附件5：
行标《气弹簧用活塞杆 技术条件》征求意见稿编制说明

1、 工作简况
本标准根据机械工业联合会下达2016年第二批行业标准制修订计划的要求，由全国弹簧标准化委员会归口，制定行标《气弹簧用活塞杆 技术条件》（2016-0636T-JB）。本标准项目在2013年气弹簧专业委员会常委会中提出。在2014年行业质量检查过程中，秘书处协同到气弹簧生产企业及活塞杆生产企业对活塞杆技术要求进行调研，汇总调研结果，同年底开始征集行标制定工作组单位。标准负责起草单位：青岛张氏机械有限公司、常州气弹簧有限公司、中机生产力促进中心；标准参加起草单位：天津市鑫天晨汽车零部件有限公司、常州骏辉车辆配件有限公司、奉化市金南轴业有限公司、奉化市仁龙机械有限公司、常州市莱特气弹簧有限公司、北京磊焱氮气弹簧技术研究所。

2015年4月气弹簧专业委员会常委会上，由常委委员单位及工作组单位共同对标准草案进行第一次讨论，并提出17条修改意见，会后由负责起草单位共同对标准进行修改。    

2016年6月行标《气弹簧用活塞杆  技术条件》制订项目计划答辩顺利通过，为尽快完成项目7月在青岛召开标准制定工作组会议，会上经代表们讨论，对草案中参数名称、代号、结构形式、技术要求等进行了修改，去掉结合力、耐磨性两项要求及检验项目分类，形成征求意见稿。部分要求参数还存在争议，会上决定会后继续对同轴度、渗氮层深度、疏松层深度等进行试验，收集更多数据再进一步讨论。

本标准在依据国内行业标准的应用和技术、设备水平的基础上，结合国外先进技术与有关内容的基础上编写的。编写中力图使该标准与我国生产制造和检测相一致，尽最大可能与国际制造水平接轨。

2、 标准编制原则和主要内容

《气弹簧用活塞杆  技术条件》是推荐性行业标准，其编制的原则是：

——促进贸易和交流；

——有利于市场的公平竞争；

——格式上按GB/T 1.1—2009编排；

——内容上按GB/T 1.1—2009确定；

——技术参数先进、检验规则合理、其它要求明确；

——尽量采用行业或国家标准的试验方法。

3、 主要试验（或验证）情况分析；

在标准制定过程中对活塞杆的直线度、粗糙度、硬度等参数分别到活塞杆生产厂和气弹簧生产厂现场进行了随即抽样测试。直线度随即抽取12个规格120只活塞杆进行测试，根据调查和测试结果确定直线度公差应小于0.3‰；粗糙度随即抽取10种规格共40只气弹簧120点进行测试，根据调查和测试结果确定压缩气弹簧用活塞杆、可锁定气弹簧用活塞杆表面粗糙度Ra应不大于0.15μm，座椅升降气弹簧用活塞杆的表面粗糙度Ra应不大于0.25μm；表面硬度分别对不同表面处理的产品进行测试，并由生产企业和通用零部件检测中心分别测试进行测试对比，最后确定表面硬度采用HV0.1，根据不同的表面处理及使用环境采用不同的要求值；表面涂镀层深度（厚度）根据调查结果及实际测试情况确定不同表面处理涂镀层深度（厚度）的标准值，其中渗氮处理的疏松层调查结果和实际测试结果差距较大，调查的要求值普遍偏小，实际厂家生产测试值偏大，但疏松层过厚会导致气弹簧产品漏油，严重影响气弹簧产品的质量，所以要严格控制此参数，在经过工作组讨论后，在保证气弹簧产品质量的基础上适当调整此项技术要求，确定疏松层深度＜1/2渗氮层深度。

4、 标准中如果涉及专利，应有明确的知识产权说明；

无。

五、预期达到的社会效益等情况；

本标准制定能规范行业内产品规范，使行业能朝一个健康有序的方向发展，避免各生产企业自我为主、盲目投资、恶意竞争，造成重大资源浪费；同时有利于我国气弹簧用活塞杆行业进一步与国际接轨，扩大国际市场份额。

六、采用国际标准和国外先进标准情况，与国际、国外同类标准水平的对比情况，国内外关键指标对比分析或与测试的国外样品、样机的相关数据对比情况；

无

七、与现行相关法律、法规、规章及相关标准，特别是强制性标准的协调性；

无

八、重大分歧意见的处理经过和依据；

无

九、标准性质的建议说明；

建议将《气弹簧用活塞杆 技术条件》作为推荐性行业标准
10、 贯彻标准的要求和措施建议（包括组织措施、技术措施、过渡办法、实施日期等）；

建议本标准自发布后6个月开始实施。
十一、废止现行相关标准的建议；

无。

12、 其他应予说明的事项。

无。
标准起草工作组
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