
《摩托车用盘式制动块》

“浙江制造”标准编制说明

1  项目背景

从产业发展层面看，传统工业与信息技术、互联网深度融合对传统生产经营方式提出挑战的同时，也为产业的创新发展提供了广阔空间。“中国制造2025”“互联网+”推动信息技术在盘式制动块生产行业设计、生产、营销、物流等环节的深入应用，将推动生产模式向柔性化、智能化、精细化转变，由传统生产制造向服务型制造转变。大数据、云平台、云制造、电子商务和跨境电商发展将催生新业态、新模式。

随着社会的进步和发展，在大环境、消费者需求、成本等多重因素变化影响下，中国盘式制动块制造行业也在逐渐发生新变化，主要分为“创新速度加快”、“消费需求多元”、“智能深度融入”三点：

1、创新速度加快

（1）技术创新。当前以智能、绿色、泛在为特征，技术正以平台化、集聚化、融合化的方式涌现。

（2）产品创新。研发周期与时尚周期在缩短，产品迭代在加快。

（3）模式创新。新工具与新市场催生新模式。技术创新与产品创新使得行业模式创新业态日渐丰富，速度日渐加快。

2、消费需求多元

在“消费升级”的当下，消费者对于制动器的需求也在发生着改变，根据麦肯锡发布的《2016年中国消费者调查报告》显示中国消费者对于把钱花在何处更为挑剔，普遍的快速的市场增长已经不复存在，消费者开始增加提升生活品质及体验的开支。其次，据艾瑞咨询和德勤数据显示，目前中国年轻一代消费者对于质量过硬、性价比高和设计个性这三个方面比较看重，由此可见，追求个性的消费已经取代价格成为现阶段消费者的主要考量标准。

3、智能深度融入

尽管从行业整体来看技术虽还是相对落后，但已经有越来越多先进智能设备被研发和引进，国内制动块行业在智能化的发展上相当迅速。今后会有更多的自动化设备将会引入制造环节，保证生产效率的同时，将会提升产品的一致性。同时新的工艺和材料的引入，将大大改善制造环境。摩托车这类交通工具在目前城市化的进程中扮演了很重要的角色，随着新国标的执行，今后电动车的品质和品牌也会逐渐提升。

目前该领域生产环节还是存在一定的粉尘污染但这一状况正在逐渐改善。主要是由于在配料、混料环节多种粉料按配比配制并且机械混合，在此过程中有扬尘产生，多数厂家都已更换为封闭型的自动混料线大大减少了扬尘的产生；热压工序称料压制也有少量粉尘产生，多数厂家正在引进封闭式自动称料设备，有效控制改善了扬尘状况，在热处理工序，由于温度高产品会产生挥发、分解气体对大气产生一定程度的污染，在目前制造业绿色发展的要求下，基本都安装了废气收集净化设备避免了废气污染。目前自动化生产水平整体不高，行业正在由机械化逐步向半自动化及自动化方面发展，自动化程度越来越高，大大提高了生产效率节省了成本，将过去分散单元逐步集成，采用平磨、开槽、倒角、烧蚀、表面喷丸、喷塑一体化。

国内主要以行标QC/T 226-2014《摩托车和轻便摩托车制动蹄组件和制动衬组件》为主，但QC/T 226-2014《摩托车和轻便摩托车制动蹄组件和制动衬组件》要求比较低，不太满足现有的行业需求。QC/T 654-2005《摩托车和轻便摩托车制动器台架试验方法》相对的热衰退、水衰退要求较高，绝大部分厂家的摩托车制动片无法满足这两项的标准要求。

摩托车用盘式制动块现今并没有国际标准，产品出口主要以客户要求为市场需求，例如我司客户国际知名企业日本五羊本田公司GGTH摩托车盘式片配套项目的摩擦磨损等性能评定要求。

2  项目来源

由浙江万赛汽车零部件股份有限公司向浙江省品牌建设联合会提出立项申请，经省品牌联论证通过并印发了（浙品联〔2020〕22号 关于发布2020年第三批“浙江制造”标准制定计划的通知），项目名称：《摩托车用盘式制动块》。

3   标准制定工作概况

3.1  标准制定相关单位及人员

3.1.1  本标准主要起草单位：浙江万赛汽车零部件股份有限公司。

3.1.2  本标准参与起草单位：（待定）。

3.1.3  本标准起草人为：（待定）。     

3.2  主要工作过程

3.2.1  前期准备工作。

企业现场调研
对主要起草单位进行现场调研，主要围绕“浙江制造”标准立项产品的原材料、生产工艺、技术指标、质量承诺等方面进行调研，并开展先进性探讨。

成立标准工作组
根据省品牌联下达的“浙江制造”标准《摩托车用盘式制动块》制订计划，浙江万赛汽车零部件股份有限公司为了更好地开展编制工作，召开了标准起草准备会，成立了标准工作组，明确了摩托车用盘式制动块标准研制的重点方向。
研制计划
2020年05月前期调研阶段：完成实地调研和相关标准的收集整理；
2020年05-07月：起草阶段：编写标准（草案），及标准编制说明；
2020年09月中旬：召开标准启动会暨研讨会。
2020年09月中旬：标准启动会暨研讨会后形成标准（征求意见稿），一个月的网上公示征求意见，并向十家单位或个人利益相关方等发送电子版标准征求意见稿，征求意见，并根据征求意见，汇总成征求意见汇总表。
2020年10月中旬：标准研制工作组探讨专家意见，并修改、完善征求意见稿、标准编制说明等材料，编制标准送审稿及其它送审材料并推荐评审专家，提交送审材料并等待评审会召开。
2020年10月底：评审阶段，召开标准评审会。专家对标准送审稿及其它送审材料进行评审，给出评定建议。
2020年11月上旬：根据评审会专家评定建议，根据专家意见对标准（送审稿）进行修改完善，形成标准（报批稿），同步完善其它报批材料，并提交等待标准发布。
3.2.2  标准草案研制。
标准起草小组以搜集的国内外相关标准和资料为基础，参考现有摩托车和轻便摩托车制动蹄组件和制动衬组件 标准，对标国内外各品牌的先进产品，分析各项目指标的合理性和可行性，按照“浙江制造”标准研制要求，增加了基本要求(产品设计、原材料、工艺及设备、检测能力等方面)、质量保证方面的内容。经过标准起草小组共同努力，于2020年6月15日形成了标准草案。

3.2.3  征求意见（根据标准版次调整）。
3.2.4  专家评审（根据标准版次调整）。

3.2.5  标准报批（根据标准版次调整）。

4  标准编制原则、主要内容及确定依据

4.1  编制原则

标准编制遵循“合规性、经济性、先进性、必要性、可操作性”的原则，主要以QC/T 226—2014《摩托车和轻便摩托车制动蹄组件和制动衬组件》为基础，通过广泛调研，并按国际客户日本本田的要求进行编制，注重标准的可操作性。本标准文本严格按照GB/T 1.1—2009《标准化工作导则 第1部分：标准的结构和编写》的规定进行编写和表述。

4.2  主要内容

本标准主要包含术语与定义、基本要求、技术要求、试验方法、检验规则、标志、包装、运输和贮存以及质量承诺等内容。

4.3  主要内容确定依据

4.3.1  术语和定义
主要以QC/T 226—2014的相关内容和标准起草工作组调研结果为基础，规定了摩托车用盘式制动块的术语和定义。

4.3.2  基本要求
   主要以标准起草工作组调研结果为基础，按照“浙江制造”标准制订框架要求，增加了研发设计、原材料、工艺及设备、检验检测等内容。
4.3.3  技术要求

主要以标准起草工作组调研结果为基础，规定了降解性能，外观、物理性能、卫生理化指标；

依据QC/T 226—2014和国外客户要求（日本本田）的要求，并通过广泛调研规定了制动效能、热衰退性能、热恢复性能、水衰退性能、水恢复性能、最终效能（制动减速度≥5.9 m/s2）、摩擦系数、室温剪切强度、高温剪切强度、高温粘结面积、磨损率、平面度、平行度、室温压缩率、有害物限量的要求。

4.3.4  试验方法
4.3.4.1　外观

按QC/T 226-2014中的5.3进行试验。

4.3.4.2　尺寸

按QC/T 226-2014中的5.1进行试验。

4.3.4.3　平面度

按GB/T 5764-2011中的6.3进行试验，测试时不用预压夹具测量。

4.3.4.4　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。

4.3.4.5　有害物

石棉含量的检测按GB/T 23263进行。

其它有害元素按JC/T 2268进行。

4.3.4.6　压缩应变

室温压缩应变试验按GB/T 22311进行。

4.3.4.7　剪切强度

室温剪切强度试验按GB/T 22309进行。

 4.3.4.8室温剪切强度

室温剪切强度试验按QC/T 227.2进行试验。

4.3.4.9室温粘结面积

室温粘结面积试验按QC/T 227.2进行试验。

4.3.4.10高温剪切强度

高温剪切强度试验按QC/T 227.2进行试验。

4.3.4.11高温粘结面积

高温粘结面积试验按QC/T 227.2进行试验。

4.3.4.12　摩擦性能试验

摩擦性能（定速）按GB 5763-2008 6.3进行。

制动性能（惯性）按QC/T 654-2005进行。
4.3.5  检验规则
标准规定了检验规则、检验类型、抽样方案、判定规则，强化了检验要求。
4.3.6  标志、包装、运输和贮存
标准规定了标志、包装、运输和贮存的要求。

4.3.7  质量承诺
主要以标准起草工作组调研结果为基础，按照“浙江制造”标准制订框架要求，增加了质量承诺的内容。

5  标准先进性体现

5.1  标准内规定的关键指标对比分析情况。（《摩托车用盘式制动块》指标对比分析情况）

摩托车用盘式制动块，应用于各类摩托车，是浙江万赛汽车零部件股份有限公司的主打产品。其主要技术指标达到了“国内一流、国际先进”的水平，是日本本田、大长江、隆鑫、春风动力等各大知名电动车厂家的供货商。

在生产摩托车用盘式制动块时对原材料的要求非常严格，对主要原材料有机材料提出了更高的要求。如此严格的原材料要求促进了上游企业对有机材料的高质量、高标准生产。有利于整个行业的良好发展。

以浙江万赛汽车零部件股份有限公司为主要起草单位研制的《摩托车用盘式制动块》标准的技术要求有制动效能、热衰退性能、热恢复性能、水衰退性能、水恢复性能、最终效能（制动减速度≥5.9 m/s2）、摩擦系数、室温剪切强度、高温剪切强度、高温粘结面积、磨损率、平面度、平行度、室温压缩率、有害物限量等主要技术要求。本标准对比行业标准和国外客户要求（日本本田）的核心技术要求，对核心技术指标可靠性提出了更高的要求，见表1。

表1 “浙江制造”标准与国内外标准、高端客户的核心技术指标 对比表
	序号
	质量特性
	核心技术指标
	国外客户要求（日本本田）
	国家标准(QC/T 226-2014)
	拟制定的“浙江制造标准”
	备注

	1
	安全性
	制动效能（50～80km/h）
	磨合前制动效能（制动减速度≥5.4 m/s2）
	制动操纵力 20-250N
	/
	制动操纵力 20-250N
	新增

	
	
	
	磨合后制动效能（制动减速度≥5.9 m/s2）
	制动操纵力20-250N
	/
	制动操纵力20-250N
	新增

	2
	
	热衰退性能
	热衰退率 ≤35%
	/
	热衰退率 ≤35%
	新增

	3
	
	热恢复性能
	热恢复差率 ±20%
	/
	热恢复差率 ±20%
	新增

	4
	
	水衰退性能
	水衰退率≤40%
	/
	水衰退率≤40%
	新增

	5
	
	水恢复性能
	水恢复差率±20%
	/
	水恢复差率±20%
	新增

	6
	可靠性
	最终效能（制动减速度≥5.9 m/s2）
	制动操纵力20-250N，
	/
	制动操纵力20-250N，
	新增

	7
	
	摩擦系数
	100℃摩擦系数
	/
	0.3-0.6
	0.32-0.6
	提升

	
	
	
	150℃摩擦系数
	/
	0.3-0.6
	0.32-0.6
	提升

	
	
	
	200℃摩擦系数
	/
	0.3-0.6
	0.32-0.6
	提升

	
	
	
	250℃摩擦系数
	/
	0.25-0.6
	0.3-0.6
	提升

	
	
	
	300℃摩擦系数
	/
	0.25-0.6
	0.3-0.6
	提升

	
	
	
	350℃摩擦系数
	/
	/
	0.3-0.6
	新增

	8
	
	指定摩擦系数允许偏差（△μ）
	100℃指定摩擦系数偏差
	/
	±0.08
	±0.07
	提升

	
	
	
	150℃指定摩擦系数偏差
	/
	±0.10
	±0.09
	提升

	
	
	
	200℃指定摩擦系数偏差
	/
	±0.10
	±0.09
	提升

	
	
	
	250℃指定摩擦系数偏差
	/
	±0.10
	±0.09
	提升

	
	
	
	300℃指定摩擦系数偏差
	/
	±0.12
	±0.10
	提升

	
	
	
	350℃指定摩擦系数偏差
	/
	/
	±0.12
	新增

	9
	
	室温剪切强度
	≥4.9 MPa
	≥4.5 MPa
	≥4.9 MPa
	提升

	10
	
	高温剪切强度（300℃）
	≥3.0 MPa
	/
	≥3.0 MPa
	新增

	11
	
	高温粘结面积（300℃）
	≥80%
	/
	≥80%
	新增

	12
	
	磨损率
	100℃磨损率[10-7cm3/(N.M)]
	/
	0-0.5
	0-0.3
	提升

	
	
	
	150℃磨损率[10-7cm3/(N.M)]
	/
	0-0.5
	0-0.3
	提升

	
	
	
	200℃磨损率[10-7cm3/(N.M)]
	/
	0-0.7
	0-0.5
	提升

	
	
	
	250℃磨损率[10-7cm3/(N.M)]
	/
	0-1.2
	0-0.6
	提升

	
	
	
	300℃磨损率[10-7cm3/(N.M)]
	/
	0-1.5
	0-0.7
	提升

	
	
	
	350℃磨损率[10-7cm3/(N.M)]
	/
	0-1.5
	0-0.8
	新增

	13
	
	平面度
	长度≤77mm
	/
	/
	0.1mm
	新增

	
	
	
	长度78～105mm
	/
	/
	0.20mm
	新增

	14
	
	平行度
	/
	/
	0.13mm
	新增

	15
	舒适性
	室温压缩率
	/
	/
	≤1.5%
	新增

	16
	环保性
	重金属含量
	镉
	/
	/
	≤0.01%
	新增

	
	
	
	六价铬
	/
	/
	≤0.1%
	新增

	
	
	
	铅
	/
	/
	≤0.1%
	新增

	
	
	
	汞
	/
	/
	≤0.1%
	新增


由表1分析可见，该标准：
新增了制动效能：行业标准（QC/T 226—2014 摩托车和轻便摩托车制动蹄组件和制动衬组件）没有对摩托车用盘式制动块的制动效能提出要求，国际客户日本本田对制动效能的要求为制动操纵力 20-250N，而本标准对制动效能的要求为制动操纵力 20-250N。
提升理由说明：制动效能是评估摩托车用盘式制动块的刹车效果，恒量制动力是否充足的关键指标，提升制动效能可以有效提高摩托车用盘式制动块的安全性。

新增了热衰退性能：行业标准（QC/T 226—2014 摩托车和轻便摩托车制动蹄组件和制动衬组件）没有对摩托车用盘式制动块的热衰退性能提出要求，国际客户日本本田对热衰退性能的要求为热衰退率 ≤35%，而本标准对热衰退性能的要求为热衰退率 ≤35%。
提升理由说明：热衰退率主要影响摩托车用盘式制动块的高温制动性能，是为了提升高温制动力的稳定性，提升热衰退性能可以有效提高摩托车用盘式制动块的安全性。

新增了热恢复性能：行业标准（QC/T 226—2014 摩托车和轻便摩托车制动蹄组件和制动衬组件）没有对摩托车用盘式制动块的热恢复性能提出要求，国际客户日本本田对热恢复性能的要求为热恢复差率±20%，而本标准对热恢复性能的要求为热恢复差率±20%。
提升理由说明：热恢复性能主要影响经过高温摩擦后的制动性能，是为了提高高温后的制动力，提升热恢复性能可以有效提高摩托车用盘式制动块的安全性。

新增了水衰退性能：行业标准（QC/T 226—2014 摩托车和轻便摩托车制动蹄组件和制动衬组件）没有对摩托车用盘式制动块的水衰退性能提出要求，国际客户日本本田对水衰退性能的要求为水衰退率≤40%，而本标准对水衰退性能的要求为水衰退率≤40%。
提升理由说明：水衰退性能主要影响摩托车用盘式制动块的在涉水后的制动性能，是为了提高涉水制动力，提升水衰退性能可以有效提高摩托车用盘式制动块的安全性。

新增了水恢复性能：行业标准（QC/T 226—2014 摩托车和轻便摩托车制动蹄组件和制动衬组件）没有对摩托车用盘式制动块的水恢复性能提出要求，国际客户日本本田对水恢复性能的要求为水恢复差率±20%，而本标准对水恢复性能的要求为水恢复差率±20%。
提升理由说明：水恢复性能主要影响摩托车用盘式制动块的涉水后的制动性能，是为了提高涉水后的制动力，提升水恢复性能可以有效提高摩托车用盘式制动块的安全性。

新增了最终效能（制动减速度≥5.9 m/s2）：行业标准（QC/T 226—2014 摩托车和轻便摩托车制动蹄组件和制动衬组件）没有对摩托车用盘式制动块的最终效能（制动减速度≥5.9 m/s2）提出要求，国际客户日本本田对最终效能（制动减速度≥5.9 m/s2）的要求为制动操纵力20-250N，而本标准对最终效能（制动减速度≥5.9 m/s2）的要求为制动操纵力20-250N。
提升理由说明：最终效能（制动减速度≥5.9 m/s2）主要影响摩托车用盘式制动块的各种环境使用后的制动性能，是为了提高经过各种环境后的制动力，提升最终效能（制动减速度≥5.9 m/s2）可以有效提高摩托车用盘式制动块的安全性。

提升了摩擦系数：国际客户日本本田没有对摩托车用盘式制动块的摩擦系数提出要求，行业标准（QC/T 226—2014 摩托车和轻便摩托车制动蹄组件和制动衬组件）对摩擦系数的要求为100℃摩擦系数：0.3-0.6、150℃摩擦系数：0.3-0.6、200℃摩擦系数：0.3-0.6、250℃摩擦系数：0.25-0.6、300℃摩擦系数：0.25-0.6，而本标准对摩擦系数的要求为100℃摩擦系数：0.32-0.6、150℃摩擦系数：0.32-0.6、200℃摩擦系数：0.32-0.6、250℃摩擦系数：0.3-0.6、300℃摩擦系数：0.3-0.6、350℃摩擦系数：0.3-0.6。

提升理由说明：摩擦系数主要影响摩托车用盘式制动块的制动性能，是为了提高高温摩擦性能，提升摩擦系数可以有效提高摩托车用盘式制动块的可靠性。

提升了指定摩擦系数允许偏差：国际客户日本本田没有对摩托车用盘式制动块的指定摩擦系数允许偏差提出要求，行业标准（QC/T 226—2014 摩托车和轻便摩托车制动蹄组件和制动衬组件）对指定摩擦系数允许偏差的要求为100℃摩擦系数：±0.08、150℃摩擦系数：±0.10、200℃摩擦系数：±0.10、250℃摩擦系数：±0.10、300℃指定摩擦系数偏差：±0.12，而本标准对指定摩擦系数允许偏差的要求为100℃摩擦系数：±0.07、150℃摩擦系数：±0.09、200℃摩擦系数：±0.09、250℃摩擦系数：±0.09、300℃指定摩擦系数偏差：±0.10、350℃指定摩擦系数偏差：±0.12。
提升理由说明：指定摩擦系数允许偏差主要影响摩托车用盘式制动块的制动稳定性能，是为了提高制动性能的稳定性能，提升指定摩擦系数允许偏差可以有效提高摩托车用盘式制动块的可靠性。

提升了室温剪切强度：行业标准（QC/T 226—2014 摩托车和轻便摩托车制动蹄组件和制动衬组件）对室温剪切强度的要求为≥4.5 MPa，而本标准对室温剪切强度的要求为≥3.5 MPa，和国际客户日本本田的要求一致。

提升理由说明：室温剪切强度主要影响摩托车用盘式制动块的物理性能，是为了提高附着强度，避免脱片，提升室温剪切强度可以有效提高摩托车用盘式制动块的可靠性。

提升了高温剪切强度：行业标准（QC/T 226—2014 摩托车和轻便摩托车制动蹄组件和制动衬组件）对高温剪切强度没有要求，而本标准对室温剪切强度的要求为≥3.0MPa，和国际客户日本本田的要求一致。

提升理由说明：高温剪切强度主要影响摩托车用盘式制动块高温下的物理性能，是为了高温下提高附着强度，避免脱片，提升高温剪切强度可以有效提高摩托车用盘式制动块的可靠性。

提升了磨损率：国际客户日本本田没有对摩托车用盘式制动块的磨损率提出要求，行业标准（QC/T 226—2014 摩托车和轻便摩托车制动蹄组件和制动衬组件）对磨损率的要求为100℃摩擦系数：100℃磨损率[10-7cm3/(N.M)]：0-0.5、150℃磨损率[10-7cm3/(N.M)]：0-0.50、200℃磨损率[10-7cm3/(N.M)]：0-0.70、250℃磨损率[10-7cm3/(N.M)]：0-1.2、300℃磨损率[10-7cm3/(N.M)]：0-1.5、350℃磨损率[10-7cm3/(N.M)]：0-1.5，而本标准对磨损率的要求为100℃磨损率[10-7cm3/(N.M)]：0-0.30、150℃磨损率[10-7cm3/(N.M)]：0-0.30、200℃磨损率[10-7cm3/(N.M)]：0-0.50、250℃磨损率[10-7cm3/(N.M)]：0-0.60、300℃磨损率[10-7cm3/(N.M)]：0-0.70、350℃磨损率[10-7cm3/(N.M)]：0-0.80。

提升理由说明：磨损率主要影响摩托车用盘式制动块的使用寿命，是为了延长使用周期，提升磨损率可以有效提高摩托车用盘式制动块的可靠性。

新增了平面度要求：行业标准（QC/T 226—2014 摩托车和轻便摩托车制动蹄组件和制动衬组件）和国际客户日本本田没有对摩托车用盘式制动块的平面度提出要求，而本标准则新增了平面度的指标，要求为长度≤77mm：平面度≤0.10mm、长度78～105mm：平面度≤0.20mm。
提升理由说明：平面度主要由生产加工所用模具的设计、加工精度、工艺控制决定，提升平面度可以倒逼生产加工企业，对模具设计、加工精度、工艺控制提出更高要求，以推动行业技术水平走向高端。

新增了平行度要求：行业标准（QC/T 226—2014 摩托车和轻便摩托车制动蹄组件和制动衬组件）和国际客户日本本田没有对摩托车用盘式制动块的平行度提出要求，而本标准则新增了平行度的指标，要求为0.13mm。
提升理由说明：平行度主要由生产加工所用模具的设计、加工精度、工艺控制决定，提升平行度可以倒逼生产加工企业，对模具设计、加工精度、工艺控制提出更高要求，以推动行业技术水平走向高端。

新增了室温压缩率要求：行业标准（QC/T 226—2014 摩托车和轻便摩托车制动蹄组件和制动衬组件）和国际客户日本本田没有对室温压缩率的石棉提出要求，而本标准则新增了室温压缩率的指标，要求为≤1.5%。
提升理由说明：为满足市场需求，应客户需要，新增室温压缩率，从而提升其舒适性。

新增了重金属（镉、六价铬、铅、汞）要求：行业标准（QC/T 226—2014 摩托车和轻便摩托车制动蹄组件和制动衬组件）和国际客户日本本田没有对摩托车用盘式制动块的重金属（镉、六价铬、铅、汞）提出要求，而本标准则新增了重金属限值要求
	项目名称
	指标
	限值

	重金属
	镉
	≤0.01%

	
	六价铬
	≤0.1%

	
	铅
	≤0.1%

	
	汞
	≤0.1%


提升理由说明：摩擦材料是以高分子聚合物树脂为粘合剂，同时添加其它多种有机物、无机物，用来保证摩擦磨损性能及其它特殊要求的高分子复合材料。在选择摩擦原材料时，有些材料可能含有重金属会造成污染。为满足市场需求，应客户需要，本标准增加重金属限值要求，从而提升其环保性。。
5.2  基本要求(型式试验规定技术指标外的产品设计、原材料、关键技术、工艺、设备等方面)、质量承诺等体现“浙江制造”标准“四精”特征的相关先进性的对比情况。

产品设计

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）。

应具备盘式制动块产品的模具开发设计能力，满足客户个性化要求。

说明：公司极度重视产品的研发设计，拥有优秀的研发团队，并专门独立设立了设计研发部门。基于产品全生命周期的理念设计，针对材料、配方、工艺、模具进行研发。公司还具备盘式制动块的计划和定义、产品的设计与开发、过程设计和开发、产品和过程的确认、反馈评价和纠正措施等APQP方面的能力；建立质量管理体系并通过认证，建立相应的产品可追溯制度，实施计算机信息化生产管理并建立生产管理数据库。
原材料

摩擦材料用固体酚醛树脂的游离酚含量应小于等于 3.0 %。

钢背使用材质应符合 GB/T 700-2006 的要求，其中抗拉强度达到（370～500）N/mm2。
说明：同行业内本公司是最大的摩托车用盘式制动块生产商，采购部门对原材料严格要求，采用的主要原材料摩擦材料用固体酚醛树脂；应符合 GB/T 24411摩擦材料用酚醛树脂的优等品规定；填料和其他原辅材料都符合国家相关法律法规和标准的规定，从原材料开始考虑产品的优质生产，在环保政策的影响下，越来越多的强制性环保法规出台，为满足市场需求，应客户需要，从而提升其环保性。
工艺及设备

生产过程中混料应配备自动配料、混料系统，5kg 的料用电子秤称量，误差应在±5g 范围内，5kg 以上的料其误差要求应在 1%范围内。

压制工序应配备自动称料系统。

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。
说明：公司生产自动化程度高，相应配备了相关的先进生产设备；生产过程中配备自动配料、混料系统，以保证制动块生产工艺的稳定性；压制工序应配备自动称料系统，提升产品的生产效率和质量一致性；从环保性角度考虑，车间配备了环保系统及设备，改善工厂内部环境和提高员工的作业环境。
检验检测

应具备制动块原材料筛分、振实密度、水分、烧蚀量、挥发份等检验检测能力。

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，具备制动块剪切强度、定速摩擦性能、惯性制动性能等检验检测能力。
说明：公司配备先进的检测设备，可以检测本产品原材料、半成品（生产过程中）、成品的重要指标。
质量承诺。

在用户遵守运输、贮藏和正常的使用情况下(除特殊用途车型和特殊路况外），保证投入运行后不少于 5000 公里或半年（以先到为准）的使用寿命。如在此规定的里程内，因产品制造不良而发生损坏或不能正常工作时，制造者应无偿为客户更换产品并承担相应的更换费用。

制动块的非工作面上应喷有产品唯一性批号。

客户在产品生产过程中如有技术服务需求，应在 12 小时内做出响应，48 小时内提出解决方案。

5.3  标准中能体现“智能制造”、“绿色制造”先进性的内容说明。（若无相关先进性也应说明）。

智能制造、绿色制造：我司目前已经引入了最新的自动称料系统、全新的自动化压制设备、自动化机加工等设备，大大提升了产品的生产效率和质量一致性，这些设备和工艺均处于行业的领先水平。同时公司引入全新的除尘设备、废气净化系统、车间空气循环系统，对于改善工厂内部环境和提高员工的作业环境起到了非常大的作用。

6  与现行相关法律、法规、规章及相关标准的协调性

6.1  目前国内主要执行的标准有：

QC/T 226—2014 摩托车和轻便摩托车制动蹄组件和制动衬组件
6.2  本标准与相关法律、法规、规章、强制性标准相冲突情况。

     不存在标准低于相关国标、行标和地标等推荐性标准的情况。

6.3  本标准引用了以下文件：

GB/T 700－2006 碳素结构钢

GB/T 5620 道路车辆 汽车和挂车制动名词术语及其定义(ISO 611:2003,Road vehicles

- Braking of automotive vehicles and their trailers - Vocabulary,IDT)

GB/T 5764-2011 汽车用离合器面片

GB/T 23263 制品中石棉含量测定方法

QC/T 226 摩托车和轻便摩托车制动蹄组件和制动衬组件

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

7  社会效益

本标准的制定和实施，有利于提高摩托车用盘式制动块产品的可靠性能和安全性能，对于提升国内摩托车用盘式制动块产品质量水平具有引领作用，促进摩托车用盘式制动块生产技术水平的进步。

本标准中的大部分指标优于国内高端客户的要求，顺应环保要求，从环保性上全面提升要求，从舒适性能上全面提升使用效果，对于提升摩托车用盘式制动块的品质、增加出口创汇、拉动国内下游产业经济具有重要的意义。

8  重大分歧意见的处理经过和依据

无

9  废止现行相关标准的建议

   无

10  提出标准强制实施或推荐实施的建议和理由

本标准为浙江省品牌建设联合会团体标准。

11  贯彻标准的要求和措施建议

已批准发布的“浙江制造”标准，文本由浙江省品牌建设联合会在官方网站（http://www.zhejiangmade.org.cn/）上全文公布，供社会免费查阅。

浙江万赛汽车零部件股份有限公司将在企业标准信息公共服务平台（http://www.cpbz.gov.cn/）上自我声明采用本标准，其他采用本标准的单位也应在信息平台上进行自我声明。

12  其他应予说明的事项

标准中无相关涉及专利的说明。

《摩托车用盘式制动块》标准研制工作组

2020年8月3日
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