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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。
本文件由浙江省质量协会归口。
本文件主要起草单位：浙江鑫和粉末冶金制品有限公司
本文件参与起草单位：XXX、XXX、
本文件主要起草人：陈承志、刘玉宏、胡俊、张斌、张天震、XXX、XXX。
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电动工具 锂电电钻用齿轮箱
[bookmark: _Toc97192964][bookmark: _Toc26986530][bookmark: _Toc17233333][bookmark: _Toc26986771][bookmark: _Toc140070684][bookmark: _Toc24884211][bookmark: _Toc17233325][bookmark: _Toc26648465][bookmark: _Toc24884218][bookmark: _Toc26718930]范围
[bookmark: _Hlk139873993][bookmark: _Toc24884212][bookmark: _Toc17233326][bookmark: _Toc17233334][bookmark: _Toc26648466][bookmark: _Toc24884219]本文件规定了电动工具锂电电钻用齿轮箱（简称“齿轮箱”）的基本要求、技术要求、试验方法、检验规则、标志、包装、运输、贮存以及质量承诺。
本文件适用于手持式电动工具锂电电钻用齿轮箱。
[bookmark: _Toc26986772][bookmark: _Toc26986531][bookmark: _Toc97192965][bookmark: _Toc26718931][bookmark: _Toc140070685]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 755-2019  旋转电机 定额和性能
GB/T 1031  表面粗糙度 参数及其数值
GB/T 1184  形状和位置公差 未注公差值
GB/T 1800.4  极限与配合 准公差等级和孔的极限偏差表
GB/T 1801  极限与配合 公差带和配合的选择
GB/T 1958-2017 产品几何技术规范（GPS) 几何公差 检测与验证
GB/T 3077  合金结构钢
GB/T 6404.1  齿轮装置的验收规范 第1部分：空气传播噪声的试验规范
GB/T 8539  齿轮材料及热处理质量检验的一般规定
GB/T 10095.1  渐开线圆柱齿轮 精度 第1部分：轮同侧面偏差的定和允许值
GB/T 10095.2  渐开线圆柱齿轮 精度 第2部分：径向综合偏差与径向跳动的定和允许值
	GB/T 13384-2008  机电产品包装通用技术条件


GB/T 15115-2024  压铸铝合金
GB/T 19743-2018  粉末冶金用水雾化纯铁粉、合金钢粉
GB 26572-2025  电器电子产品有害物质限制使用要求
GB/T 2944-2018  聚酰胺树脂
JB/T 5077-2024  通用齿轮装置 型式试验方法
[bookmark: _Toc97192966][bookmark: _Toc140070686]术语和定义
GB/T 2900.28、GB/T 3374.1界定的术语和定义适用于本文件。
[bookmark: _Toc140070687][bookmark: _Hlk139873977]结构与参数
产品按结构分双速电钻齿轮箱、双速冲击电钻齿轮箱。
产品基本参数应符合表1规定。
基本参数
	序号
	输入电机齿轮齿数
	高速速比
	低速速比
	冲击功能
	电机转速
（转/分）
	最大输出扭矩
（N·m）

	1
	15
	14.67
	59.67
	有
	2 400
	90

	2
	15
	14.67
	59.67
	无
	2 400
	90

	3
	15
	14.67
	59.67
	有
	3 200
	90

	4
	15
	14.67
	59.67
	无
	3 200
	90


基本要求
设计研发
应采用齿轮设计软件、三维设计软件对齿轮箱进行精度、结构、轻量化设计。
应采用计算机软件对齿轮箱强度、以及潜在风险进行建模设计分析。
原材料
铁基粉末冶金材料应符合GB/T 19743的规定。
铝锭应符合GB/T 15115-2024的规定，其力学性能不低于ADC12牌号的材料。
塑性材料应符合GB/T 2944-2018的规定，其中力学性能：拉伸强度≥180MPa、弯曲强度≥280MPa；热学性能：热变形温度≥230℃；玻璃纤维含量：38%-42%之间。
输出轴材料应符合GB/T 3077的规定。
工艺装备
前壳体采用数控加工中心进行一次装夹加工。
粉末冶金零件采用全自动高精度成型机压制，机械手自动取料。
粉末冶金零件采用高温烧结工艺、全自动整形工艺、全自动压销工艺。
铁基粉末冶金材料热处理的质量控制GB/T 8539规定，零件应经渗碳、碳氮共渗淬火热处理。
检验检测
应具备二次影像仪、三坐标测量仪、齿轮检测中心、光洁度检测仪、齿轮啮合仪、硬度计、枪钻负载耐久测试系统等检测设备。
应具备对齿轮箱的空载试验、负载寿命测试、冲击测试、扭矩检测、耐久试验等指标的检测能力。
粉末冶金零件应配备荧光磁粉探伤机、全自动扭断力检测机、影像筛选机等检测设备。
[bookmark: _Toc140070688]技术要求
外观及装配要求
齿轮箱外露的表面不应有锈斑和污渍、划痕、凹凸不平、砂眼、裂纹等现象。
后盖与齿轮箱体结合部应无明显错位、垫圈不得超出结合部周边。
齿轮箱外露的金属表面应有防锈措施。
齿轮箱装配过程中齿轮箱旋转部位不得有卡滞现象。
精度
一般要求
未注公差尺寸的极限偏差按GB/T 1184中的m级。
螺纹孔口应倒棱，加工件各棱边一律倒钝，不许有毛刺。
箱体
箱体轴承孔同轴度同轴度应符合GB/T 1184的附表3~4中的5级。（图纸要求：同心度0.02）
箱体轴承孔粗糙度Ra≤0.8。
齿轮
铁基粉末冶金齿轮齿轮精度满足GB/T 10095.1和GB/T 10095.2中规定的9级精度。
相互啮合的齿轮其齿向应一致，相对误差不应超过GB/T 10095.2规定的螺旋线公差Fβ。
轴
尺寸精度：径向跳动≤0.015mm、端面跳动≤0.015mm。
粗糙度满足Ra≤0.8要求。
渗碳深度满足0.3-0.6mm要求。
总成主轴
距离夹头端面80 mm处跳动不大于0.35 mm。
螺纹精度：外牙1/2"-20UNF-2A精度满足2A级要求。
自锁力
总成主轴的自锁力试验后无打滑不良现象。
传动效率
传动效率应大于 90%。
输出扭矩
通过额定扭矩的 1.5 倍加载试验，齿轮箱各零部件无损坏。
清洁度
齿轮箱内腔总杂质≤50-100mg/套，大于50μm的颗粒数≤10个/套。
温升
齿轮箱运转时，最高温度不超过80℃。
噪声
齿轮箱空载时应运转平稳，无周期性冲击振动和异常噪声，其噪声声压级应不超过75 dB(A)。
堵转
在低速钻档（最大输出扭矩状态）各堵转5次，齿轮及其他部件不得损坏。
耐久性试验
双速电钻齿轮箱耐久试验寿命不低于60 h后齿轮箱无损坏。
双速冲击电钻齿轮箱在冲击模式下，完成3 000个循环后齿轮箱无损坏。
机械调速可靠性
在运转状态下，机械调速扭从低速到高速、高速再到低速切换，一个循环为1次，2000次后，齿轮箱无损坏。
标识要求
附着力
将3M胶带覆盖印刷区域，用约20 N的压力抚平胶带3次，拉住胶带在产品表面快速垂直撕扯，重复3次测试印刷不能脱落。
耐久试验
用浓度95 %的酒精布约20 N压力擦拭15次，印刷不能脱落。
有害物质限量
齿轮箱有害物质限量应符合铅、汞、六价铬、多溴联苯和多溴二苯醚的含量不得超过0.1%(质量分数),镉的含量不得超过0.01%(质量分数)。
[bookmark: _Toc140070689]试验方法
外观及装配要求
采用目测和手触的方法进行检验。
精度
一般要求：采用目测和符合精度要求的量具进行检验。
箱体：同轴度按GB/T 1958规定的方法进行；粗糙度按GB/T 1031规定的方法进行。
齿轮：齿轮精度按GB/T 10095.1、GB/T 10095.2规定的方法进行。
轴：径向跳动与端面跳动测试方法：使用百分表，将输出轴固定在专用夹具上，测量径向跳动和端面跳动；粗糙度按GB/T 1031规定的方法进行；渗碳层按GB/T 7232-2020规定的方法进行。
总成主轴：齿轮箱固定在工装上，齿轮箱不能松动，让齿轮箱在转动状态下运转，测量表分表探头放在距离80 mm处，测量跳动，跳动偏差为总成主轴跳动。
总成主轴自锁力
总成主轴的自锁力以20N·m扭矩拧主轴，正反向各扭一下记1次，循环20次后，检验主轴是否自锁。
传动效率
按GB/T 14231规定的方法进行。
输出扭矩
按JB/T 5077-2024中8.1.2规定的方法进行。
清洁度
按JB/T 7929规定的方法进行。
温升
按JB/T 5077-2024中8.1.2规定的方法进行。
噪声
按GB/T 6404.1规定的方法进行试验。
堵转
按JB/T 5077-2024中手枪钻规定的方法堵转齿轮箱，堵转时间按照客户要求。
耐久试验
按GB/T 3883.201-2017中第17章的规定进行。
按GB/T 3883.201-2017中第17章的规定进行。
机械调速可靠性
按GB/T 3883.202-2019中第17章的规定进行。
标识要求
附着力
GB/T 3883.1-2014中第7章的规定的进行。
耐久试验
按GB/T 3883.1-2014中第7章的规定的进行。
有害物质限量
按GB/T 26572-2025规定的方法进行。
[bookmark: _Toc140070690]检验规则
检验分类
检验分为出厂检验和型式检验。
出厂检验
齿轮箱出厂检验分全检和抽检，具体检验项目见表2规定。
齿轮箱经出厂检验合格，加施合格标识后方能出厂。
型式检验
有下列情况时，应进行型式检验：
1. 产品或老产品转厂生产时；
1. 正式生产后，由于原料供应商更换或工艺调整，可能影响产品性能时；
1. 停产超过一年后复产；
1. 客户提出要求进行型式检验时；
1. 新产品试制工艺固化鉴定；
1. 产品正常生产的齿轮箱，每三年做一次。
型式检验项目见表2。
表2  检验项目
	[bookmark: _GoBack]序号
	检验项目
	出厂检验
	型式检验
	技术要求
	试验方法

	
	
	全检
	抽检
	
	
	

	1
	外观及装配要求
	√
	─
	√
	6.1
	7.1

	2
	精度
	一般要求
	─
	√
	√
	6.2
	

7.2

	
	
	箱体
	
	
	
	
	

	
	
	齿轮
	
	
	
	
	

	
	
	轴
	
	
	
	
	

	
	
	总成主轴
	
	
	
	
	

	3
	自锁力
	─
	√
	√
	6.3
	7.3

	4
	传动效率
	─
	─
	√
	6.4
	7.4

	5
	输出扭矩
	─
	√
	√
	6.5
	7.5

	6
	清洁度
	─
	─
	√
	6.6
	7.6

	7
	温升
	─
	─
	√
	6.7
	7.7

	8
	噪声
	─
	─
	√
	6.8
	7.8

	9
	堵转
	─
	─
	√
	6.9
	7.9

	10
	耐久
	─
	─
	√
	6.10
	7.10

	11
	机械调试可靠性
	─
	─
	√
	6.11
	7.11

	12
	有害物质限量
	─
	─
	√
	6.12
	7.12

	13
	印刷要求
	印刷附着力
	─
	─
	√
	6.13.1
	7.13.1

	
	
	印刷耐久试验
	─
	─
	√
	6.13.2
	7.13.2

	“√”表示需要检验的项目，“─”表示不需要检验的项目。


[bookmark: _Toc140070691]抽样
出厂检验抽样：从组装线生产的产品中随机抽取，数量2台(1#做输出扭矩检测，2#做其他项目检测)。
型式检验项抽样：从出厂检验合格的产品中随机抽取，数量4台(1#做耐久性试验，剩余的做其他项目检测)。
判定规则
出厂检验项目均符合技术要求时，判定合格；检验项目中有一项不合格时，则判定检验不合格。
型式检验项目均符合技术要求时，判定型式检验合格；检验项目中有一项不合格时，则判定型式检验不合格。
标志、包装、运输、贮存
标志
齿轮箱应有产品代码，内容至少应包括:
1. 产品型号；
出厂日期或出厂编号。
包装
齿轮箱包装应牢固可靠，便于运输，并有防潮、防压措施。
包装应符合GB/T 13384 的要求，包装箱内应有产品合格证和产品使用说明书；包装箱外应有下列明显标志：
1. 产品名称、型号；
1. 数量，单位为台；
制造商名称或代码；
1. 包装储运图示标志，应符合 GB/T 191的规定；
1. 包装箱外形尺寸:长x宽x高，单位为毫米(mm)。
运输
产品在运输过程中，应防止剧烈震动、挤压、雨雪淋袭及化学品侵蚀。
产品在运输和贮存过程中，搬运必须轻拿轻放、堆码整齐，严禁翻滚和抛掷。
贮存
齿轮箱应贮存在干燥、通风的场所内，不应露天堆放，并避免与有毒有害及腐蚀性的物质混放。
包装件要垫平放稳，存放在库房或有防雨淋、防日晒、防水等保护设施的场所。
[bookmark: _Toc140070692]质量承诺
产品自开始使用之日起，在正常使用条件下，18个月内出现质量问题免费维修或更换。
客户有诉求时，应在12小时内做出响应，48小时内提出解决方案。
[bookmark: BookMark8]
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