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使用非石油基制动液的汽车

    液压制动软管总成

UD C 629.118
        .01

GB 4784一 84

Brake hose assemblies for hydraulic braking

  systems of motor vehicles used with a

    non-petroleum base hydraulic fluids

    本标准规定了使用非石油基制动液的汽车液压制动软管总成的适用范围，常用的管接头螺纹规格，

总成的性能，试验程序，印在制动软管总成上的标记，包装、运输与贮存。
    本标准是参照采用ISO 3996-1978 ((道路车辆 使用非石油基制动液的液压制动系制动软管总

成》制订的。

1 适用范围

    本标准适用于帘线和天然橡胶或合成橡胶制成的，装有金属管接头，使用S Y 1906-76《醇型汽
车制动液》规定的非石油基制动液 〔以下简称制动液)的软管总成。软管的公称内径应为下列数值之

3.2, 4.8, 6.3mm

2 构造

    液压制动软管总成由两端的金属管接头和中间的橡胶软管组成，管接头应该永久地安装在橡胶软

管上。见图1。

自由长度t

                                图 1 汽车液压制动软管总成

  2.1管接头
    管接头螺纹规格推荐采用M10x 1、M12 x 1、M12x1.25, M12x1.5, M16x1.5，优先采用

M12x1.5。管接头型式由供需双方协商确定。
    镀锌后的螺纹精度按GB 197-81《普通螺纹公差与配合》的6H和6h的规定。管接头应采用

GB 699-65《优质碳素结构钢钢号一般技术条件》或YB 191-75《易切削结构钢技术条件》制造，
管接头表面需经镀锌钝化处理。管接头也可以采用其他能保证软管总成使用性能的材料制造。

  2.2橡胶软管

    橡胶软管由内胶层，增强层以及外胶层组成。外胶层应耐老化，内胶层应该能有效地抵抗非石油

基液压制动液的腐蚀。
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8 性能试验

    液压制动软管总成的性能试验包括表1中列出的全部试验项目。

表 1 液压制动软管总成性能试验和抽检样品的数量

抽 样 数
鉴 定 试 验 条 款

初次试验 重新试验

全部 全部 106%压力试验 4.2

全部 全部 缩颈后的内孔通过量 4.3

4 8 爆裂前的体积膨脂 4.4, 4.5

4 8 制动液的相容性 4.6

4 8 挠曲疲劳试验 4.7

4 8 拉伸试验 4.8

1 2 冷弯试验 4.10

1 2 臭氧试验 4.11

1 2 盐雾试验 4.12

吸水后的试验

4 8 爆裂试验

4 8 挠曲疲劳试验

4 8 拉伸试验

样品总数量

    在进行100%打压试验和缩颈后的通过量试验合格之后，如果在性能试验中有一个样品不合格，就

必须加倍按表1的要求对不合格项目重新进行性能试验。
    在重新试验中，任何一个试验样品不合格就认为这批产品不合格或报废。

4 试验方法

4.1 试验条件
  用于试验的软管总成应是新的，并且应至少经过24小时时效，试验前的4小时，软管总成必须保

持在15一32̀C温度下。挠曲疲劳试验或冷弯试验的软管总成，在安装之前必须拆掉全部附件，如钢丝

护套，橡胶套等。
    除冷弯、臭氧、盐雾和制动液的相容性试验外，

  4.2  100 的打压试验

其他试验都必须在室温为15-32℃的范围内进行。

    软管总成必须经受打压试验

最大应为24MPa (245kgf /cm 2),

，用水或制动液作为介质。其试验压力最小应为20.7MPa(211 kgf/cm2)t

保压时间为10一25 s。
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  4.8缩颐后的内孔通过f
    软管总成缩颈后的内孔通过量试验，采用图2所示的插人量规，此量规在自重的作用下，插人全

长76mm,

球面半径 (任选〕

， 一 」 0

13土2

76(最小)

图2 软管总成口径结构试验的插人量规

      表2 插人量规的标准尺寸

公称内径 mm D mm(最小) 质量 9

3.2 2.03 57士3

4.8 3.05 85土4

6.3 4.19 120士6

  4.4膨胀试验
  4.4.1 要求
    当制动软管总成在经受规定的内压时，测量其自由长度的体积膨胀。自由长度是两端管接头之间

所测得的长度，见图1。制动软管总成的最大膨胀量不应超过表3中所示的数值。

                              表 3 软管自由长度的最大膨胀量 cm 3/m

软 管 6.9 MPa (70kgf/cm2 ) 10.3MPa (105 kgf /cm2 )

内 径

      m m

正常膨胀的软管

    (HR)

低膨胀的软管

      (HL)

正常膨胀的软管

    (HR)

低膨胀的软管

    (HL)

3.2 2.17 1.08 2.59 1.38

4.8 2.82 1.81 3.35 2.36

6.3 3.41 2.69 4.27 3.84

4.4.2 试验设备
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试验设备见图3，主要由下列各部分组成:

      a。

      b.

        C.

      d.

        e.

体体积;
      f.

保证所需试验液体压力的液压源，

试验液体是由无添加剂的水组成的，并没有游离空气和气泡，

水压表用的水箱，

接头、软管总成垂直地安装到接头上，以便在可控制的条件下施加压力，
带有刻度的滴定管，具有0.05cm3的增量，用于测量与在压力作用下的软管膨胀相适应的液

按要求设计的管道零件系统。

                                  图3膨胀试验装置
    所有的管道和接头必须内径光滑，没有坑槽和凸包，以使所有的空气在每次试验进行前，可以从

系统中自由地排出。阀门应该在没有泄漏的情况下，能够承受住所经受的压力。

  4.4.3 仪器的标定
    试验仪器在使用之前，必须通过使用一个模拟软管总成来测定在施加6.9 MPa(70kgf/cmz)和

10.3MPa(105kgf/cmz)压力时所确定的标定修正系数，模拟软管总成是由最小规格壁厚为1.52 mm的
无缝钢管组成的，其自由长度为305 1 6 mm，外径为6.3 mm，在软管总成试验中使用的全部接头和
附件都应装在该系统中。试验样品所得到的膨胀量读数应该减去标定的修正系数。最大允许标定修正

系数在10.3MPa (105kgf/cmz)的压力下应为0.OScm1o

  4.4.4程序
  4.4.4.1如果用于试验的样品，在试验前已承受过10.3MPa (105kgf/cmz)以上的压力 (使用任

何介质)，允许该样品恢复15分钟。
  4.4.4.2仔细地将软管总成旋进连接头中，保持软管在直线垂直位置，不要扭转，在压力下无拉
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伸。

  4.4.4.3用大约0.25L的水，从水箱流经软管总成进入滴定管的办法将空气从该系统中排净，前后
移司触管可以促进排出气泡，关闭通向滴定管的阀门，并且对软管总成施以10.3一,.,4MPa(105o 一}.43 kgf/cm2)
的压力。观察los，检查软管总成的各个连接是否泄漏。然后待软管总成中的压力完全解除，将滴定管的

水平面调到零，在通向滴定管的阀门关闭的情况下，对软管总成施以6.9 _o,,4MPa(70.36 _i.43kgf/cm2)
的压力，并使软管的管道密封在该压力之下5士3s。在3秒之内，打开通向滴定管的阀门10士3s，
使已膨胀软管中的水升人滴定管。直至液面恒定。

  4.4.4.4再按上述步骤重复两次，在滴定管中的水量，即是三次膨胀的总和，该滴定管测量的读
数，要精确到。.05cm 1.
  4.4.4.5将滴定管测量的读数除以3,减去标定系数，就可算出体积膨胀量，该数再除以自由长
度 (m)就得到软管每米长度上的体积膨胀量。

  4.4.4二 把滴定管的水平面按4.4.4.3重新调到零，重复上述试脸过程，以得到压力为10.3侣,MPa
  (105一,. u4 kgf /cm 2)下的体积膨胀量。如果软管中的压力偶然上升到规定值以上，但不超过24MPa
  (245 kgf /cm 2)则彻底解除压力，使软管至少恢复15分钟，然后再重复该试验。如果软管承受了超过
24MPa (245kgf/cm2)的压力，于是就需要改用新制动软管来重复该项试脸。如果在试脸中的任何
时间，软管中逸出气泡，则须使软管至少恢复5分钟以后，再重复试验。

4.5娜裂强度试验

4.5.1 要求

    在液压试验时，软管总成的每个样品必须经得住规定的压力，保持2分钟，还必须经得住如表4
示出的最小爆裂压力。

表 4 保持压力及最小爆裂压力

软管内径

      m m

  保持的压力

MP a (kgf/cm z)

  最小爆裂压力

MPa (kgf/cm1)

3.2 27.6 (281) 49.03(500)

4.8和6.3 27.6 (281) 34.5 (352)

  4.5.2 试验设备

    试验设备由相应的压力系统组成。软管的连接，要使得控制和测量液压可以在内部进行。该压刀
应借助于手动泵，机动泵或一个存储器系统来得到。而且这个压力应该用标准压力表来测量。在施加
压力之前，必须用水或制动液充满软管并使全部空气通过溢流阀排出。表5中示出的压力，必须以
172.5士69MPa/min (1759士703.6 kgf/cm2/min)的速率施加。
    由于内径3.2 mm的软管要经得住49.03MPa (500kgf/cm2)的最低爆裂压力，因此，必须注意所

有管道、阀门和接头要有足够的强度并适用于高压工作。用于膨胀试验的试验设备只有在符合这些要
求时，才能使用。

  4.5.8 程序
    将试验样品连接到压力系统上，充满水使所有的空气排出。来回地移动软管可以促进气泡的排除，

以172.5士6.9MPa/min(1759士703.6kgf/cm2/min)的速率施加27.6一rAMPa(281一la.zskgf/cm2)的压
力并保持2分 0-m秒，然后，仍以同样的速率提高压力，直到软管爆裂为止。从标准压力表上读得最大
压力，读数精确到0.69MPa(7.04kgf/cm2)并记录为软管的爆裂强度。

4二 制动液的相溶性，编颐和垠裂强度试验
4.5.1 要求
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    液压制动软管总成，在用制动液充满下，在93十;℃的温度下经受70一72小时以后，应能满足缩颈
要求，然后软管总成应再经受2分_0秒的27.6MPa(281.52kgf/cm2)的水压或制动液压后继续升压

直至爆破，最低爆破压力不低于34.5MPa (352 kg f/cm2).
  4.6.2 准备
  4.6.2.1将一个软管总成或连接多个软管总成的歧管从下面连接到容量为0.5L，而装有100 mL相
溶性制动液的油箱上，如图4所示。

盖r一尸色

制动软管放气以后
f封闭 开口

储液箱

钢管

管螺母或其他 (铜焊到储液箱上)
合适的接头

试验软骨

盖 子或塞 I

图 4 制动液的相溶性试验装置

4.6.2.2

4.6.8

4.6.8.1

4.6.3.2

  用制动液充满软管总成，密封其下端，并将软管总成垂直地放人烘箱中。

程序

4.6.3

4.6.3

4.7

4.7.1

一:

使软管总成在93 '盒℃的温度下，放置70一72小时。
试验结束后，拆下软管总成，并在室温中冷却30 1 5分。
将制动液从制动软管中排出，按照4.3的要求，检验缩颈后的内孔通过量。
制动软管总成在3小时之内应按照4.5.3进行爆裂试验。

挠曲疲劳试验
  要求

    对于内径为3.2 mm，自由长度为200 }600mm的软管总成以及对于内径4.8 mm和6.3 mm，其自
由长度为250一400mm的软管总成的任一种样品，在挠曲疲劳试验机上试验，其最短寿命应是35小时。
  4.7.2 试验设备见图5a,  56,
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图 5a 挠曲疲劳试验机

                          图5b 标准的挠曲试验松弛量调整器
    水平杆上装着可动接头，水平杆两端通过轴承安装在垂直转盘上，该轴承的中心与转盘中心相距

100 mm，可调节的静止头与盘的中心在同一水平面中并平行于可动头。可动接头和静止接头都有管接
头，在管接头之间软管总成平行地安装着。盘子以800士lOr/min的速率旋转，因此，固定在活动头
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的软管端也以此速率转动，通过直径是200士0.25 mm的圆。软管可动头上的管接头被塞紧，而静止头

上的管接头通向一条歧管。通过歧管供给1.55-1.72MPa (15.8.17.5kgf/cm2)的水压，在试验中
水压应恒定，应采用一个控制开关以便当软管损坏而水压下降时，使试验机停车。一旦压力下降则必

然停车，此外还应该装备一个记录时间的指示器。

  4.T.3 程序
  4.7.3.1将567士3g的质量挂到处于垂直位置的软管总成一端，测量软管总成的自由长度。使用
游标卡尺或相应的量具，测得两个端接头之间的长度精确到0. 5 mm ,
  4.7.3.2装上不旋转的管座，允许每根软管总成的附件都能各自调节自身的长度。当安装在挠曲

疲劳试验机上时，软管总成的投影长度应短于自由长度，其松弛量如表5所示。
  4.7.3.3 由于挠曲疲劳试验的结果对此长度的安装误差很敏感，因此在试验机上的投影长度应在
规定的极限内并应平行于转动头的轴线，取投影长度。

  4.7.3二 将试验样品无扭转地安装在试验设备上，打水压并放开全部软管和通道。启动马达驱动
可动的一头并记录试验持续时间，定期检查转动的速率。由于漏水继而丧失压力就确定了此样品的寿
命。

表 5 自由长度和挠曲疲劳试验的松弛量

内 径 自由长度 软管的松弛量

3.2

200- 400 44

士0.40

> 400一480 32

> 480 -- 600 19

4.8和6.3 250- 400 25

  4.8拉伸试验
  4.8.1要求
    将软管总成固定在试验机中，并以25mm/min的速率拉伸。所有的软管总成在做此试验时，必须

经得住最小为1446N (147.5kgf)的拉力，而不发生管接头拉脱或软管拉断现象。

  4.8.2试验设备
    4.9kN (500kgf)拉力机，试验机应有记录装置，以便在试验终结时给出总拉力牛顿。样品的固

定应使得软管和接头在同一直线上并与拉力机拉力的方向一致。

  4.8.3 程序
    逐渐增加拉伸载荷，以使得试验机的活动接头以25士3 mm/min的速度移动直到破坏为止。记录

破坏时总的载荷和破坏的类型。

  4.9 吸水试验

  4.9.1 要求
    联接好的软管总成，在室温中全部浸人水中70一72小时之后，应该满足爆裂强度 (4.5.1),挠曲

疲劳试验 (4.7.1)和拉伸负荷 (4.8.1)的全部要求。

  4.9.2 试验准备
    联接好的总成应剥掉中心部分长28.6士2 mm处的外胶层以暴露出外帘线。在剥外胶层时必须注

意不要损坏帘线，不要拉长软管。

  4.9.3 程序
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  4.9.8.1将剥掉外胶层的软管总成浸入室温水中并保持70-72小时。
  4.9.3.2 除挠曲疲劳试验外的全部试验，都应该在从水中取出后的10分钟内进行。
  4.9.3.3 挠曲疲劳试验应该在从水中取出后的10-30分钟内开始。

  4.10冷弯试验
  ‘.10.1要求
    按4.10.3.1的程序处理后，不从冷却箱中取出，将制动软管在按4.10.2规定的芯轴上弯曲，制动

软管的外表面不应有肉眼可见的裂纹或破损。

  4.10.2试验用的芯轴
    76.2 ' n mm直径的芯轴，适用于3.2 mm的软管，而88.9 ';mm直径的芯轴，适用于4.8和6.3 mm的

软管。

  4.10.3 程序
  4.10.3.1将软管置于伸直位置，并与按4.10.2中规定直径的芯轴一起放置在一45~一48℃的空气
中保持70'- 72小时。其后，仍在此温度下，将软管用稳定的速度，在3-5s内，绕芯轴弯曲至少1800,
冷弯试验的夹具结构见图6。
  4.10.3.2 用肉眼检查制动软管的外表面是否有裂纹或破损。

    注:一次试验，能安装2根制动软管。

                                图 6 冷弯试验夹具结构图

  4.11奥氧试验
  4.11.1 要求

    当放大7倍检查时，软管的外表面不应有裂纹，不计包扎处及紧靠其附近的面积。

  4.11.2 程序
  4.11.2.1将制动软管总成绕一个圆柱体弯曲，该圆柱体的直径为制动软管公称外径的8倍，并且
将软管两端包扎住。圆柱体和捆扎物应该由金属或由消耗臭氧最少的材料组成。若软管绕圆柱体弯曲

时产生扁瘪，则需提供软管的内支撑。
  4.11.2.2 将软管绕在芯轴上，放在室温中保持24士0.5小时，然后再放在充有臭氧与空气体积之

比为亿分之50士5的混合气的暴露室中，保持70一72小时。在试验期间，暴露室内空气温度应为40士30Co
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  4.11.2.3 在放大7倍的情况下，检查软管外表面是否有裂纹，不计包扎处及紧靠其附近的面积。
  4.12盐雾试验
  4.12.1要求

    制动软管总成的管接头应能经受按J B 1606-75《电工产品盐雾 试验方法》规定条件的盐雾试
验1个周期。样品在经受1个周期的盐雾试验后，管接头基体金属不应被腐蚀，引起保护层移动的卷

边或用作标牌资料的接头区域无腐蚀要求。
  4.12.2试验设备

    盐雾试验箱 (室)应符合J B 1774-76《盐雾试验箱 (室)技术条件》的规定。
  4.12.3 在试验1个周期之后，用温度不高于37℃的清洁流水，轻轻地清洗或浸泡软管的表面，除

去盐沉积物，然后在2分钟之内用空气吹干。
  4.12.4 检查软管总成的接头，记录其结果。

与检验规则

  5.1每件产品须经制造厂检验部门检验合格后才能出厂，并附有证明产品合格的文件。
  5.2订货单位有权抽验产品，其抽验规则按GB 2828-81《逐批检查计数抽样程序及抽样表》规定

执行，其中批量和抽样方案由供需双方商定。

6标志、包装、运翰与贮存

  6.1 标志
  6.1.1每根液压制动软管总成中的胶管应用除绿色以外的任一种颜色标志，胶管应标明制造厂的

厂名或厂标。
    注:绿色标志用于使用石油基制动液的汽车液压制动软管。

  6.1.2 每根胶管用高度至少是3.2mm的大写字母和数字标明下列内容:
    a.制造的年、月、日用数字表示，例如 83-06-08意思是1983年6月8日，
    b.软管的公称内径以mm表示，例如3.2mm,
  6.1.3 在软管总成接头上打上总成生产厂的厂标或商标和制造日期。

  6.2 包装
  6.2.1软管总成的包装应保证在正常运输情况下不致损伤，在包装前软管总成须清理清洁，取适当

数量的软管总成装人干燥和结实的箱内，箱内壁衬以防水纸，并应有保护物填衬，以防挤压和互相碰
损。同一箱内只允许装入同一型号、规格的软管总成。

  二2.2包装软管总成的箱内应附有合格证，合格证应包括下列内容:
    s.总成制造厂的厂名或厂标。

    b.车型、软管总成名称及零件号;

    c. 制造厂质量检查部门的签章，

    d.制造日期。
  6.2.3 包装软管总成的箱外应标明:

    e.制造厂的厂名或厂标;

    b.车型、软管总成名称及零件号;
    c.收货单位和地址，

    d.数量、毛重、净重(每箱软管总成毛重最多不超过50 kg ) ,

  6.3运输与储存
  二3.1软管总成在运输与储存中应避免阳光直射，雨雪浸淋和机械损伤，保持清洁，禁止与酸、碱
及有机溶剂等腐蚀橡胶的物质接触，且距发热装置1m以外。

  6.3.2软管总成应储存在环境温度一15一+40℃之间，空气相对湿度在50%一80%的通风和干燥室
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内。

  6.6.8 在遵守本标准6.3.1和6.3.2的情况下，软管总成自出厂之日起三个月至一年内除臭氧试验和
盐雾试验外其余性能应符合本标准之规定。

附加说明:

本标准由中华人民共和国机械工业部提出，由长春汽车研究所归口。
本标准由长春汽车研究所负责起草。
本标准主要起草人陈广照。


