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附件 4： 

中汽协会《乘用车固定式制动钳总成性能要求及试验方法》团体标准 

（征求意见稿） 

编制说明 

一、工作简要过程 

（一）任务来源 

中国汽车工业协会 2022 年 4 月 6 日印发的“中国汽车工业协会关于 2022 年第二批

团体标准立项通知的函”，批文编号：中汽协函字[2022]160 号，项目计划号为 2022-15。 

汽车制动钳作为汽车制动系统不可或缺的重要部件,直接关系制动距离、制动响应

速度、踏板感、NVH、油耗等。汽车制动钳主要包括浮动式制动钳和固定式制动钳。过去，

汽车制动钳大多采用浮动式结构，近几年来，随着技术的进步，固定式制动钳在市场中

逐渐获得了更多车企和用户的关注，乘用车上的市场应用率正在逐年提高，但其技术质

量却参差不齐，更有车企、车辆售后店随意改装未经技术验证的固定式卡钳现象，存在

极大的行车安全隐患。 

浮动式制动钳和固定式制动钳的差异主要是构造不同、制动原理不同，浮动式制动

钳的钳体是浮动的，制动钳在与支架配合的轴销上可自由滑动，制动时活塞伸出，内侧

制动块先接触制动盘，然后制动钳向内浮动，外侧制动块也接触制动盘，产生制动力矩；

而固定式的制动钳是固定的，固定式制动时由制动钳内的活塞伸出将制动块夹紧制动盘，

产生摩擦力和制动力矩。 

当前，适用于乘用车制动钳的标准主要是 QC/T 592-2013，但该版本已实施 10 年，

其中所引用的 GB/T 10125-1997 及 QC/T 316-1999 标准均已修订，标准已经不具先进

性。同时，QC/T 592-2013 在制定之初并未考虑固定式制动钳，由于固定式和浮动式制

动钳存在结构差异，标准中规定的活塞启动压力、活塞滑动阻力、所需液量等项目的技

术指标和试验方法并不适用，且项目设置不够完善，因此，制定固定式制动钳标准已经

处在迫切和必要的阶段。为此，2022 年 2 月，中国汽车工程研究院股份有限公司（以下

简称“中国汽研”）通过中国汽车工业协会制动系统分会提交了中汽协会《乘用车固定式

制动钳总成性能要求及试验方法》团体标准制定计划，拟通过固定式制动钳标准的建立，

引导整车和零部件企业加强固定式制动钳产品的开发验证和优化升级，适应汽车行业发

展要求。 

（二）主要起草单位及任务分工 

在本标准的研究制定工作过程中，得到了相关主机厂和零部件厂的大力支持，并取

得了大量具有建设性的意见、建议和数据，保证本标准的制定质量。主要起草单位名单

如下： 

主要起草单位（排名不分先后）：中国汽车工程研究院股份有限公司、浙江万安科技
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股份有限公司、弗迪科技有限公司、北京汽车股份有限公司、浙江力邦合信智能制动系

统股份有限公司、上海汽车制动系统有限公司、浙江亚太机电股份有限公司、南方天合

底盘系统有限公司、布雷博（南京）制动系统有限公司、雷达新能源（杭州）汽车有限

公司、辰致科技有限公司、炯熠电子科技（苏州）有限公司、重庆大学机械与运载工程

学院、重庆慧鼎华创信息科技有限公司、长城汽车股份有限公司、成都吉世威汽车科技

有限公司、重庆长安汽车股份有限公司、阿维塔科技(重庆)有限公司、曙光制动器（苏

州）有限公司、江苏恒力制动器制造有限公司、宁波吉利汽车研究开发有限公司、重庆

电子工程职业学院。 

标准起草工作组成员（排名不分先后）：XXX、XXX、XXX、XXX、XXX、XXX、XXX、XXX、

XXX、XXX、XXX、XXX、XXX、XXX、XXX、XXX、XXX、XXX、XXX、XXX、XXX、XXX、XXX、XXX、

XXX、XXX、XXX、XXX、XXX、XXX、XXX、XXX、XXX、XXX、XXX、XXX、XXX、XXX、XXX、XXX、

XXX、XXX、XXX、XXX、XXX、XXX、XXX、XXX、XXX、XXX、XXX、XXX、XXX、XXX，等。由

王应国担任工作组组长，统筹标准起草组工作，负责确定标准整体框架及主要内容，组

织标准研讨会议、征集与处置意见建议；其余人员参与标准部分条款的编制、研讨、校

审和完善，并负责试验验证工作。 

（三）标准主要起草过程 

2022 年 2 月 11 日，中国汽研向中汽协会制动系统分会提交了标准立项申请书和立

项说明书。 

2022 年 3 月 12 日，中汽协制动系统专业委员会组织相关专家，在线上腾讯会议（疫

情原因）召开了立项评审会议，中国汽研汇报了标准立项背景、项目必要性及标准主要

内容等相关情况，评审专家一致同意该标准立项； 

2022 年 3 月 25 日，中国汽研将标准草案《乘用车固定式制动钳总成性能要求及试

验方法》第一次通过正式邮件形式发送给了万安科技、北京汽车、布雷博、弗迪科技等

11 家意向参加制定该团体标准的企业，并征集意见与建议。 

2022年 4月 6日，中国汽车工业协会发布正式立项通知：中汽协函字[2022]160号，

项目计划号为 2022-15。 

2022 年 4 月至 8月，中国汽研根据收集到的企业反馈意见，通过电话、微信和邮件

等方式，与上述 11 家企业沟通交流，对标准草案《乘用车固定式制动钳总成性能要求

及试验方法》进行全面的修改与完善，形成了《乘用车固定式制动钳总成性能要求及试

验方法》（工作组讨论稿 V1 版）。 

2022 年 8 月 25 日，中国汽研牵头组织召开了《乘用车固定式制动钳总成性能要求

及试验方法》团体标准第一次研讨会（线上），正式组建了由中国汽研、万安科技、弗迪

科技、南方天合、布雷博等共 15 家单位组成的标准起草工作组，并对《乘用车固定式

制动钳总成性能要求及试验方法》（工作组讨论稿 V1 版）展开了深入讨论。 

2022 年 9 月至 2023 年 5 月，中国汽研根据首次工作组会议讨论情况，组织 15 家

标准起草工作组成员单位，对标准草案进行了多轮次的沟通交流，通过电话、微信和邮

件等方式，收集处理了 55 条意见建议，并形成了《乘用车固定式制动钳总成性能要求
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及试验方法》（工作组讨论稿 V2 版）。 

2023 年 5 月 9 日，中国汽研将《乘用车固定式制动钳总成性能要求及试验方法》

（工作组讨论稿 V2 版）第二次通过正式邮件形式发送给了万安科技、上汽制动、长城

汽车等 19 家参加制定该项团体标准的企业征求意见与建议。累计收集并处理工作组内

意见建议 75 条，其中采纳 40 条，部分采纳 7条，不采纳 18 条，待定放到会上讨论 10

条，对部分采纳和不采纳的均给出了详细理由，并形成了《乘用车固定式制动钳总成性

能要求及试验方法》（工作组讨论稿 V3 版）。 

2023 年 5 月 18 日，中国汽研组织相关单位在重庆召开了标准起草工作组第二次会

议。来自上海制动、长安汽车、吉利汽车、北京汽车、炯熠电子、阿维塔、雷达汽车、

辰致科技、南方天合、布雷博、曙光制动、江苏恒力、万安科技、弗迪科技、力邦合信、

亚太股份、上海交大、成都吉世威、重庆慧鼎等 22 家单位的 40 余位代表参加了此次会

议。会上，中国汽研代表标准起草工作组介绍了标准工作进展情况，参会代表对《乘用

车固定式制动钳总成性能要求及试验方法》（工作组讨论稿 V3 版）进行了逐条审议，就

标准的适用范围、术语和定义、性能要求、试验相关要求、试验方法以及标准条款内容

的具体描述等重点内容展开了深入讨论，并形成如下修改意见： 

1、 适用范围章节中，比亚迪仰望超 4000kg，建议取消 M1类车辆最大设计总质量小

于 3500 kg 限制； 

2、 规范性引用文件：英文标准增加中文标准名称，并将引用标准 SAE J2521 替换

为 QC/T 1167-2022； 

3、 所需液量项目中，1 mm 的垫片改为 0.6 mm，加压压力修改为 1.0 MPa，金属衬

块定义为圆顶钢，评价指标要求增加 0.5 MPa、5.0 MPa、10.0 MPa 考察点； 

4、 拖滞扭矩项目的测试方法改为按QC/T 592，但性能指标要求改为第一圈3.5 Nm，

第十圈 2 Nm； 

5、 钳体刚性项目，对于整体式和分体式固定钳虽有区别，但目前生产企业技术已

提升，建议取消指标表 2整体式、分体式钳体刚性要求区别； 

6、 活塞滑动阻力的项目名称改为“活塞回退阻力”，测试方法改为不切割钳体； 

7、 活塞启动压力项目中移动 0.6 mm 过程中的测得的输出力，需确定是中间稳定

值还是最大值，建议改为移动 1 mm；  

8、 工作耐久后复测项目的性能指标建议适当降低； 

9、 高温高压耐久性应采用单独的试验样件，建议重新修改表 4，并将样件编号改

为样件分组； 

10、放气螺纹强度改为“放气螺钉密封性”,测试动作按最小拧紧力矩、1.3 倍拧紧

力矩和最小拧紧力矩进行；进油孔螺纹强度改为“油管连接螺纹密封性”。两个

项目均调整到真空密封性项目之前； 

11、扭转疲劳强度的试验次数建议调整为 35 万次； 

12、扭力破坏强度少数企业在进行，项目是否保留待定； 

13、扭力耐久强度试验项目，建议删除； 
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14、动态拖滞扭矩的技术指标较高，建议重新评估； 

15、NVH性能的项目名称改为“制动噪声”，将试验方法按SAE J2521改为QC/T 1167； 

16、不均匀磨损试验的制动衬块厚度测量点位按制动盘旋入方向依次编号，明确测

量精度，评价指标中增加对样件的内、外制动衬块的平均磨损量差值限值； 

17、增加静置密封性、涂层性能试验项目。 

会后，中国汽研根据标准起草工作组第二次会议讨论情况，对工作组讨论稿 V3 版

进一步作了修改和优化，形成了《乘用车固定式制动钳总成性能要求及试验方法》（工作

组讨论稿 V4 版）。 

2023 年 6 月 5 日，中国汽研第三次通过正式邮件形式将工作组讨论稿 V4 版发送给

了上海制动、布雷博、炯熠电子、江苏恒力、吉利汽车、雷达汽车等 22 家参加该项标准

起草工作的企业征求意见与建议，累计收集到反馈意见建议 28 条，其中采纳 10 条，不

采纳 18 条并给出了详细理由。 

2023 年 8 月 7 日，通过电话、微信交流，并对工作组讨论稿 V4 版的格式和内容进

一步优化，形成了《乘用车固定式制动钳总成性能要求及试验方法》（征求意见稿_草案），

并通过正式邮件形式将征求意见稿草案发送给全体起草单位进一步征求意见，同时进一

步收集验证试验数据。 

2023 年 9 月 4 日，中国汽研根据收集到的试验验证数据和各单位反馈意见建议，经

优化调整，形成了《乘用车固定式制动钳总成性能要求及试验方法》（征求意见稿）。 

二、标准编制原则和主要内容 

（一）编制原则 

本标准是基于当前国内固定式制动钳产品开发及应用现状进行调查，对相关国际、

国外试验方法及评价指标在我国的适用性进行分析研究，并且对相关试验方法在我国现

阶段实施的可行性和必要性进行论证分析研究的基础上，通过反复推敲和试验验证，确

定的乘用车固定式制动钳总成性能要求及试验方法的技术方案。 

本标准编制过程中，充分考虑了与我国现行法律法规、国家及行业产品或服务标准、

国内或国际先进产品标准等的相符性及互补性，以汽车整车及制动系统要求为依据，参

照了国内已有的汽车制动系统产品标准及规范，重点考虑必要性、可操作性和指导性编

制具体细则，便于标准的实施。 

本标准按照 GB/T 1.1-2020《标准化工作导则第 1部分：标准的结构和编写》的规

则进行编制。 

（二）主要内容 

本标准规定了乘用车固定式制动钳总成台架试验的术语和定义、性能要求及试验方

法。 

本标准适用于 GB/T 15089 规定的 M1 类和 N1 类车辆行车制动器用液压定钳总成。

其它类型的液压制动钳总成可参照执行。 

本标准规定了以下试验项目：静置密封性、真空密封性、低压密封性、高压密封性、

放气螺钉密封性、油管连接螺纹密封性、所需液量、拖滞扭矩、钳体刚性、活塞回退阻
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力、活塞启动压力、工作耐久性、高温高压耐久性、振动耐久性、防水性能、扭转疲劳

强度、安装螺孔强度、制动性能、动态拖滞性能、制动噪声、不均匀磨损试验、耐腐蚀

性、漆层性能。 

本标准主要针对固定式制动钳总成，与 QC/T 592-2013 相比，主要差异如下： 

1)静置密封性 

根据工作组单位反馈，即便低压密封性、高压密封性合格的样件，装车后部分样件

仍存在制动液泄漏的情况，为了消除产品缺陷，特设置该项目。测试评价方法为模拟整

车制动液壶液面高度到制动钳安装高度静置24小时，检查样件有无液体泄漏。 

2)低压密封性 

修改了试验方法及评价指标，参考部分企业技术条件，测试压力降低到150 kPa±

10 kPa。 

3)高压密封性 

修改了试验方法，参考部分企业技术条件，测试压力提升到20 MPa±0.5 MPa。 

4)放气螺钉密封性 

本标准改写了QC/T 592－2013中规定的放气螺钉密封性试验方法，测试动作改为按

最小拧紧力矩、1.3倍拧紧力矩和最小拧紧力矩进行。设置此项试验的主要目的是整车

维修保养过程中如需手工排净制动系统中的空气，需要反复拧紧、拧松放气螺钉，同时

制动液也会浸湿放气钉的螺纹部位。  

5)油管连接螺纹密封性 

试验扭矩由QC/T 592－2013规定的1.3倍最大拧紧力矩提高到了2倍最大拧紧力矩。 

6)所需液量 

为了消除排气不彻底对所需液量测试结果的影响，本标准规定了真空加注排气方法，

同时，规定了用规定厚度的金属垫片模拟控制制动间隙，以便测试状态与实车状态保持

一致。为了对比制动衬块和金属块的所需液量，以便整车踏板感设计需要，设计了圆形

金属制动衬块和全新制动衬块总成两种测试状态。 

7)拖滞扭矩 

按QC/T 592－2013中5.3条的规定进行试验。考虑现有技术已提升，要求样件拖滞

扭矩在制动盘第1圈转动过程中的最大值不应大于2.5 N•m，在第10圈转动过程中的最大

值不应大于1.5 N•m。 

8)钳体刚性 

固定式卡钳多为多活塞结构，本标准规定了钳体刚性试验变形测量点，并规定测试

结果应连续记录钳体两侧变形量随压力的变化曲线，评价钳体在10.0 MPa压力下沿液压

缸轴线方向的单侧变形量、双侧总变形量是否满足技术要求。 

9)活塞回退阻力 

为了项目名称更准确，本标准将QC/T 592－2013 中的“活塞滑动阻力”项目变更

为“活塞回退阻力”，并修改了试验方法和评价指标。由于汽车实施制动后，活塞在橡
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胶皮碗回弹力等作用下回退，进而保证制动盘和制动衬块脱离，如果回退阻力偏大，可

能造成制动钳拖磨，增加汽车油耗，导致续航里程降低等。但过小的回退阻力，又会造

成车辆在经过类似比利时等一些不好的路面时，活塞在车轮侧向力作用下，极易导致制

动间隙增大、制动所需液量变大，最终可能出现一脚无制动或制动效能降低等问题。 

10) 活塞启动压力  

固定钳相比浮动钳，由于内部传感器安装空间受限，不能在活塞轴向方向直接安装

力和位移传感器，本标准规定了一种利用活塞限位装置和传感器转换机构来进行活塞启

动压力测试的方法。 

11) 工作耐久性 

相比QC/T 592－2013，增加了耐久后的拖滞扭矩指标要求，同时对工作耐久性后的

密封性指标做了调整。 

12) 高温高压耐久性  

设置该项目的主要目的是考虑到固定性制动钳主要装配车型为中高端车型及跑车

等，为了避免样件在经过类似赛道等反复制动工况后制动钳在高温状态下出现制动失效，

参考部分企业标准，对QC/T 592－2013高压耐久性项目进行了修改，并在试验后检查样

件的低压密封性和高压密封性。 

13) 扭转疲劳强度  

根据行业调研，进一步提高了扭疲疲劳强度的试验次数，由原来的20万次改为了35

万次。试验完成后，样件不应产生影响使用功能的变形或损坏，整个试验过程中不应有

液压泄漏。 

14) 安装螺孔强度 

相比浮动式制动钳的材质通常为铸铁，固定式制动钳的材质却通常为铝合金，由于

铝合金材质螺纹强度不足，通常固定钳的安装螺纹孔采用镶套结构，为了测试验证该螺

孔结构是否满足强度要求，特设置该项目。 

15) 制动性能 

为了试验项目的完整性，本标准引入了制动性能项目，以便于主机厂、零部件企业

评价制动钳总成是否满足整车制动性能要求。按SAE J2522的规定进行试验，样件的制

动性能应满足产品技术文件要求。 

16) 动态拖滞性能 

当制动钳产生制动拖滞故障时,将会造成制动盘发热、制动衬块磨损加快、车辆行

驶无力、起步困难等现象，为了更好地评估样件在不同转速、不同液压制动释放后的拖

滞性能，特设置该项目，测试方法参考了部分企业的通用技术条件。 

17) 制动噪声 

为了试验项目的完整性，本标准引入了制动噪声项目，以便主机厂、零部件企业评

估固定式制动钳总成是否发生不令人接受的制动噪声。按QC/T 1167的规定进行试验，

样件的制动噪声应满足产品技术文件要求。 

18) 不均匀磨损试验 
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按6.12进行试验后，样件的制动衬块沿圆周方向的周向不均匀磨损量不应大于1.0 

mm，沿直径方向的径向不均匀磨损量不应大于0.5 mm；样件的内、外制动衬块的平均磨

损量差值不应大于2.5 mm；制动衬块总成不允许出现影响功能安全的裂纹、气泡和材料

脱落等现象；制动衬块的质量磨损量满足产品技术文件要求。 

19) 漆层性能 

制动钳壳体漆层的耐化学试剂性能应满足T/CAAMTB 84的要求，具体包括耐制动液

性能、耐轮辋清洗剂性能和耐候性。 

三、采用国际标准和国外先进标准情况    

本标准属于团体标准，与现行法律、法规、规章和政策以及有关基础和相关标准不

矛盾。国内、国外均没有本标准所评价内容的评测标准。 

本标准属于首次制定。 

四、主要关键指标及试验验证情况 

主要关键指标及部分验证试验数据如下，从验证结果看，大部分样件能够满足本标

准技术要求。 

1) 静置密封性 

静置密封性的验证试验结果见表 1。 

表 1 静置密封性验证试验结果 

试验项目 试验结果 

静置密封性 

无液体泄漏 

无液体泄漏 

无液体泄漏 

无液体泄漏 

无液体泄漏 

无液体泄漏 

 

2) 低压密封性 

低压密封性的验证试验结果见表 2。 

表 2 低压密封性验证试验结果 

试验项目 
压力降 
kPa 

低压密封性 

0.9 

1.5 

1.6 

1.3 

1.4 

1.9 

 

3) 高压密封性 

高压密封性的验证试验结果见表 3。 
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表 3 高压密封性验证试验结果 

试验项目 
压力降 
MPa 

高压密封性 

0.13 

0.08 

0.14 

0.05 

0.11 

0.17 

4) 放气螺钉密封性 

放气螺钉密封性的验证试验结果见表 4。 

表 4 放气螺钉密封性验证试验结果 

试验项目 试验结果 

放气螺钉密封性 

无龟裂、无损坏、无液体泄漏 

无龟裂、无损坏、无液体泄漏 

无龟裂、无损坏、无液体泄漏 

无龟裂、无损坏、无液体泄漏 

无龟裂、无损坏、无液体泄漏 

无龟裂、无损坏、无液体泄漏 

5) 油管连接螺纹密封性 

油管连接螺纹密封性的验证试验结果见表 5。 

表 5 油管连接螺纹密封性验证试验结果 

试验项目 试验结果 

油管连接螺纹密封

性 

无龟裂、无损坏、无液体泄漏 

无龟裂、无损坏、无液体泄漏 

无龟裂、无损坏、无液体泄漏 

无龟裂、无损坏、无液体泄漏 

无龟裂、无损坏、无液体泄漏 

无龟裂、无损坏、无液体泄漏 

6) 拖滞扭矩 

拖滞扭矩的验证试验结果见表 6。 

表 6 拖滞扭矩验证试验结果 

试验项目 
第 1圈最大值 

N•m 
第 10 圈最大值 

N•m 

拖滞扭矩 

1.8 0.8 

1.9 1.1 

1.0 0.7 

1.6 1.3 

1.2 0.9 

1.7 1.0 

7) 钳体刚性 

钳体刚性的验证试验结果见表 7。 
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表 7 钳体刚性验证试验结果 

试验项目 
单侧变形量 

mm 
双侧总变形量 

mm 

钳体刚性 

0.10 0.18 

0.09 0.20 

0.07 0.22 

0.10 0.19 

0.09 0.20 

0.11 0.23 

8) 活塞回退阻力 

活塞回退阻力的验证试验结果见表 8。 

表 8 活塞回退阻力验证试验结果 

试验项目 
活塞回退阻力 

N 

活塞回退阻力 

343.7 

90.2 

192.1 

339.1 

110.2 

250.3 

9) 活塞启动压力 

活塞启动压力的验证试验结果见表 9。 

表 9 活塞启动压力验证试验结果 

试验项目 
活塞启动压力 

kPa 

活塞启动压力 

35.2 

112.1 

22.5 

96.9 

38.3 

25.7 

    

          图 1 卡钳基础性能测试 1           图 2 卡钳拖滞扭矩测试 1 
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图 3 卡钳基础性能测试 2           图 4 卡钳拖滞扭矩测试 2 

10) 工作耐久性 

工作耐久性的验证试验结果见表 10。 

表 10 工作耐久性验证试验结果 

试验项目 
低压密封性 

kPa 
高压密封性 

MPa 

拖滞扭矩 
N•m 

第 1 圈最大值 第 10 圈最大值 

工作耐久性 

（耐久后复

测） 

1.4 0.16 4.5 3.2 

1.1 0.14 4.8 3.4 

1.6 0.17 4.3 2.9 

1.3 0.13 3.5 2.9 

1.5 0.09 4.9 3.3 

0.9 0.18 3.8 3.2 

11) 高温高压耐久性 

高温高压耐久性的验证试验结果见表 11。 

表 11 高温高压耐久性验证试验结果 

试验项目 
低压密封性 

kPa 
高压密封性 

MPa 

高温高压耐久性 

（耐久试验后） 

1.4 0.17 

1.2 0.14 

1.1 0.15 

1.3 0.18 

1.1 0.17 

1.9 0.19 

12) 振动耐久性 

振动耐久性的验证试验结果见表 12。 

表 12 振动耐久性验证试验结果 

试验项目 耐久后检查 
拧紧扭矩下降 

% 

振动耐久性 

无异常，无泄漏。 12.3 

无异常，无泄漏。 17.4 

无异常，无泄漏。 19.1 

无异常，无泄漏。 18.8 

无异常，无泄漏。 14.5 

无异常，无泄漏。 16.7 
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13) 扭转疲劳强度 

扭转疲劳强度的验证试验结果见表 13。 

表 13 扭转疲劳强度验证试验结果 

试验项目 耐久后检查 

扭转疲劳强度 

无影响使用功能方面的损坏，无泄漏。 

无影响使用功能方面的损坏，无泄漏。 

无影响使用功能方面的损坏，无泄漏。 

无影响使用功能方面的损坏，无泄漏。 

无影响使用功能方面的损坏，无泄漏。 

无影响使用功能方面的损坏，无泄漏。 

 

    
图 5 卡钳扭转疲劳强度测试 1      图 6 卡钳扭转疲劳强度测试 2 

 

 
图 7 卡钳扭转疲劳强度测试 3 

14) 安装螺孔强度 

安装螺孔强度的验证试验结果见表 14。 

表 14 安装螺孔强度验证试验结果 

试验项目 
安全系数 

（安装螺孔破坏或螺套转动时的力矩与最大紧
固力矩的比值） 

安装螺孔强度 
3.7 

3.2 
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试验项目 
安全系数 

（安装螺孔破坏或螺套转动时的力矩与最大紧
固力矩的比值） 

3.3 

3.2 

3.1 

3.6 

15) 动态拖滞性能 

动态拖滞性能的验证试验结果见表 15。 

表 15 动态拖滞性能验证试验结果 

试验项目 

400 r/min 转速下 
N•m 

800 r/min 转速下 
N•m 

2.5 MPa 5.0 MPa 10.0 MPa 2.5 MPa 5.0 MPa 10.0 MPa 

动态拖滞扭矩 

0.31 0.24 0.31 0.15 0.73 0.81 

0.42 0.59 1.28 0.79 0.34 1.46 

0.13 0.14 1.17 0.03 1.05 0.95 

0.14 1.20 0.96 0.03 0.83 1.57 

0.29 0.79 1.25 0.11 1.09 1.09 

0.69 1.07 1.37 0.88 0.91 1.33 

16) 不均匀磨损试验 

不均匀磨损试验的验证试验结果见表 16。 

表 16 不均匀磨损验证试验结果 

试验项目 
最大周向 

不均匀磨损量 
mm 

最大径向 
不均匀磨损量 

mm 

内、外制动衬块的 
平均磨损量差值 

mm 
外观检查 

不均匀磨损

试验 

0.72 0.34 1.43 无异常 

0.36 0.26 1.82 无异常 

0.48 0.30 1.51 无异常 

0.44 0.12 1.89 无异常 

0.24 0.18 2.27 无异常 

0.30 0.38 1.98 无异常 

 

         
图 8 卡钳惯性台架测试 1         图 9 不均匀磨损后摩擦片 1 
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图 10 卡钳惯性台架测试 2       图 11 不均匀磨损后摩擦片 2 

 

   

图 12 卡钳惯性台架测试 3       图 13 不均匀磨损后摩擦片 3 

五、与现行法律、法规和政策及相关标准的协调性 

本标准属于汽车标准体系中的产品标准，与现行相关法律、法规、政策及相关强制

性标准没有冲突或矛盾。 

六、贯彻标准的要求和措施建议 

本标准属于产品标准，建议作为推荐性团体标准发布。 

由于本标准给出的试验方法除成熟的标准设备外，其他自制设备也较为简单、易于

实施，其试验方法也是易于实施的，同时考虑到本标准的使用者也具有较长的同类经验，

并且在该标准发布前，已在行业广泛征求意见，因此，建议该标准正式发布后即实施。 

七、其他需要说明的事项 

无 

 

 

 

标准起草工作组 

2023 年 9 月 4 日 


