颈工作面的粗糙度Ra值应不大于0.8 μm。
转动性
试验前后转子机油泵主动轴转动应灵活、平稳、无卡滞现象，运转时不应有异响。
性能要求
密封性
转子机油泵应经密封性试验，试验后：
安装在内燃机外部的转子机油泵，在密封性试验后，各静合面外部都应呈干状；
安装在内燃机内部的转子机油泵，在密封性试验中，各静合面处油液不应呈线状溢出。
容积效率和总效率
转子机油泵的容积效率和总效率应符合表1规定。
容积效率和总效率指标
	供油量/L/min
	容积效率/%
	总效率/%

	≤5
	82
	32

	>5～30
	84
	

	>30～60
	86
	42

	>60～100
	88
	

	>100
	89
	52


当标定泵出压力高于限压阀开启压力时，测定容积效率和总效率时其泵出压力采用低于限压阀开启压力0.01MPa～0.05MPa。
当转速为1000 r/min、泵出压力为0.2MPa时，容积效率及总效率应符合表1的规定。
启动出油时间
当转子机油泵以250  r/min 起动时，其出油时间应不大于4 s。
供油量
转子机油泵供油量（含标定工况与最低稳定转速工况）应符合样品图样或有关技术文件规定。
限压阀开启压力和截止压力
设有限压阀的产品，其限压阀开启压力与截止压力应符合设计要求。
转速特性
    应符合JB/T 8413.2—2010中8.3.1的规定。
压力特性
应符合JB/T 8413.2—2010中8.3.2的规定。
粘度特性
应符合JB/T 8413.2—2010中8.3.5的规定。
通用特性
应符合JB/T 8413.2—2010中8.3.6的规定。
可靠性
转子机油泵可靠性考核按JB/T 8413.7规定进行考核：
1. 首次故障前平均工作时间（MTTFF）≥2200 h；
1. 平均故障间隔时间（MTBF）≥3000 h（风险系数α为0.1）；
1. 无故障性综合评分值（Q）≥80，目标值(MTBF)0取3000h（2个Ⅳ类故障）。
清洁度
当转子机油泵排量q≤0.005L时，限值为15mg；
当转子机油泵排量q＞0.005L时，按照公式（1）计算：

式中：
a—经验常数，5mg
b—经验常数，2×103mg/L
K—材料修正系数，数值见表2
q—转子机油泵排量升，L
材料修正系数K值
	泵体材料
	K值

	铸铁
	1.0

	铸铝
	烧铸
	0.9

	
	压铸
	0.8

	注：装入内燃机内部的转子机油泵，其总成外表面清洁度限值由主机厂和配件厂协商确定。



转子机油泵排量计算按JB/T 8413.1—2010中附录B进行。
清洁度颗粒限值应不大于400 μm。
[bookmark: _Toc183]试验
外观
采用目测的方法进行外观质量检验。
零件检验
采用游标卡尺及其他量具进行检验。
转动性能
试验前和试验后分别用手动或专用工具转动机油泵，观察转动性能；异常响声在性能试验中用耳听的方式检验。
密封性
按JB/T 8413.2—2010中的7.9规定的方法试验。
容积效率和总效率
容积效率和总效率的计算、试验条件应按JB/T 8413.1规定进行。
启动出油时间
按JB/T8413.2规定的方法试验。
供油量
    采用容积式流量计进行测量，测量点应符合按JB/T 8413.2—2010中的6.2.2.1的规定。
限压阀开启压力和截止压力
按JB/T 8413.2—2010中的7.5规定的方法试验。
转速特性
按JB/T 8413.2—2010中的7.3规定的方法试验。
压力特性
按JB/T 8413.2—2010中的7.4规定的方法试验。
粘度特性
按JB/T 8413.2—2010中的7.6规定的方法试验。
通用特性
按JB/T 8413.2—2010中的7.7规定的方法试验。
清洁度
按GB/T 3821—2015规定的方法试验，其中经验常数为5mg。
可靠性试验
可靠性台架试验按JB/T 8413.7规定进行，其中：
1. 试验时间为500 h；
前200 h按标定泵出压力、标定转速工况试验；
后300 h按JB/T 8413.7—2015中4.2.2.3规定，每15 s为一个循环，连续运转48000个循环。
检验规则
检验分类
转子机油泵的检验分为出厂检验和型式检验。
出厂检验
出厂检验要求按表3规定进行。
每台转子机油泵在出厂前均应进行出厂检验。
型式检验
型式检验要求按表3规定进行，在下列情况时应进行型式检验：
1. 结构、材料、工艺有较大变更可能影响产品性能时；
1. 停产一年后恢复生产时；
1. 新产品或老产品转厂生产的试制定型鉴定；
1. 出厂检验结果和上次型式检验结果有较大差异时；
1. 国家质量监督机构提出型式检验要求时。
型式检验的样品应在出厂检验合格中抽取，数量不低于2台。
[bookmark: _Toc452554636][bookmark: _Toc452554454]检验项目表
	序号
	检验项目
	检验类别
	技术要求
	试验要求

	
	
	出厂检验
	型式检验
	
	

	1
	外观
	●
	●
	6.1
	7.1

	2
	零件尺寸
	●
	●
	6.2
	7.2

	3
	转动性
	○
	●
	6.3.1
	7.3

	4
	吸油性
	●
	●
	6.3.2
	7.4

	5
	供油量
	●
	●
	6.3.3
	7.5

	6
	密封性
	●
	●
	6.3.4
	7.6

	7
	限压阀工作特性
	●
	●
	6.3.5
	7.7

	8
	容积效率和总效率
	●
	●
	6.3.6
	7.8

	9
	转速特性
	○
	●
	6.3.7
	7.9

	10
	压力特性
	○
	●
	6.3.8
	7.10

	11
	粘度特性
	○
	●
	6.3.9
	7.11

	12
	通用特性
	○
	●
	6.3.10
	7.12

	13
	清洁度
	○
	●
	6.4
	7.13

	14
	可靠性
	○
	●
	6.5
	7.14

	“●”表示需要检验；“○”表示不需要检验。
“限压阀工作特性”的检验仅限于带有限压阀的转子机油泵。


判定
出厂检验中如有一项不符合要求，则加倍抽样进行检验，仍有项目不合格时，判定该批产品为不合格，否则判定为合格。
型式检验不允许不合格。
[bookmark: _Toc16038]标志、包装、运输和贮存
标志
每台转子机油泵上应标明：
1. 制造商名称或商标；
1. 产品型号或代号
    标志的部位、尺寸、方法按产品图样规定或与订货单位协商而定。
每台转子机油泵应附有检验员签章的产品质量合格证，合格证上应标明：
1. 制造厂厂标或商标；
1. 产品型号、产品名称
1. 执行标准号；
1. 检验日期。
包装
每台转子机油泵包装前应清洗干净，并经防锈处理，进、出油口应采取防尘措施。
包装好的转子机油泵，应装入硬纸盒或木箱内，避免在正常运输中损伤。
产品包装根据用户要求确定，如用包装箱包装时，包装箱外表面应标明：
1. 制造商名称及地址；
1. 产品名称及型号；
1. 执行标准号；
1. 装箱日期，毛重及数量；
1. 收货单位及地址；
1. “小心轻放”等字样或符号。
运输与贮存
在运输过程中，应采取防磕碰、防水、防潮、防暴晒等措施。
在贮存前应做防锈处理，贮存地应保持干燥。
[bookmark: _Toc13545]质量承诺
自出厂起五年内，用户在正常使用情况下保用期为5年或30万公里，在保用期内如因制造质量问题造成损坏，应负责维修、更换或退货。
自出厂起应保证在12个月内（或由供需双方商定）不致锈蚀。
客户有诉求时，应在24 h内作出响应，给出处理方案。
应建立质量追溯系统。
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