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前言 
本标准的编写格式及表述规则按 GB/T1.1—2000《标准化工作导则 第一部分：标准的结构

和编写规则》的有关规定。 
本标准规定了摩托车 
本标准由中国汽车标准化技术委员会提出。 
本标准由中国汽车标准化技术委员会摩托车分技术委员会归口。 
本标准主要起草单位：浙江隆中机械制造有限公司 
本标准主要起草人：罗少卿 

本标准为首次发布。 
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摩托车液压制动器制动盘 
1 范围 

 

本标准规定了摩托车液压制动器制动盘（以下简称制动盘）的术语和定义、分类与命名、

要求、试验方法、检验规则及标志、包装、运输和贮存。 
本标准适用于摩托车和轻便摩托车制动系统中盘式液压制动器的制动盘。 
 

2 引用标准 

 

下列文件中的条款通过本标准的引用而成为本标准的条款。凡是注日期的引用文件，其随

后所有的修改单（不包括勘误的内容）或修订版均不适用于本标准，然而，鼓励根据本标准达

成协议的各方研究是否可使用这些文件的最新版本。凡是不注日期的引用文件，其最新版本适

用于本标准。 
GB 191 包装储运图示标志 
GB/T 223 钢铁及合金化学分析方法 
GB/T 228 金属拉伸试验法 
GB/T 230 金属洛氏硬度试验方法 
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 2828 逐批检查计数抽样程序及抽样表（适用于连续批的检查） 
GB/T 4570 摩托车和轻便摩托车耐久性试验方法 
GB/T 6388 运输包装收发货标志 
GB /T 6739 涂膜硬度铅笔测定法 
GB/T 9286 色漆和清漆  漆膜的划格试验 
GB/T 10125 人造气氛腐蚀试验 盐雾试验 
GB/T 12335 金属覆盖层 对底材呈阳极性的覆盖层腐蚀试验后的试样评级 
GB/T 13384 机电产品包装通用技术条件 
GB/T 15055 冲压件未注公差尺寸极限偏差 
 

3 术语和定义 

 

下列术语和定义适用于本标准。 
3.1 

制动盘 braking disc 

盘式液压制动器中与运动部件相关联的一个零（部）件，通过它和制动蹄块组成的摩擦副

使运动部件得到制动。 
3.2 

工作面 working surface 
工作时与制动蹄块相接触摩擦的部位。 

3.3  

安装面 installation surface 

装配时紧贴在摩托车轮毂上的平面。 



 
4 分类与命名 

4.1 分类 
制动盘按其形式的不同，分为以下三种结构类型： 

a) 碟式，代号为 D，结构示意见图 1； 
b) 平式，代号为 P，结构示意见图 2； 
c) 浮动式，代号为 F，结构示意见图 3。 
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4.2  命名 

XX                  

                                              

安装方向代号 右侧-R；左侧-L；无方向时省略 

                                      涂装颜色代号  英语大写首字母 

                                      材料代号  阿拉伯数字 

                                      设计序号  大写拉丁字母 

                                      制动盘顺序号  阿拉伯数字  

                                      结构类型代号 

                                      生产厂商代号  

 

5  要求 

 

5.1 产品应符合本标准要求，并按经规定程序批准的图样和技术文件制造。 
5.2  材质 

5.2.1 制动盘材料可采用 1Cr13 或 2Cr13，化学成分和机械性能应符合 GB/T 4237 或 GB/T 3280
的规定。 
5.2.2 制动盘材料也可采用 0Cr13Mn，其屈服强度σ0.2 应不小于 205Mpa、抗拉强度σb 不小于

410Mpa、伸长率δ5 不小于 20%  。 
5.2.3 制动盘还可采用能够满足产品性能要求的其它材料。 
5.3 外观 

5.3.1 制动盘表面涂层应完好，无起泡、剥落、锈蚀和明显划伤等缺陷； 
5.3.2 冲压塌边应不大于 1.5 mm。 
5.4 几何精度 
5.4.1 线性误差 

制动盘各部位的极限偏差应按表 1 的规定。 
表 1     极 限 偏 差 

单位为毫米 
未注公差尺寸 

项目 D0 D1 D3 H h 
线   性 角   度 



偏差 ±0.3 H10 +0.2 ±0.2 ±0.2 按 GB/T 15055 的 f 按 GB/T 1804 的 m

5.4.2 形状和位置误差 

制动盘的形状和位置公差应按表 2 的规定 
表 2   形状和位置公差 

单位为毫米 
项            目 公          差 

D0 对 D1 的同轴度 Φ0.25 

D3 对 D1 的位置度 Φ0.25 

D0≤280 0.12 
工作面对安装面的跳动 

D0＞280 0.15 

D0≤280 0.12 
工作面对安装面的倾斜度 

D0＞280 0.20 

5.4.3 表面粗糙度 
制动盘的表面粗糙度应按表 3 的规定。 

表 3   表面粗糙度 

单位为微米 
部位 安装面 工作面 D1 其余 

表面粗糙度 Ra 3.2 1.6 12.5 6.3 

5.5 涂层理化性能 

5.5.1 涂层厚度 

涂层厚度，一层涂层应不小于 15μm；两层涂层应不小于 20μm.。 
5.5.2 涂层附着力 

涂层附着力应不低于 GB/T 9286 规定的 1 级要求。 
5.5.3 涂层硬度 

涂层硬度应不低于 GB/T 6739 规定的 1H 要求。 
5.5.4 涂层耐盐雾性 

涂层经 GB/T 1771 规定的 48h 耐中性盐雾性能打叉法测定，应无起泡现象，刻线处单边脱

落不大于 3mm。 
5.5.5 涂层耐酸性 

涂层经 0.1N 硫酸溶液滴试，应无色班和起泡现象。 
5.5.6 涂层耐碱性 

涂层经 0.1N 氢氧化钠溶液滴试，应无色班和起泡现象。 
5.5.7 涂层耐油性 

涂层经汽油、润滑油或机油擦拭，应无起泡、变色和变软现象。 
5.5.8 涂层耐水耐湿性 

涂层经在（50±2）℃、湿度（98±2）%的环境下放置 48h，应无起泡、脱落、软化现象，

附着力不低于 GB/T 9286 规定的 1 级要求。 
5.5.9 涂层耐候性 

经室外暴露 18 个月，或经附录 A 规定的人工加速老化试验 400h，涂层应完好，无明显褪色、

光泽变化和粉化现象。 
5.6 工作面质量 



5.6.1 工作面硬度 

工作面硬度应为（37±5）HRC，其余部位硬度≤42 HRC。 
5.6.2 工作面厚度误差 

工作面厚度误差在径向上应不大于 0.05mm，同一圆周上不大于 0.05mm。 
5.6.3 工作面耐腐蚀性能 

工作面经 GB/T 10125 规定的 48h 中性盐雾试验（NSS 试验），也可 8h 铜加速乙酸盐雾试验

（CASS 试验），其耐腐蚀性能应按 GB/T 12335 的腐蚀等级规定，见表 4。 
表 4   工作面耐腐蚀性能 

材料 等级 

0Cr13Mn 4~6 

1Cr13 3~5 

2Cr13 2~4 
5.7 强度 

5.7.1 周向强度 

在安装状态下，当制动盘工作面平均半径处承受 9.8KN 的切向作用力时，螺栓孔（D3）的

变形应不大于 0.3mm（见图 4）。 

 

              D3 

F —作用力； 

D0—工作面最大直径；                                  

d—工作面最小直径；  d                                     R 

R=（D0+d）/4。 
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图 4 

5.7.2 轴向强度 

在安装状态下，当制动盘工作面平均半径处承受 2KN 的轴向作用力时，其变形应不大于

0.5mm。 
5.8 耐久性能 

制动盘的耐久性应不低于 2×104km。 
 

6 试验方法 

 

6.1 材质检验 

a） 化学成分分析按 GB/T 223 的规定进行； 
b） 机械性能试验按 GB/T 228 的规定进行。 
6.2 外观检验 

6.2.1 表面缺陷检验 

目测检验。 
6.2.2 冲压塌边检验 

用游标卡尺检验。结果应满足 5.3.2 的要求。 
6.3 几何精度检验 



6.3.1 线性误差检验 

用相应精度的通用量具检验。结果应满足 5.4.2 的要求。 
6.3.2 形状和位置误差检验 

用形状和位置公差专用检具检验。结果应满足 5.4.2 的要求。 
6.4 涂层理化性能检验 

6.4.1 涂层厚度检验 

用涂层测厚仪检验。结果应满足 5.5.1 的要求。 
6.4.2 涂层附着力检验 

按 GB/T 9286 的规定进行。结果应满足 5.5.2 的要求。 
6.4.3 涂层硬度检验 

按 GB/T 6739 的规定进行。结果应满足 5.5.3 的要求。 
6.4.4 涂层耐盐雾性试验 

按 GB/T 1771 规定的 48h 耐中性盐雾性能打叉法进行。结果应满足 5.5.4 的要求。 
6.4.5 涂层耐酸性试验 

在涂层上滴涂 0.1N 硫酸溶液，24h 后观察。结果应满足 5.5.5 的要求。 
6.4.6 涂层耐碱性试验 

在涂层上滴涂 0.1N 氢氧化钠溶液，24h 后观察。结果应满足 5.5.6 的要求。 
6.4.7 涂层耐油性试验 

在（20±2）℃的环境下，分别将涂层擦上汽油、润滑油或机油，24h 后观察。结果应满足

5.5.7 的要求。 
6.4.8 涂层耐水湿性试验 

a） 将制动盘放置在（50±2）℃、湿度（98±2）%的环境中，48h 后观察涂层有无起泡、脱落

和软化现象； 
b） 按 6.4.2 规定检验附着力。结果应满足 5.5.8 的要求。 
6.4.9 涂层耐候性试验 

将制动盘放置在室外暴露 18 个月，或人工加速老化试验（见附录 A）400h 后观察。结果应

满足 5.5.9 的要求。 
6.5 工作面质量检验 

6.5.1 工作面硬度检验 

按 GB/T 230 的规定进行。结果应满足 5.6.1 的要求。 
6.5.2 工作面厚度误差检验 

用相应精度的通用量具分别在径向和同一圆周上各测量 3 点。结果应满足 5.6.2 的要求。. 
6.5.3 工作面耐腐蚀性能试验 

按 GB/T 10125 的规定进行试验，按 GB/T 12335 的规定进行腐蚀评级。结果应满足 5.6.3 的

要求。 
6.6 强度检验 

6.6.1 周向强度检验 

先将制动盘按图 4 切去一角，然后固定制动盘各安装孔，在其工作面上平均半径 R 处施加

9.8KN 的切向力，测量螺栓孔的变形量。结果应满足 5.7.1 的要求。 
6.6.2 轴向强度检验 

固定制动盘各安装孔，在其工作面平均半径 R 处施加 2KN 的轴向力，测量制动盘的变形量。

结果应满足 5.7.2 的要求。 
6.7 耐久性能试验 

按 GB/T 4570 的规定进行。结果应满足 5.8 的要求。 
 



7 检验规则 

 

7.1 产品须经制造单位质量检验部门检验合格后方可出厂，并附有产品质量检验合格证。 
7.2 出厂检验 

出厂检验按 GB/T 2828 规定的正常检查一次抽样方案进行检查项目、不合格分类、检查水

平和合格质量水平，见表 5。 
表 5 出厂检验抽样方案 

序号 检查项目 对应条款 不合格分类 检查水平 合格质量水平

1 表面缺陷 5.3.1 

2 冲压塌边 5.3.2 
B Ⅰ 1.5 

3 线性误差 5.4.1 C 4.0 

4 形状和位置误差 5.4.2 

5 涂层厚度 5.5.1 

Ⅱ 

6 涂层附着力 5.5.2 S-1 

7 涂层硬度 5.5.3 

B 

Ⅱ 

2.5 

8 工作面硬度 5.6.1 A Ⅰ 0.65 

9 工作面厚度误差 5.6.2 B Ⅱ 2.5 

 

7.3 型式检验 

7.3.1 有下列情况之一时，产品应进行型式检验。 
a) 产品定型生产时； 
b) 因材料或生产工艺有较大改变，可能影响产品性能时； 
c) 连续停产 12 个月以上恢复生产时； 
d) 正常生产每 3 年进行一次。 
7.3.2 型式检验从出厂检验合格的产品批中随机抽取样品 3 件。检验结果如有不合格项，允许

加倍抽样对该不合格项目进行复检，如仍有不合格项，则判该次型式检验不合格。 
7.3.3 型式检验内容包含 5.1～5.8 的全部内容，全部检验合格才能视为型式检验合格。 

 
 
8 标志、包装、运输和贮存 

 

8.1 标志 

8.1.1 产品标志 
产品上应有商标、最小磨损极限及生产批号等标志。 

8.1.2 包装标志 

包装上应有产品名称、商标，符合 GB 191 规定的“向上”、“怕雨”、“易碎物品”和“堆码

数量极限”等图示标志及符合 GB/T 6388 规定的收发货标志。 
8.2 包装 

8.2.1 产品包装应符合 GB/T 13384 的规定。包装前需经防锈处理；内包装为塑料袋，外包装

采用瓦楞纸箱；每箱总重量应不大于 25kg。 
8.2.2 产品应附有产品质量合格证，合格证应包括以下内容：产品名称、商标、型号、执行标



准代号、制造单位名称及检验员代号等。 
8.3 运输和贮存 

8.3.1 包装件在运输过程中，应轻装、轻卸，避免重压、雨雪浸淋、曝晒和机械损伤。 
8.3.2 包装件应贮存在干燥、通风良好的仓库内，不得与腐蚀性和易燃物品混放。在正常保管

条件下，自出厂之日起，制造厂应保证产品一年内不发生金属件的锈蚀和非金属件的老化失效。 
 
 
 
 
 
 
 
 

附录 A 

（规范性附录） 

人工加速老化试验 

A．1  试验设备 

气候试验机。 
A． 2  试验条件 

a） 光源：6kw 连续光照； 
b） 黑板温度：（63±3）℃； 
c） 工作室温度：（45±2）℃； 
d） 相对湿度：（70±5）%； 
e） 降雨周期：18min/2h。 

 
 
 
 
 


