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前　　言

　　本标准为全文强制。

本标准按照ＧＢ／Ｔ１．１—２００９给出的规则起草。

本标准代替ＧＢ５７６３—２００８《汽车用制动器衬片》。与ＧＢ５７６３—２００８相比，主要技术变化如下：

———将条文强制修改为全文强制（见本前言，２００８年版的前言）；

———规范性引用文件有所改变（见第２章，２００８年版的第２章）；

———术语和定义全部修改（见第３章，２００８年版的第３章）；

———取消了分类（２００８年版的第４章）；

———将“技术要求”修改为“涉及健康和安全的基本要求”（见第４章，２００８年版的第５章）；

———取消了“外观质量”“尺寸偏差”“冲击强度”“热膨胀率”“压缩应变”的技术要求及其相应的试验

方法（２００８年版的５．１、５．２、５．５、５．６、５．７及６．１、６．２、６．４、６．５、６．６、６．７）；

———增加了“有害成分限量”的要求及其试验方法（见４．１、５．１、５．２）；

———将摩擦性能要求由“定速摩擦试验的各个试验温度的摩擦系数、指定摩擦系数的允许偏差、磨

损率”修改为“Ｍ１、Ｍ２、Ｎ１、Ｏ１、Ｏ２ 类车辆使用的鼓式衬片的小样台架试验常温和高温摩擦系

数等”和“盘式衬片及 Ｍ３、Ｎ２、Ｎ３、Ｏ３、Ｏ４ 类车辆使用的鼓式衬片的摩擦性能拖曳试验测试的

工作摩擦系数偏差等”，试验方法也相应作了修改（见４．２、５．３，２００８年版的５．３、６．３）；

———增加了“粘结型橡胶基鼓式衬片在室温下的剪切强度不得小于１．０ＭＰａ，试验后留在蹄铁上的

衬片的面积不得小于７０％”的要求（见４．３）；

———检验规则作了相应修改（见第６章，２００８年版的第７章）；

———将组批原则由“以同材质同规格的衬片的实际交货量为一批”修改为“产品按盘式衬片、Ｍ１、

Ｍ２、Ｎ１、Ｏ１、Ｏ２ 类车辆使用的鼓式衬片、Ｍ３、Ｎ２、Ｎ３、Ｏ３、Ｏ４ 类车辆使用的鼓式衬片分成３类，

每类产品以同配方同工艺同月份生产的衬片的实际交货量为一批”（见６．２，２００８年版的７．２．１）；

———将“衬片的非工作面上应印有制造厂名或商标”修改为“衬片的非工作面上应有制造厂名称（简

称）或商标（代号）”（见７．１．１，２００８年版的８．１．１）；

———将包装箱上“应印有指定摩擦系数”修改为“Ｍ１、Ｍ２、Ｎ１、Ｏ１、Ｏ２ 类车辆使用的鼓式衬片还应标

有摩擦系数级别代号；盘式衬片和 Ｍ３、Ｎ２、Ｎ３、Ｏ３、Ｏ４ 类车辆使用的鼓式衬片还应标有设定

摩擦系数值”（见７．１．２，２００８年版的８．１．２）。

本标准由工业和信息化部提出并归口。

本标准起草单位：山东金麒麟股份有限公司、东营宝丰汽车配件有限公司、泰明顿摩擦材料技术（上

海）有限公司、福建华日汽车配件有限公司、厦门利兴达摩擦材料有限公司、重庆红宇摩擦制品有限公

司、宁国飞鹰汽车零部件股份有限公司、枣阳兴亚摩擦材料有限公司、山东省梁山神力汽车配件有限公

司、日照中伟汽车配件有限公司、桐庐宇鑫汽配有限公司、衡水众成摩擦材料有限公司、重庆市宏向汽配

有限公司、咸阳非金属矿研究设计院有限公司、湖北飞龙摩擦密封材料股份有限公司、贵阳天龙摩擦材

料有限公司、河北双虎车业配件有限公司、国家非金属矿制品质量监督检验中心、杭州西湖摩擦材料有

限公司。

本标准主要起草人：尚兴春、孙鹏、甄明晖、田式国、张建立、苏美珍、杨立军、叶家玲、赵勇、孙奇春、
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雷建斌、赵金宝、冯敬友、孙宝旗、王煜鹏、刘同林、田洪相、马艳兵、李全武、刘建辉、石志刚、沈永生。

本标准所代替标准的历次版本发布情况为：

———ＧＢ５７６３—１９８６、ＧＢ５７６３—１９９８、ＧＢ５７６３—２００８。
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汽车用制动器衬片

１　范围

本标准规定了汽车用制动器衬片的术语和定义、涉及健康和安全的基本要求、试验方法、检验规则、

标志、包装、运输与贮存等。

本标准适用于汽车用制动器衬片（以下简称“衬片”）。

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／Ｔ５６２０　道路车辆　汽车和挂车　制动名词术语及其定义

ＧＢ／Ｔ１５０８９　机动车辆及挂车分类

ＧＢ／Ｔ１７４６９　汽车制动器衬片摩擦性能评价　小样台架试验方法

ＧＢ／Ｔ２２３０９　道路车辆　制动衬片　盘式制动块总成和鼓式制动蹄总成剪切强度试验方法

ＧＢ／Ｔ２３２６３　制品中石棉含量测定方法

ＧＢ／Ｔ３４００７　道路车辆　制动衬片摩擦材料　摩擦性能拖曳试验方法

ＪＣ／Ｔ２２６８　制动摩擦材料中铜及其它他元素的测定方法

３　术语和定义

ＧＢ／Ｔ５６２０和ＧＢ／Ｔ１５０８９中界定的以及下列术语和定义适用于本文件。

３．１

摩擦系数　犮狅犲犳犳犻犮犻犲狀狋狅犳犳狉犻犮狋犻狅狀

阻碍两物体相对运动的切向力（即摩擦力）对作用到该物体表面的法向力之比。

３．２

常温摩擦系数　犮狅犲犳犳犻犮犻犲狀狋狅犳犳狉犻犮狋犻狅狀犪狋狋犺犲狀狅狉犿犪犾狋犲犿狆犲狉犪狋狌狉犲

μ常温

在小样台架试验的第二次衰退试验中，在９３℃、１２１℃、１４９℃、２０４℃４个温度点的摩擦系数的平

均值。详见ＧＢ／Ｔ１７４６９。

３．３

高温摩擦系数　犮狅犲犳犳犻犮犻犲狀狋狅犳犳狉犻犮狋犻狅狀犪狋狋犺犲犺犻犵犺狋犲犿狆犲狉犪狋狌狉犲

μ高温

在小样台架试验的第一次恢复试验的２０４℃、１４９℃、第二次衰退试验的２３２℃、２６０℃、２８８℃、

３１６℃、３４３℃以及第二次恢复试验的２６０℃、２０４℃、１４９℃，总共１０个温度点的摩擦系数的平均值。

详见ＧＢ／Ｔ１７４６９。

３．４　

摩擦系数级别　犮犾犪狊狊犻犳犻犮犪狋犻狅狀犳狅狉犮狅犲犳犳犻犮犻犲狀狋狅犳犳狉犻犮狋犻狅狀

在小样台架试验中，将摩擦系数值从小到大分为Ｃ、Ｄ、Ｅ、Ｆ、Ｇ、Ｈ 六级，详见ＧＢ／Ｔ１７４６９。对于
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Ｍ１、Ｍ２、Ｎ１、Ｏ１、Ｏ２ 类车辆使用的鼓式衬片，其摩擦系数值用级别代号字母表示，第一个字母表示常温

摩擦系数值，第二个字母表示高温摩擦系数值。

３．５

工作摩擦系数　狅狆犲狉犪狋犻狅狀犪犾犮狅犲犳犳犻犮犻犲狀狋狅犳犳狉犻犮狋犻狅狀

μ工作

Ｍ１、Ｍ２、Ｎ１、Ｏ１、Ｏ２ 类车辆使用的盘式衬片进行摩擦性能拖曳试验时，在恒压力方式下试验序号

３、试验序号４中每个制动循环的第１次制动运行测得的摩擦系数平均值，或在恒力矩方式下试验序号

３、试验序号５、试验序号７中每个制动循环的第１次制动运行测得的摩擦系数平均值。详见

ＧＢ／Ｔ３４００７。

３．６

工作摩擦系数１　狅狆犲狉犪狋犻狅狀犪犾１犮狅犲犳犳犻犮犻犲狀狋狅犳犳狉犻犮狋犻狅狀

μ工作１

Ｍ３、Ｎ２、Ｎ３、Ｏ３、Ｏ４ 类车辆使用的盘式和鼓式衬片进行摩擦性能拖曳试验时，在恒压力方式下试验

序号２中５次制动运行测得的摩擦系数的平均值。详见ＧＢ／Ｔ３４００７。

３．７

工作摩擦系数２　狅狆犲狉犪狋犻狅狀犪犾２犮狅犲犳犳犻犮犻犲狀狋狅犳犳狉犻犮狋犻狅狀

μ工作２

Ｍ３、Ｎ２、Ｎ３、Ｏ３、Ｏ４ 类车辆使用的盘式和鼓式衬片进行摩擦性能拖曳试验时，在恒压力方式下试验

序号１０中１０次制动运行测得的摩擦系数的平均值。详见ＧＢ／Ｔ３４００７。

３．８

设定摩擦系数　犪狆狆狅犻狀狋犲犱犮狅犲犳犳犻犮犻犲狀狋狅犳犳狉犻犮狋犻狅狀

由衬片的制造商设定的在摩擦性能拖曳试验方法中表现出的工作摩擦系数值，取决于衬片的配方

和生产工艺。

对于 Ｍ１、Ｍ２、Ｎ１、Ｏ１、Ｏ２ 类车辆使用的盘式衬片，采用原样法恒压力方式测试表示为ＰＡ ＋设定

摩擦系数值，采用取样法恒压力方式测试表示为ＰＳ＋设定摩擦系数值，采用原样法恒力矩方式测试表

示为 ＭＡ＋设定摩擦系数值，采用取样法恒力矩方式测试表示为 ＭＳ＋设定摩擦系数值。

对于 Ｍ３、Ｎ２、Ｎ３、Ｏ３、Ｏ４ 类车辆使用的盘式和鼓式衬片，表示为ＰＳ＋设定工作摩擦系数１／设定

工作摩擦系数２。

４　涉及健康和安全的基本要求

４．１　有害成分限量

４．１．１　衬片中不得含有石棉。

４．１．２　衬片中其他有害元素不得超过表１规定的限量要求。

表１

有害元素名称
限量要求（质量分数）

％

镉 ≤０．０１

六价铬 ≤０．１

铅 ≤０．１

汞 ≤０．１

２
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４．２　摩擦性能

４．２．１　Ｍ１、Ｍ２、Ｎ１、Ｏ１、Ｏ２ 类车辆使用的鼓式衬片的小样台架试验结果应符合以下要求：

ａ）　μ常温不低于０．２５且符合所明示的级别；

ｂ）μ高温不低于０．２５且符合所明示的级别；

ｃ） 在５次试验的第二次衰退９３℃～２８８℃温度段和第二次恢复１４９℃～９３℃温度段的任一点

的摩擦系数不低于０．１５；且各温度点的摩擦系数值与其５次试验的平均值之差不超过２０％。

４．２．２　Ｍ１、Ｍ２、Ｎ１、Ｏ１、Ｏ２ 类车辆使用的盘式衬片的摩擦性能拖曳试验方法测试结果应符合下列

要求：

ａ）　μ工作在设定摩擦系数值的±１５％的范围内；

ｂ） 试验结束后，衬片应无分层、掉块等现象。

４．２．３　Ｍ３、Ｎ２、Ｎ３、Ｏ３、Ｏ４ 类车辆使用的盘式衬片和鼓式衬片的摩擦性能拖曳试验方法测试结果应符

合下列要求：

ａ）　μ工作１和μ工作２分别在其设定的工作摩擦系数值的±１５％的范围内；

ｂ） 试验结束后，衬片应无分层、掉块等现象。

４．３　剪切强度

４．３．１　粘结型树脂基鼓式衬片在室温下的剪切强度不得小于１．５ＭＰａ。

４．３．２　粘结型橡胶基鼓式衬片在室温下的剪切强度不得小于１．０ＭＰａ，试验后留在蹄铁上的衬片的面

积不得小于７０％。

４．３．３　粘结型盘式衬片在室温下的剪切强度不得小于２．５ＭＰａ。

５　试验方法

５．１　石棉含量的测定

石棉含量的测定按ＧＢ／Ｔ２３２６３进行。

５．２　有害元素的测定

镉、六价铬、铅、汞的测定按ＪＣ／Ｔ２２６８进行。

５．３　摩擦性能试验

５．３．１　小样台架试验

Ｍ１、Ｍ２、Ｎ１、Ｏ１、Ｏ２ 类车辆使用的鼓式衬片的摩擦性能小样台架试验按ＧＢ／Ｔ１７４６９进行。

５．３．２　摩擦性能拖曳试验

盘式衬片和 Ｍ３、Ｎ２、Ｎ３、Ｏ３、Ｏ４ 类车辆使用的鼓式衬片的摩擦性能拖曳试验按ＧＢ／Ｔ３４００７进行。

５．４　剪切强度试验

剪切强度试验按ＧＢ／Ｔ２２３０９进行。

６　检验规则

６．１　检验项目

每批产品出厂前应检验摩擦性能和剪切强度。当新产品投产定型或原材料发生改变时，还应检验

３
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产品中的有害成分。

６．２　组批原则

产品按盘式衬片、Ｍ１、Ｍ２、Ｎ１、Ｏ１、Ｏ２ 类车辆使用的鼓式衬片、Ｍ３、Ｎ２、Ｎ３、Ｏ３、Ｏ４ 类车辆使用的鼓

式衬片分成３类，每类产品以同配方同工艺同月份生产的衬片的实际交货量为一批。当批量过大时，也

可分成若干小批。

６．３　结果判定

按试验方法规定的样品数量在检查批中随机抽取样本。每个样本均符合本标准要求，则判定该批

产品合格；若有任何一项不符合本标准要求，应加倍取样对不符合项进行复验，复验结果若均符合本标

准要求，则仍判定该批产品合格，否则判定该批产品不合格。

７　标志、包装、运输和贮存

７．１　标志

７．１．１　衬片的非工作面上应有制造厂名称（简称）或商标（代号）、生产年月或批号。

７．１．２　衬片包装箱（盒）上应标有产品名称、型号规格、制造厂名、地址、产品数量和本标准号。Ｍ１、Ｍ２、

Ｎ１、Ｏ１、Ｏ２ 类车辆使用的鼓式衬片还应标有摩擦系数级别代号；盘式衬片和 Ｍ３、Ｎ２、Ｎ３、Ｏ３、Ｏ４ 类车辆

使用的鼓式衬片还应标有设定摩擦系数值。

７．２　包装

７．２．１　衬片应紧密整齐地装入清洁干燥、坚固耐用的箱（盒）内。

７．２．２　每个包装箱（盒）内应装入型号规格相同的衬片；当用户需要时，也可装入成套供应的衬片。

７．２．３　每个包装箱（盒）应附有产品合格证明。

７．３　运输和贮存

７．３．１　在运输过程中应做到不使衬片受到损坏和被油、水沾污。

７．３．２　衬片应贮存在通风干燥、地面平坦的室内。
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