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《摩托车和轻便摩托车发动机主副轴总成技术条件》
团体标准编制说明
1、工作简况：
1.1 、任务来源
本标准的任务来源于中国摩托车商会2023年9月下发的《关于下达 2023 年第一批团体标准制订计划的通知》（中摩商函[2023]78 号）, 该标准计划编号2023-3，项目名称《摩托车和轻便摩托车发动机主副轴总成技术条件》，计划2024年完成标准编制工作。
1.2、工作过程
      隆鑫通用股份有限公司申请作为该标准编制的牵头单位后，成立了标准编制项目组，成员包括重庆秋田齿轮有限责任公司、重庆新兴齿轮有限公司。
      标准编制组在接到中国摩托车商会下达的标准编制任务后，，组织项目成员讨论了标准草案编制相关工作及成员分工，并拟定了详实的工作推进计划。
      在标准草案编制期间，项目成员收集并对比分析了大量关于主副轴总成的组成零件结构配合、精度、检测、实验、材料、热处理的国家标准、行业标准、JIS标准、DIN标准等，收集并分析了现有不同机型的主副轴总成的组成零件的尺寸结构精度、材料、热处理参数，收集并分析了现有不同机型的主副轴总成入厂验收检验数据、可靠性试验解析数据。
      基于以上数据的分析总结，项目组重点对主副轴总成试验过程中的各种失效形式、解决措施及验证结果进行了数据化解析，相关优化成果转化为技术要求，在标准中做了详实的规定，同时，项目组基于现有大量的不同排量、不同车型、不同制式的发动机主副轴总成零部件图纸规格，转化为技术要求，进入到标准中，最终形成本标准文件。
2、标准编制原则和主要内容：
2.1、标准编制原则
本标准根据《中国摩托车商会团体标准管理办法》，并按照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》规定的格式编写；
本标准由摩托车发动机生产企业和主副轴齿轮生产企业的行业专家共同讨论起草编制
本标准的编制，参考了相关的国内外标准及产品图样，结合行业制造水平、成本因素、使用需求，具有相当的适用性，既为主副轴总成的产品开发提供了参考依据，也为主副轴总成的生产制造提供了指导方向，既可以规范发动机主副轴的规格乱象，降低生产成本，也推动了摩托车和轻便摩托车发动机主副轴总成整体技术的发展。
2.2、主要内容
标准内容包括前言、正文两部分。
正文内容包括范围、规范性引用文件、术语和定义、要求、检验方法、检验规则、实验方法、标识、包装、运输、贮存章节。
2.2.1 范围
      摩托车和轻便摩托车发动机有无级CVT变速和多档位有级变速两种方式，且根据目前国内摩托车和轻便摩托车的发展，主副轴总成档齿的模数均在1.5~3.0之间，故：本标准适用于档齿1.5≤m≤3.0的摩托车和轻便摩托车发动机多档位主副轴总成，并规定了相关技术要求及检验方法。
2.2.2 术语和定义
      本标准对组成摩托车和轻便摩托车发动机主副轴总成的各零件名称及主要功能性结构进行了定义，包括：主轴、副轴、圆孔档齿、花键孔档齿、圆周凸爪、圆周凹槽、圆孔轴套、花键孔轴套。
2.2.3 要求
      本标准主要在摩托车和轻便摩托车发动机主副轴总成及组成零件的基本要求、材料、热处理、结构尺寸精度、形状位置精度、表面粗糙度、表面处理、探伤、清洁度、未注公差等方面做了规定。
2.2.3.1  材料
      本标准推荐的20CrMo及20CrMnTi材料在目前行业内使用最为广泛，该材料的热处理工艺也相当成熟，用其制作主轴、副轴及档齿，材料成本、热处理成本均可最优。
2.2.3.2  热处理技术要求
      本标准根据主轴、副轴及档齿的模数大小推荐了热处理的渗碳（碳氮共渗）硬化层深度，可以满足整车及发动机的使用需求，当档齿出现点蚀等接触疲劳强度不能满足使用需求时，可以增加热处理的硬化层深度，提高齿轮的接触疲劳极限值，以提升档齿的抗点蚀能力，具体加深的硬化层深度需试验验证。
2.2.3.3 结构尺寸要求
      本标准借鉴了现有机型产品图的规格标准，结合GB标准、JIS标准、DIN标准等对主副轴总成的结构配合尺寸做了规定。
      本标准在4.4.1.2条款中，推荐1档齿轮的精度等级9级，加工方式精滚，主要考虑1档为低档，只是在摩托车起步时使用，生命周期内使用时间极少，且使用转速较低，推荐9级及精滚加工，可以降低成本，经过大量试验验证，对发动机正常使用无不良影响。
      本标准在4.4.2.1条款中，推荐矩形花键孔档齿的内花键大径精度H8,主要考虑的是热处理的变形，按精度H7控制，难度较大，成本相对较高，现有成熟产品均实际按H8控制，经过大量试验验证，满足发动机正常使用需求。
本标准中的20°压力角渐开线花键结构，虽然在JIS标准正文中未列出，只是在附件中做了规定，并表述不推荐使用，但该结构在行业中仍然被大量使用，且同样的使用条件下，20°压力角渐开线花键结构，其啮合侧隙会更小，有利于提高定心精度，减小啮合冲击，故：在标准中对该结构的规格做了规定。
      在目前的技术资料中，暂未发现主副轴总成中有45°压力角渐开线花键结构的使用案例，故本标准对30°/37.5°压力角渐开线花键结构做了规定，未对45°压力角渐开线花键结构做出规定，建议：以30°压力角渐开线花键结构为首选，37.5°压力角渐开线花键结构次之。
2.2.4 检验方法
     本标准对摩托车和轻便摩托车发动机主副轴总成及组成零件的材料成分及机械性能的检测方法、金相组织的检测位置及检测方法、齿轮精度检测方法、结构尺寸精度检测方法、形状位置精度检测方法、表面粗糙度检测方法、探伤检测方法、清洁度检测方法等做了规定。
3、主要试验（或验证）情况分析
     由于摩托车和轻便摩托车发动机主副轴总成是发动机的一个部件，其所有试验均搭载在发动机或整车进行，而发动机排量及发动机搭载的整车用途不同，耐久性试验的要求就会有较大差异，所以本标准未对试验方法做规定，试验内容及方法由发动机生产企业根据企业标准实施。
     摩托车和轻便摩托车发动机具有高转速、高性能、体积小、重量轻等特点，主副轴总成轻量化设计为行业追求目标，现有主副轴总成产品的主要失效模式为断齿、断轴、齿轮点蚀等，其中齿轮点蚀为行业难题，本标准提及的增加齿轮有效硬化层深度及齿面强力喷丸在总体布局不变的前提条件下，经过试验验证，能有效提升齿面接触疲劳强度。
4、标准中是否涉及专利情况说明
本标准中不涉及具体专利结构。
5、预期达到的社会效益、对产业发展的作用等情况
主副轴总成属摩托车和轻便摩托车发动机的关键部件，随着行业的持续发展，大排量摩托车及摩托车发动机在国内发展势头迅猛，行业内部并无该部件参照执行的相关技术标准，该标准的发布，将填补摩托车领域主副轴总成技术标准的空缺，有利于摩托车和轻便摩托车发动机主副轴总成设计和生产品质的整体水平的提高。
6、采用国际标准和国外先进标准情况
采用了JIS B 1603圆柱直齿渐开线花键  齿面配合  概要、尺寸和检验（附属资料 渐开线花键（基准压力角20°）的相关内容。
7、在标准体系中的位置，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
本标准符合国家有关法律、法规和相关强制性标准的要求，与现行的国家标准相协调，与行业标准JB/T 10423-2004 《摩托车齿轮零件、组件技术条件》对比，有如下差异。
	序号
	本标准要求
	JB/T10423-2004标准要求
	差异原因

	1
	4.3.2 最终热处理（表2）
	①当 1.5≤m＜2.25时，有效硬化层深度：0.3~0.5
	4.3.2 最终热处理（表2_碳氮共渗、渗碳淬火件）
	当1＜m≤2.5时，有效硬化层深度：0.3mm~0.5mm
	1、根据目前数据库，暂无m＜1.5主副轴总成齿轮，故本标准未做规定；
2、m2.25、m2.5齿轮多在大排上使用，轻量化设计导致齿面接触疲劳强度差，故增加有效硬化层深度；
3、收集竞品数据:日系车19例中11例符合本标准，德系车7例均符合本标准，竞品通过了试验验证。

	2
	4.4.2 主轴、副轴
	4.4.2.3主轴、副轴为30°及37.5°压力角渐开线花键结构，优选键侧定心，配合5H/5h
	4.4 齿轮及花键精度
	b）渐开线花键键侧配合采用7H/7e或7H/7d
	1、7H/7e或7H/7d键侧定心配合间隙过大，不能满足使用需求（计算结果：INT/EXT 23Z×1m×30P×7H/7e 侧隙0.135~0.312，INT/EXT 23Z×1m×30P×7H/7d 侧隙0.16~0.337）；
2、借鉴竞品规格：键侧定心，配合5H/5h（对比计算结果：INT/EXT 23Z×1m×30P×5H/5h 侧隙0.048~0.108，与竞品相当,并通过了试验验证；
3、现有的工艺制造条件，在不需磨削加工情况下，通过冷挤压或滚齿能够达到5H/5h。


8、重大分歧意见的处理经过和依据
     无
9、标准性质的建议说明
    本标准为中国摩托车商会团体标准，供商会内摩托车生产企业或相关发动机主副轴生产企业使用。
10、贯彻标准的要求和措施建议
    为了有效地贯彻和执行本标准，在本标准实施前后，应当在摩托车生产企业和配套的发动机主副轴生产企业宣贯使用。
11、废止现行相关标准的建议
    无
12、其他应予说明的事项
    无
