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前  言

本标准依据GB/T 1.1—2020给出的规则起草。

本标准的某些内容可能涉及专利，本标准的发布机构不承担识别这些专利的责任。
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本标准由浙江方圆检测集团股份有限公司牵头组织制定。

本标准主要起草单位：浙江强江智能科技有限公司。

本标准参与起草单位：浙江凌宇机械股份有限公司、浙江隆中机械股份有限公司、青拓集团有限公司。

本标准主要起草人：江君波 李伟权 江彬鑫 鲍文国 岳高东。

本标准评审专家组长：。

本标准由浙江方圆检测集团股份有限公司负责解释。

摩托车制动盘
范围

本标准规定了摩托车制动盘的术语和定义、分类、基本要求、技术要求、试验方法、检验规则及标志、包装、运输、贮存和质量承诺。

本标准适用于冲压成形或激光切割成形的摩托车制动盘，其它形式的摩托车制动盘可参照执行。

本标准不适用于竞赛式或特殊用途的摩托车制动盘。

规范性引用文件

下列文件对于本文件的应用是必不可少的。凡是注日期的引用文件，仅注日期的版本适用于本文件。凡是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 223         钢铁及合金化学分析方法

GB/T 228.1       金属材料 拉伸试验 第1部分：室温试验方法

GB/T 230.1       金属洛氏硬度试验  第1部分：试验方法

GB/T 1771        色漆和清漆 耐中性盐雾性能的测定  

GB/T 1804        一般公差 未注公差的线性和角度尺寸的公差

GB/T 1865—2009  色漆和清漆 人工气候老化和人工辐射曝露 滤过的氙弧辐射  
GB/T 2828.1—2012计数抽样检验程序 第1部分：按接收质量限（AQL）检索的逐批检验抽样计划

GB/T 3280        不锈钢冷轧钢板和钢带 
GB/T 4237        不锈钢热轧钢板和钢带

GB/T 4956        磁性基体上非磁性覆盖层 覆盖层厚度测量 磁性法

GB/T 6461        金属基体上金属和其他无机覆盖层 经腐蚀试验后的试样和试件的评级

GB/T 6739        色漆和清漆 铅笔法测定漆膜硬度

GB/T 9286        色漆和清漆 划格试验

GB/T 10125       人造气氛腐蚀试验 盐雾试验

GB/T 15055       冲压件未注公差尺寸极限偏差

GB/T 1958-2017   产品几何技术规范（GPS) 几何公差 检测与验证

GB/T 7220-2004   产品几何量技术规范(GPS)表面结构 轮廓法 表面粗糙度 术语 参数测量
GB/T 30512—2014 汽车禁用物质要求
QC/T 654—2005   摩托车和轻便摩托车 制动器台架试验方法

QC/T 655—2005   摩托车和轻便摩托车 制动器技术条件

QC/T 781—2007   摩托车和轻便摩托车 制动盘

术语和定义

QC/T 781—2007界定的术语和定义适用于本文件。

分类

QC/T 781—2007界定的分类适用于本文件。

基本要求

5.1 设计研发
5.1.1 应采用计算机辅助软件设计，对产品的结构和性能进行模拟仿真分析。

5.1.2 应具备制动盘产品模具的设计开发能力。
5.2 材料

5.2.1 制动盘材料应选用12Cr13、20Cr13、30Cr13和0Cr13Mn，允许采用其他能够满足产品性能要求的材料制造。

5.2.2 12Cr13、20Cr13、30Cr13材料的化学成分及机械性能应符合GB/T 4237或GB/T 3280的规定，0Cr13Mn材料的化学成分及机械性能应符合QC/T 781—2007的规定。
5.3 工艺及装备

5.3.1 制动盘应采用冲压或激光切割成形。

5.3.2 热处理过程应采用自动化机械手控制。

5.3.3 机械加工过程应配备数控加工设备。

5.3.4 涂装过程应配备在线监控系统。

5.4 检验

5.4.1 应开展原材料化学成分和机械性能检验。

5.4.2 应开展外观、冲裁塌边、尺寸公差、形状和位置公差、表面粗糙度、涂层厚度、涂层附着力、涂层硬度、涂层耐腐蚀性、工作面硬度、工作面厚度误差、工作面耐腐蚀性、周向强度、轴向强度、内外盘浮动值的出厂检验。

技术要求

6.1 外观

6.1.1 制动盘表面应无锈蚀、夹层和明显划伤等缺陷。制动盘表面涂层需完好，应无起泡、流挂和剥落等缺陷。

6.1.2 冲裁塌边应不大于1.5 mm。
6.2 几何精度

6.2.1 尺寸公差：制动盘各部位尺寸公差按表1的规定。

表1 制动盘尺寸公差

                         单位：mm
	项目
	D0
	D2
	D3
	H
	h
	其它尺寸

	
	
	
	
	
	
	线性尺寸
	角度尺寸

	偏差
	±0.2
	0~+0.2
	0~+0.2
	±0.2
	±0.15
	GB/T 15055-f
	GB/T 1804-m


注：表中符号D0、D2、D3、H和h所代表的含义见QC/T 781—2007。

6.2.2  结构要求

    为保证制动盘有足够的强度，D0/D1 一般取3.5-4。

6.2.3  形状和位置公差：制动盘形状和位置公差按表2的规定。

表2 形状和位置公差

                      单位：mm
	项      目
	公      差

	
	整体盘
	浮动盘

	D0对D2（以安装面位第一基准）的同轴度
	Φ0.20
	Φ0.50

	D3对D2的位置度
	Φ0.20
	Φ0.20

	工作面端面对安装面的圆跳动
	D0≤240
	0.08
	0.12

	
	D0＞240
	0.10
	0.15

	工作面端面径向对安装面的平行度
	D0≤280
	0.08
	0.12

	
	D0＞280
	0.10
	0.15


6.2.4 表面粗糙度：制动盘表面粗糙度按表3的规定。

表3 表面粗糙度

              单位：μm
	部位
	安装面
	工作面
	D2
	冲裁面
	其余

	表面粗糙度Ra
	3.2~1.6
	1.6~0.8
	6.3
	12.5
	6.3


6.3 涂层厚度及理化性能

6.3.1 涂层厚度

制动盘表面如涂一层，涂层厚度应在15μm～35μm。如涂两层，涂层厚度应不小于20μm。

6.3.2 涂层附着力

制动盘涂层附着力应不低于GB/T 9286中8.3规定的1级。

6.3.3 涂层硬度

制动盘涂层硬度应不低于GB/T 6739中规定的1 H。

6.3.4 涂层耐腐蚀性

制动盘涂层经GB/T 1771规定的48 h耐中性盐雾性能（打叉法）测定，应无起泡现象，刻线处单边脱落不得大于3 mm。

6.3.5 涂层耐酸性

制动盘涂层经0.1N硫酸溶液滴试，应无色斑、起泡。

6.3.6 涂层耐碱性

制动盘涂层经0.1N氢氧化钠溶液滴试，应无色斑、起泡。

6.3.7 涂层耐油性

制动盘涂层经汽油、润滑油或机油擦拭，应无起泡、变色和变软。

6.3.8 涂层耐水耐湿性

制动盘在温度（50±2）℃、相对湿度（98±2）%环境下放置48 h，涂层应无起泡、脱落、软化，附着力应不低于GB/T 9286中8.3规定的1级。

6.3.9 涂层耐热性

制动盘在温度（150±2）℃环境下放置5 h，涂层应光泽、颜色无变化，无起泡、裂纹、膨胀、剥落现象。

6.3.10 涂层耐候性

制动盘经室外暴露18个月或按GB/T 1865-2009规定的400 h人工加速老化试验，涂层应完好，无明显褪色、光泽变化、粉化和剥落现象。

6.4 工作面质量

6.4.1 工作面硬度

制动盘工作面硬度应在（36±3）HRC范围内（其余部位的硬度应≤39HRC)。

6.4.2 工作面厚度误差

制动盘两工作面之间同一直径方向上厚度差（径向厚薄差）及同一圆周上厚度差（周向厚薄差）应满足表4的规定。

表4 工作面厚度误差

单位：mm
	摩托车排量
	径向厚薄差
	周向厚薄差

	250CC以下
	0.02
	0.03

	250CC及以上
	0.02
	0.015


6.4.3 工作面耐腐蚀性

制动盘工作面经GB/T 10125规定的48h中性盐雾试验（NSS试验）或者8h铜加速乙酸盐雾试验（CASS试验），其耐腐蚀性能应符合表5的规定。
表5 工作面耐腐蚀性（GB/T 6461）
	制动盘材料
	腐蚀等级

	0Cr13Mn
	4～6

	12Cr13
	3～5

	20Cr13
	2～4

	30Cr13
	


6.5 强度

6.5.1 周向强度

安装孔（D3）的残余变形量不得大于0.2 mm。

6.5.2 轴向强度

制动盘工作面最大直径处的轴向变形量不得大于0.3 mm。

6.5.3 内外盘浮动值

在500 N轴向力作用下，浮动盘的内外盘浮动值应为（0.4±0.1）mm。

6.6 制动性能

使用该制动盘的制动器应能满足QC/T 655—2005中4.2.3.5所规定的制动性能要求。

6.7 浮动盘弹簧性能
单个弹簧片进行压缩测试，下压0.7 mm经15000次测试，弹簧片不能破裂，测试后弹簧片安装在浮动盘上，浮动值符合6.6.3要求。

6.8 禁用物质的含量限制

    应符合GB/T 30512—2014的要求

试验方法
7.1 外观

7.1.1 制动盘外观用目视检验，按6.2.1评定。
7.1.2 制动盘冲裁塌边用游标卡尺检验，按6.2.2评定。 
7.2  几何精度

7.2.1 尺寸公差
按GB/T 1958-2017规定进行检验，厚度用外径千分尺检验，其它尺寸用适当精度的通用量具检验，按6.3.1评定。

7.2.2 结构要求
根据 6.2.2 给出的公式计算得出。

7.2.3 形状和位置公差
按GB/T 1958-2017规定进行检验，用形状和位置公差专用检具检验，按6.3.2评定。

7.2.4 表面粗糙度
按GB/T 7220-2004规定进行检验，用表面粗糙度仪或粗糙度对比样块检验，按6.3.3评定。

7.3  涂层厚度及理化性能

7.3.1 涂层厚度

按GB/T 4956规定进行检验，按6.4.1评定。

7.3.2 涂层附着力

按GB/T 9286规定进行检验，按6.4.2评定。

7.3.3 涂层硬度

按GB/T 6739规定进行检验，按6.4.3评定。

7.3.4 涂层耐腐蚀性

按GB/T 1771规定的48h耐中性盐雾性能（打叉法）试验方法试验，按6.4.4评定。

7.3.5 涂层耐酸性

在涂层上滴涂0.1N硫酸溶液，24h后观察，按6.4.5评定。

7.3.6 涂层耐碱性

在涂层上滴涂0.1N氢氧化钠溶液，24h后观察，按6.4.6评定。 

7.3.7 涂层耐油性

在温度（20±2）℃的环境下，在涂层上擦抹汽油、润滑油或机油，24h后观察，按6.4.7评定。

7.3.8 涂层耐水耐湿性

a）将制动盘放置在温度（50±2）℃、相对湿度（98±2）%的环境中，48h后观察，按6.3.8评定。

b）按6.3.2规定的方法再次检验附着力，按6.4.8评定。

7.3.9 涂层耐热性

将制动盘放置在温度（150±2）℃的环境中，5h后观察，按6.4.9评定。

7.3.10 涂层耐候性

将制动盘放置在室外暴露18个月，或按GB/T 1865—2009规定的400h人工加速老化试验后观察，按6.4.10评定。
7.4 工作面质量

7.4.1 工作面硬度

按GB/T 230.1—2018规定进行检验，按6.5.1评定。

7.4.2 工作面厚度误差

用外径千分尺在同一直径、同一圆周上各测量4点，按6.5.2评定。

7.4.3 工作面耐腐蚀性

按GB/T 10125规定的方法试验，按GB/T 6461的规定评级，按6.5.3评定。

7.5  强度

7.5.1 周向强度

按QC/T 781—2007 6.6.1 规定的方法检验，按6.5.1评定。

7.5.2 轴向强度

按QC/T 781—2007 6.6.2 规定的方法检验，按6.5.2评定。

7.5.3 内外盘浮动值
将制动盘放入专用工装内，在制动盘弹性垫片一侧的铆钉上施加500N的轴向力，逐一测量制动盘各铆钉的浮动值，按6.6.3判定。

7.6  制动性能

制动盘制动性能按QC/T 654—2005 规定方法试验并评定。

7.7  浮动盘弹簧性能
把浮动盘弹簧片放在平板上，施力往下平压0.7 mm，循环测试15000次，按6.8评定。

7.8 禁用物质的含量限制

    按GB/T 30512—2014中规定的检验方法进行，应符合6.8的要求。

检验规则
8.1 检验分类

检验分为出厂检验和型式检验。
8.2 出厂检验

出厂检验项目见表6。

表6 检验项目
	序号
	检验项目
	技术要求
	试验方法
	出厂检验
	型式检验

	1
	外观
	外观
	6.1.1
	7.1.1
	√
	√

	2
	
	冲裁塌边
	6.1.2
	7.1.2
	√
	√

	3
	几何

精度
	尺寸公差
	6.2.1
	7.2.1
	√
	√

	4
	
	结构要求
	6.2.2
	7.2.2
	—
	√

	5
	
	形状和位置公差
	6.2.3
	7.2.3
	√
	√

	6
	
	表面粗糙度
	6.2.4
	7.2.4
	√
	√

	7
	涂层厚度及理化性能
	涂层厚度
	6.3.1
	7.3.1
	√
	√

	8
	
	涂层附着力
	6.3.2
	7.3.2
	√
	√

	9
	
	涂层硬度
	6.3.3
	7.3.3
	√
	√

	10
	
	涂层耐腐蚀性
	6.3.4
	7.3.4
	√
	√

	11
	
	涂层耐酸性
	6.3.5
	7.3.5
	—
	√

	12
	
	涂层耐碱性
	6.3.6
	7.3.6
	—
	√

	13
	
	涂层耐油性
	6.3.7
	7.3.7
	—
	√

	14
	
	涂层耐水耐湿性
	6.3.8
	7.3.8
	—
	√

	15
	
	涂层耐热性
	6.3.9
	7.3.9
	—
	√

	16
	
	涂层耐候性
	6.3.10
	7.3.10
	—
	√

	17
	工作面质量
	工作面硬度
	6.4.1
	7.4.1
	√
	√

	18
	
	工作面厚度误差
	6.4.2
	7.4.2
	√
	√

	19
	
	工作面耐腐蚀性
	6.4.3
	7.4.3
	√
	√

	20
	强度
	周向强度
	6.5.1
	7.5.1
	√
	√

	21
	
	轴向强度
	6.5.2
	7.5.2
	√
	√

	22
	
	内外盘浮动值
	6.5.3
	7.5.3
	√
	√

	23
	制动性能
	6.6
	7.6
	—
	√

	24
	浮动盘弹簧性能
	6.7
	7.7
	—
	√

	25
	禁用物质的含量限制
	6.8
	7.8
	—
	√

	注：“√”表示需要进行该项目检验，“—”表示不进行该项目检验。


8.3  型式检验

8.3.1 检验项目

型式检验项目见表6。
8.3.2 检验周期
有下列情况之一者，应进行型式检验：

a）新产品或老产品转厂生产的试制定型鉴定；

b）原材料、工艺有较大改变，可能影响产品性能时；
c）停产6个月或以上，再次投入生产时；

d）出厂检验结果与上次型式检验结果有较大差异时；

e）国家质量监督机构提出型式检验的要求时。

8.4  抽样数量
制动盘出厂检验和型式检验的取样应符合表7的规定。
表7 抽样数量
	序号
	检验项目
	出厂检验
	型式检验

	1
	外观
	外观
	按GB/T 2828.1-2012

IL=S-4,AQL=2.5要求进行取样
	3件

	2
	
	冲裁塌边
	
	

	3
	几何

精度
	尺寸公差
	
	

	4
	
	结构要求
	—
	

	5
	
	形状和位置公差
	按GB/T 2828.1-2012

IL=S-4,AQL=2.5要求进行取样
	

	6
	
	表面粗糙度
	
	

	7
	涂层厚度及理化性能
	涂层厚度
	
	

	8
	
	涂层附着力
	1件
	

	9
	
	涂层硬度
	
	

	10
	
	涂层耐腐蚀性
	1件
	1件

	11
	
	涂层耐酸性
	—
	

	12
	
	涂层耐碱性
	—
	

	13
	
	涂层耐油性
	—
	

	14
	
	涂层耐水耐湿性
	—
	

	15
	
	涂层耐热性
	—
	

	16
	
	涂层耐候性
	—
	

	17
	工作面质量
	工作面硬度
	1件
	3件

	18
	
	工作面厚度误差
	按GB/T 2828.1-2012

IL=S-4,AQL=2.5要求进行取样
	

	19
	
	工作面耐腐蚀性
	1件
	1件

	20
	强度
	周向强度
	1件
	3件

	21
	
	轴向强度
	
	

	22
	
	内外盘浮动值
	
	

	23
	制动性能
	—
	1件

	24
	浮动盘弹簧性能
	—
	1件

	25
	禁用物质的含量限制
	—
	1件

	注：“—”表示不进行该项目检验。


8.5  判定规则
8.5.1 出厂检验判定：检验中若有不合格件数超出接收质量限确定的不合格件数时，则判定整批不合格。

8.5.2 型式检验判定：检验中若有一项不合格，则判定为不合格。
标志、包装、运输和贮存

9.1 标志

  制动盘应作下列标志，并打印在非安装面且标志清晰：

制造商名或商标；
制造日期或批次号。
9.2  包装

   产品经检验合格后，应做好防锈措施，并且塑料袋包装。制动盘之间带隔垫包装盒，包装盒再装入包装箱或用户指定的包装方式进行。
9.3  运输

9.3.1 制动盘可根据用户要求采用公路、铁路或水路运输。

9.3.2 制动盘运输应做好包装防护，运输过程中要小心轻放，避免外力的冲击和相互碰撞，确保在正常运输条件不出现损坏和零件丢失现象。

9.4  贮存
9.3.1 在室内常温下存放。
9.3.2 贮存期间，要采取防潮、防腐蚀、防火、防碰撞等措施，保持产品良好状态。

质量承诺

10.1 自产品出厂之日起三年或五万公里内（以先到项为准），在正常安装使用的情况下，若因制动盘质量问题出现制动盘失效，制造商应提供相应的零部件更换。若因客户操作不当或其他非制动盘质量问题导致产品无法正常使用，制造商应根据客户的需求协助处理。

10.2 在客户正常贮运、保养、使用等条件发生质量问题的，制造商应提供免费技术指导。

_________________________________
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