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电动自行车用衬片总成

1 范围

本标准规定了电动自行车用盘式制动块的术语和定义、基本要求、技术要求、试验方法、检验规则、

标志、包装、运输及贮存、质量承诺。

本标准适用于电动自行车用盘式制动块（衬片总成），不适用于轻便电动摩托车。

2 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 700－2006 碳素结构钢

GB/T 2828.1 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

（ISO2859-1:1999，IDT）

GB/T 23263 制品中石棉含量测定方法

GB/T 23264 电动自行车用制动衬片总成

QC/T 227.1 摩托车和轻便摩托车制动片摩擦性能试验方法

QC/T 227.2 摩托车和轻便摩托车制动片粘结剪切强度试验方法

QC/T 654－2005 摩托车和轻便摩托车制动器台架试验方法

JC/T 2268 制动摩擦材料中铜及其他元素的测定方法

3 术语和定义

GB/T 23264、QC/T 654 界定的术语和定义适用于本文件。

4 基本要求

4.1 设计研发

4.1.1 产品制造商应具有自主产品配方开发能力（产品设计、工艺设计）。

4.1.2 应具备衬片总成产品的模具开发设计能力，满足客户个性化要求。

4.2 原材料

4.2.1 摩擦材料用固体酚醛树脂的游离酚含量应小于等于 3.0 %。

4.2.2 钢背强度应符合 GB/T 700－2006 中 Q 235 普通碳素结构钢的要求。

4.3 工艺装备

4.3.1 生产过程中混料配备自动配料、混料系统。

4.3.2 压制工序应配备自动称料系统。
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4.3.3 应配备除尘设备、废气净化系统、车间空气循环系统，烘箱排放的废气应进行处理并达标排放。

4.4 检验检测

4.4.1 产品制造商应配备独立实验室，应具备衬片总成原材料目数、振实密度、水分、烧蚀量、挥发

份等检验检测能力。

4.4.2 产品制造商应配备剪切强度试验机、定速摩擦试验机、惯性制动试验机等试验设备，具备衬片

总成剪切强度、定速摩擦性能、惯性制动性能等检验检测能力。

5 技术要求

5.1 外观

衬片总成不允许有裂纹、起泡、缺边、掉角、凹凸不平、翘曲、扭曲、分层等影响使用的缺陷。

5.2 尺寸

5.2.1 衬片总成的基本尺寸由供需方确定。没有规定的其厚度公差应符合表 1 的规定。

表 1 厚度尺寸公差

单位为毫米

基本尺寸 公差

≤5 0.20
＞5 0.30

5.2.2 衬片总成背板面的平面度和工作面的平行度符合表 2 要求：

表 2 平面度和平行度

单位为毫米

长度 平面度 平行度

≤70 ≤0.15 ≤0.2

5.3 有害物限量

5.3.1 衬片总成中不得含有石棉。

5.3.2 衬片总成中其他有害元素不得超过表 3 规定的限量要求。

表 3 有害物质限量

单位为wt %

有害元素名称 限量要求

镉 ≤0.01
六价铬 ≤0.1

铅 ≤0.1
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汞 ≤0.1

5.4 剪切强度

衬片总成在室温下的剪切强度不小于3.5 MPa，粘结面积不小于80 %。

5.5 摩擦性能

5.5.1 摩擦系数、指定摩擦系数允许偏差和磨损率应符合表 4 的要求。

表 4 摩擦性能要求

项目 100℃ 150℃ 200℃ 250℃

摩擦系数b（μ） 0.30～0.60 0.30～0.60 0.30～0.60 0.30～0.60

指定摩擦系数允许偏

差（△μ）

±0.07 ±0.09 ±0.09 ±0.09

磨损率

V/[10-7cm3/(N•m)]

0～0.4 0～0.4 0～0.6 0～0.6

5.5.2 制动性能应符合表 5 的要求。

表 5 制动性能要求

制动初速度

（km/h）

磨合前/后效能制

动操纵力（N）

热衰退率（%） 热恢复差率（%） 水衰退率（%） 水恢复差率（%）

50～80 20-250 W1≤35 -20≤W2≤20 W3≤40 -20≤W4≤20

6 试验方法

6.1 外观

外观质量用目测、敲音方法检查。

6.2 尺寸

6.2.1 宽度和厚度用精度 0.02 mm 的游标卡尺测量。

6.2.2 平面度

放在1级标准平板上，用塞尺插入，平面度用塞尺进行测量。

6.2.3 平行度

平行度用百分表测量。平行度的测量方法：百分表固定放置在精度为1级的平板架上，产品摩擦面

向上,钢背板面向下放在平板上，用平头百分表在摩擦面进行点的测试。

6.3 有害物限量

6.3.1 石棉含量的检测按 GB/T 23263 进行。

6.3.2 其它有害元素按 JC/T 2268 进行检测。
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6.4 剪切强度

室温剪切强度试验按QC/T 227.2进行。

6.5 摩擦性能试验

6.5.1 摩擦性能要求按 QC/T 227.1 进行。

6.5.2 制动性能按 QC/T 654－2005 中 5.4 第二类进行。

7 检验规则

7.1 检验分类

产品检验分为出厂检验和型式检验。

7.2 出厂检验

出厂检验按表 6 规定进行。

表 6 检验和试验项目

序号 检验项目 检验项目 技术要求条文号 试验方法条文号

型式检验 出厂检验

1 外观 √ √ 5.1 6.1
2 尺寸 √ 5.2 6.2
3 有害物限量 － 5.3 6.3
4 剪切强度 √ 5.4 6.4
5 摩擦性

能

摩擦性能要

求

√ 5.5.1 6.5.1

制动性能要

求

－ 5.5.2 6.5.2

注：标有“√”为进行该项检验，标有“－”不进行该项检验；

7.3 型式检验

型式检验项目见表5。正常生产时每一年进行一次型式检验，有下列情况之一时应进行型式检验：

a) 产品长期停产后，恢复生产时；

b) 材料、工艺有较大变动，可能影响产品性能时；

c) 出厂检验与上次型式检验有较大差异时；

d) 国家质量监督机构提出进行型式检验的要求时；

e) 企业正常连续生产一年时；

f) 新产品投产时。

7.4 组批和抽样

7.4.1 组批原则

同配方同工艺同月份的衬片总成为一批，当批量过大时，可分成若干小批。
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7.4.2 抽样方案

7.4.2.1 衬片总成的外观、尺寸的检查采用随机抽样方法，按 GB/T 2828.1 使用正常检查一次抽样方

案，取特殊检查水平 S-4,AQL 值为 2.5。

表 7 外观、尺寸项目的抽样数量与判定规则

单位为片

批量 样本大小 合格判定数 不合格判定数

≤150 8 0 1
151～500 13 1 2
501～1200 20 1 2
1201～10000 32 2 3

＞10000 50 3 4

7.4.2.2 有害物限量、室温剪切强度、摩擦性能要求、制动性能要求组批原则按表 8 规定随机抽样。

表 8 性能检验的抽样样品数量

单位为片

批量 有害物限量 室内剪切强度 摩擦性能要求 制动性能要求

≤10000 1 5 2 2
>10000 1 10 4 2

7.5 判定规则

7.5.1 不同批量外观、尺寸项目所需的抽样量、合格批或不合格批的判定，应符合表 7 的规定。

7.5.2 有害物限量、室温剪切强度、摩擦性能要求、制动性能要求每个样本均符合本标准要求，则判

定该批产品合格。

7.5.3 出厂检验时以上检验有任何一项不合格再加倍取样复验，复验结果均符合本标准要求，则仍判

定该项目合格，如仍有一项不合格，则判定该批产品该项为不合格。

7.5.4 型式检验时所有检验项目全部合格，则判定该批产品合格；若有任何一项不合格，则判定该批

产品为不合格。

8 标志、包装、运输及贮存

8.1 标志

8.1.1 衬片总成的非工作面上应印有制造厂名或商标。

8.1.2 衬片总成包装箱（盒）的四周应分别印有产品名称、执行标准、型号规格、制造厂名和/或商标、

地址、产品数量、指定摩擦系数。

8.2 包装

8.2.1 衬片总成应装入清洁干燥、坚固耐用的箱（盒）内。
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8.2.2 每个包装箱（盒）内应装入规格型号相同的衬片总成；当用户需要时，也可装入成套供应的衬

片总成。

8.2.3 每个包装箱（盒）内应附有产品合格证。

8.3 运输及贮存

在运输过程中应不使衬片总成受到损坏和被油、水沾污。衬片总成应贮存在通风干燥、地面平坦的

室内。

9 质量承诺

9.1 在用户遵守运输、贮藏和正常使用情况下(除特殊用途车型和特殊路况外），保证投入运行后电动

自行车行驶 5000 公里的使用寿命。

9.2 客户在产品生产过程中如有技术服务需求，12 小时可通过电话或函件等方式响应。同时根据客户

需求，制造企业应在 48 小时内提供解决方案。

________________________
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