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汽车零部件再制造产品技术规范 涡轮增压器 

1  范围 

本文件规定了汽车用柴油机涡轮增压器再制造的工艺要求、性能要求、检验方法、检验规则和标识、

包装、运输、储存等内容。 

本文件适用于汽车用柴油机涡轮增压器的再制造产品，汽油机涡轮增压器的再制造产品也可参照

使用。 

2  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 18599  一般工业固体废物贮存和填埋污染控制标准 

GB/T 26989  汽车回收利用 术语 

GB/T 28675  汽车零部件再制造  拆解 

GB/T 28676  汽车零部件再制造  分类 

GB/T 28677  汽车零部件再制造  清洗 

GB/T 28678  汽车零部件再制造  出厂验收 

GB/T 28679  汽车零部件再制造  装配 

GB/T 39895  汽车零部件再制造产品 标识规范 

JB/T 6002—2007  涡轮增压器清洁度限值及测定方法 

JB/T 9752.3—2014  涡轮增压器转子平衡品质及校验方法 

JB/T 12335—2015  涡轮增压器密封性试验方法 

QC/T 590  汽车柴油机涡轮增压器技术条件 

3  术语和定 

GB/T 26989 、GB/T 28676和QC/T 590界定的及以下列术语和定义适用于本文件。 

3.1 

再制造涡轮增压器  remanufactured turbocharger 

对旧件涡轮增压器进行再制造修复后，获得的质量特性相当于原型新品水平的涡轮增压器。 

4 工艺要求 

4.1   一般要求 

4.1.1  存在涡轮壳和压壳明显破损、轴断裂、叶轮涡轮全损坏等情况的涡轮增压器旧件应弃用。 
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4.1.2  涡轮增压器旧件经过拆解、检测和清洗、分类、修复和装配工艺后，应满足第 5章规定的性能

要求。 

4.1.2  再制造流程参见附录A。 

4.2 拆解 

4.2.1  涡轮增压器旧件的拆解应符合 GB/T 28675的规定。 

4.2.2  拆卸涡轮壳、中间壳、压壳、叶轮、涡轮和阀等零件，将涡轮增压器旧件拆解成单一零件状态。 

4.2.3  拆解时应使用专用工具和工装，防止损伤零部件，拆解后应分类摆放。 

4.3  清洗 

4.3.1  涡轮增压器旧件的清洗应符合 GB/T 28677的规定。 

4.3.2  涡轮增压器旧件在弱碱性溶液浸泡 8小时后进行超声波清洗, 去除油污和积碳并烘干。 

4.3.3  使用0.02 mm～0.08 mm的钢丸对涡轮壳、中间壳、压壳、叶轮、涡轮进行喷砂处理，喷砂后零件

表面应露出均匀一致的金属本色。 

4.3.4  对涡轮增压器旧件进行二次超声波清洗，清洁度应符合JB/T 6002—2007中第3章的规定。 

4.4 检测与分类 

4.4.1  通用要求 

使用游标卡尺、内外径千分尺、专用通止规等工具检查涡轮增压器旧件的破损和变形程度，按照

GB/T 28676 的要求将拆解后的零件分为可直接使用件、可再制造件和弃用件。 

4.4.2  外观 

涡轮壳、压壳、中间壳、叶轮和涡轮符合下列条件的可再制造，否则应弃用： 

a) 壳体裂纹≤20 mm, 子午面无磨损，壳体外观无明显破损，螺牙无变形； 

b) 外观腐蚀深度≤0.5 mm，面积不超过30 %； 

c) 叶片无变形，密封尺寸变化最大限值不超过新品公称尺寸的2 %； 

d) 轴无变形，直径尺寸变化最大磨损限值不超过新品公称尺寸的0.008 mm。 

4.4.3  尺寸  

根据图纸标准对涡轮壳和压壳子午面、叶轮大小径和子午面和内孔、涡轮大小径子午面和轴的各个

尺寸（如直径、圆度、平面度等），以及中间壳内孔和密封结构尺寸，使用测量工具进行测量后，应满

足再制造产品图纸要求。 

4.4.4  零件单体动平衡 

使用平衡机，对叶轮、涡轮单体进行平衡检测和修复，不满足JB/T 9752.3—2014第4章规定要求的

应弃用。 

4.4.5  分类存放 

可直接使用件、可再制造件按照零件类型分类有序存放。弃用件处置应按GB 18599中5.2的规定的

要求执行。 

4.5 修复 
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4.5.1  使用车床、铣床加工涡轮壳、压壳与发动机的连接面和外接口，切削量≤0.4 mm。对螺纹孔进

行清洁，并使用扳牙修复处理。加工后，表面应光滑无砂眼、划伤，表面粗糙度应控制在≤2.5 μm。 

4.5.2  加工中间壳的密封部位和内孔，表面粗糙度、尺寸应符合再制造产品图纸的规定。 

4.5.3  使用仪表车床抛光涡轮轴和密封部位，轴表面应无拉伤、划伤痕迹，尺寸应符合再制造图纸或

技术文件规定。 

4.6  装配 

4.6.1  通则 

4.6.1.1  再制造涡轮增压器的装配应符合 GB/T 28679 的规定。 

4.6.1.2  装配涡轮增压器应按装配图纸要求，依次装配机芯总成、压气机壳、涡轮壳和调节阀。 

4.6.2  装配机芯总成 

4.6.2.1  按装配图纸要求，依次装配中间体、浮动轴承、止推轴承、扩压板、涡轮、叶轮和轴端螺母。

4.6.2.2  安装轴端螺母时，转子轴应保持垂直，在螺纹部分涂少量螺纹紧固胶，以7.9 Nm～8.1 Nm

力矩拧紧。轴向窜动量应符合再制造产品图纸要求。 

4.6.3  装配压气机壳 

将压气机壳安装在机芯总成上。以9 Nm～10 Nm的力矩拧紧螺钉，并做拧紧标识。 

4.6.4  装配涡轮壳 

将涡轮壳安装在机芯总成上。以10 Nm～15 Nm的力矩拧紧螺钉，并做拧紧标识。 

4.6.5  装配调节阀 

将调节阀安装在涡轮增压器总成上。以10 Nm的力矩拧紧调节阀螺母，以20 Nm～25 Nm的力矩拧

紧支架螺栓。调试调节阀至符合再制造产品图纸要求。 

5  性能要求 

5.1  机芯总成高速动平衡 

再制造涡轮增压器转子平衡品质等级应满足 JB/T 9752.3—2014第 6章的规定。 

5.2  泄漏量 

再制造涡轮增压器机芯泄漏量应符合 JB/T 12335-2015第 3和 4章的规定。 

5.3  压力与位移量 

调节阀的压力（bar）与位移量(mm)应满足再制造产品图纸要求。 

6  检验方法  

6.1  机芯高速动平衡 

6.1.1  将机芯固定在动平衡测试设备的涡轮壳内。启动动平衡测试设备（震动值精度±0.1 g），选择
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对应的模式，打开压缩空气开关，驱动涡轮高速转动，记录机芯不同转速点下的震动值。 

6.1.2  测量值超过表2限值时，可在叶轮紧固螺母上按仪表指示角度去重校对。 

6.2  泄漏量 

应按JB/T 12335-2015第5章的规定进行。 

6.3  压力与位移量 

6.3.1  将涡轮增压器固定在测试台上，使用橡胶导管将调节阀气嘴和测试设备相连。 

6.3.2  启动测试设备，选择对应的测试模式，调整调节阀螺母，使阀体压力（bar）与位移量(mm)符

合测试模式的要求，读取调节阀的压力和位移量。 

7  检验规则 

7.1  出厂检验 

出厂验收应符合 GB/T 28678 规定的要求。 

7.2  型式检验 

当有下列情况之一时，应进行型式检验： 

a) 新产品试制定型或老产品转厂生产试制定型时； 

b) 结构、材料、工艺有较大改变可能影响产品性能时； 

c) 停产一年后再次恢复生产时； 

d) 国家质量监督机构提出检验要求时。 

7.3  检验项目 

出厂检验和型式检验项目按表 1的规定进行。 

表 1  检验项目 

序号 试验项目 试验方法 
试验类别 

型式检验 出厂检验 

1 机芯高速动平衡 6.1   

2 泄漏量 6.2   

3 压力与位移量 6.3  - 

 

8 标识、包装、运输、储存 

8.1  标识 

8.1.1  再制造涡轮增压器的产品标志应按GB/T 39895规定的要求进行。 

8.1.2  再制造涡轮增压器的标识应在产品醒目位置上注明（直接装机的产品除外），并在包装和技术

文件中注明。 

8.2  包装 
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8.2.1  再制造涡轮增压器的包装应符合GB/T 28678规定的要求。 

8.2.2  随同产品应附有下列技术文件： 

a) 产品质量合格证； 

b) 产品使用说明书。 

8.3  运输 

再制造涡轮增压器在运输过程中，应防止日晒、雨淋，应轻装轻卸，防止磕碰、变形和损伤。 

8.4  储存 

再制造涡轮增压器应存放于通风、干燥以及无腐蚀性气体的库房内。 
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A  A  

附 录 A 

（资料性） 

汽车零部件再制造流程 

图A.1给出了汽车零部件的再制造流程。 
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图 A.1  汽车零部件再制造流程 
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