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前  言

本文件依据GB/T 1.1—2020给出的规则起草。
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本文件主要起草单位：兰溪市捷克运动器材制造有限公司。

本文件参与起草单位：方圆标志认证集团浙江有限公司、兰溪市天億运动器材制造有限公司。

本文件主要起草人：吴卫华、吴嗣斌、玄淑泽

本文件评审专家组长：XXX。

本文件由方圆标志认证集团浙江有限公司负责解释。

自行车用双动机械碟刹
1　 范围

本文件规定了自行车用双动机械碟刹的术语和定义、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。
本文件适用于山地自行车、竞赛自行车、城市休闲自行车、青少年自行车等两轮运动型非电动自行车。
质量检验部门对自行车用双动机械碟刹的制造和产品出厂前的质量检验；同时也适用于制造车间和其它部门对自行车用双动机械碟刹的质量控制。
2　 规范性引用文件

下列文件中的内容通过文中的规范性引用而构成本文件必不可少的条款。其中，注日期的引用文件，仅该日期对应的版本适用于本文件；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 1173—2013    铸造铝合金
GB/T 2828.1—2012  计数抽样检验程序
GB/T 3098.1—2010  紧固件机械性能 螺栓、螺钉和螺柱
GB/T 3199—2007    铝及铝合金加工产品包装、标志、运输、贮存
GB 3565—2005      自行车安全要求
GB 9286—1998      色漆和清漆 划格法附着力试验
GB/T 10125—2012   人造气氛腐蚀试验 盐雾试验
GB/T 21776—2008   粉末涂料及其涂层的检测标准指南
GB/T 23263—2009   制品中石棉含量测定方法
GB/T 26125—2011   电子电气产品 六种限用物质的检测方法
GB/T 26572—2011   电子电气产品中限用物质的限量要求
HG/T 3952—2007    阴极电泳涂料

ISO 4210—2：2015   自行车 两轮自行车安全要求 第2部分：城市和旅行用自行车、青少年自行车、山地自行车与竞赛自行车的要求
ISO 4210—4：2014  自行车 两轮自行车安全要求 第4部分：车闸试验方法
ASTM B85—03       压铸铝合金标准规格
3　 术语和定义
GB 3565—2005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
采用solidworks、UG软件进行三维建模，采用AutoCAD进行2D绘图，采用3D打印、CNC精雕  制样。

应具有自主产品开发能力（产品设计、工艺设计），并持续优化产品性能。
4.2　 原辅材料
主体材料采用A356.2高强度铝合金材料，应符合ASTM B85—03标准。或采用对应的国标铝合金牌号ZL101A，应符合GB/T 1173—2013标准。
刹车片原材料依据GB/T 23263—2009标准要求测定，不得含有石棉。
外部涂层采用高附着力和环保的粉体塗装材料，应符合GB/T 21776—2008标准。或采用高附着力和环保的电泳涂料，应符合HG/T3952—2007标准。
紧固件应满足GB/T 3098.1—2010标准。
所有原辅材料应符合GBT 26572—2011环保标准要求。

4.3　 工艺及装备
应采用高压铸造、CNC加工、表面研磨、表面粉体涂装或电泳表面处理、流水线组装工艺。
应配备自动给汤和自动取出的冷室压铸机、四轴或四轴以上的加工中心机、CNC车床、多工位自动加工专机、喷砂/抛丸机或震动研磨机、粉体涂装自动生产线、装配流水线等行业内先进的工艺生产设备。
4.4　 检验检测

检测设备应配备单轮干湿式自行车刹车试验机、高精度影像量测仪、万能材料试验机、疲劳耐久试验机、盐雾试验机等设备，应配备洛式硬度计、邵氏硬度计、膜厚仪、扭力扳手、游标卡尺、高度尺、深度尺、百分表等测量器具，以及厚薄规、通止规、螺纹规等专项检具量规。
应可以完成碟刹制动性能测试、强度测试、疲劳耐久测试、盐雾试验、硬度测量、漆面膜厚测量、扭力测量、尺寸测量等检测项目。
5　 技术要求

5.1　 外观质量

暴露的金属表面不应有尖角、锐边、毛刺等影响使用的缺陷，其余外露表面应无明显刮擦、碰伤、漆面脱落等缺陷。

5.2　 尺寸

     尺寸应符合表1的要求。
表1　 碟刹主要安装尺寸要求
	车型
	安装方式
	安装孔径（mm）
	安装孔距（mm）
	安装孔中心至

两刹车片中线距离

	国际标准安装车型
	柱式安装
	腰形孔6.4x10.5
	74.2±0.2
	9.0~10.0

	
	转接座安装（侧装）
	螺纹孔M6
	51±0.2
	a    9.5~10.5

	公路车平装车型
	柱式安装
	螺纹孔M5
	34±0.2
	10.8~11.8

	
	转接座安装
	腰形孔5.4x8.5
	70±0.2
	10.8~11.8

	a    转接座厚度


5.3　 表面附着力

表面涂层的附着力按GB9286—1998标准的方法测试，结果应满足标准中等级1的要求。
在产品装配、测试、出货、以及自行车厂商组装和测试过程中，正常使用情况下应不能出现脱漆现象。

5.4　 表面防腐性
     碟刹本体与紧固件，按GB/T 10125—2012标准的中性盐雾试验（NSS试验）方法进行试验，结果应满足耐盐雾48小时以上的要求。

5.5　 碟刹强度
 碟刹强度按本标准6.4规定的方法进行试验，破坏强度结果应达到100kgf以上。
5.6　  制动性能
5.6.1　 干态制动
按GB 3565—2005第24章规定之方法试验时，自行车应以表2给定的骑行速度并在相应的制动距离以内平稳而安全地停住。

5.6.2　 湿态制动

按GB 3565—2005第24章规定之方法试验时，自行车应以表2给定的骑行速度并在相应的制动距离以内平稳而安全地停住。

表2　 干态和湿态制动试验的速度和制动距离要求
	实验条件
	试验速度/(km/h)
	使用的碟刹
	制动距离（m）

	干态
	25
	使用前后两个碟刹
	6

	
	
	单用后碟刹
	10

	湿态
	16
	使用前后两个碟刹
	5

	
	
	单用后碟刹
	9


5.7　 计算的制动性能值
按ISO 4210—4：2014标准中4.6.5 所述方法试验时，自行车碟刹的计算制动性能值应能满足下述表3的要求
表3　 计算的制动性能值要求
	试验条件
	使用的碟刹
	最小制性能值（N）

	干态
	前碟刹
	425

	
	后碟刹
	280

	湿态
	前碟刹
	220

	
	后碟刹
	140


5.8　 碟刹的耐热性能

按ISO 4210—4:2014标准中4.7 的方法完成试验后，碟刹至少应该能够达到ISO 4210—4:2014,4.6.5.7c) 1和 2)性能试验中所记录的最大握把力的制动性能的80%。
在ISO 4210—4:2014标准4.7 的试验全过程中，刹把和把套之间不得相互接触到；握把力应不大于180N，制动力应在60 N～115 N 范围内。
5.9　 有害物质限量

刹车片按GB/T 23263—2009标准的方法测定，结果不得含有石棉。 

碟刹的所有配件，按GB/T 26125—2011标准进行测试，结果不得超过表4中所规定的限量要求。限量要求参考GB/T 26572—2011标准制定。
表4　 有害物质限量
	有害元素名称
	限量要求（wt %）

	镉
	≤0.01

	六价铬
	≤0.01

	铅
	≤0.01

	汞
	≤0.01


6　 试验方法
6.1　 外观质量
采用目视和感官检验，在自然光线或灯光光照强度近似于自然光条件下， 眼睛距离产品500mm，与标准限度样品比对判定。

6.2　  尺寸

    用游标卡尺、厚薄规、螺纹规等工具测量。
6.3　  表面附着力
采用划格法，按GB9286—1998标准的规定进行测试，确认结果满足等级1的要求。
6.4　 防腐性
    按GB/T 10125—2012标准的中性盐雾试验（NSS试验）方法，使用盐雾试验机进行试验，结果应满足本标准5.4的要求。
6.5　 强度
碟刹的强度试验为破坏性试验，模拟自行车上碟刹的刹车受力状态，在万能材料试验机上进行试验。

准备一根约500mm长的刹车线（线管长约100mm），如同自行车上刹车线的安装方式一样，将刹车线安装到受试碟刹上，将刹车线的线头固定在万能材料试验机拉伸夹具上，刹车线管用固定的夹具抵住，再把一片刹车碟盘插入碟刹的两片刹车片之间。

试验机选用拉伸试验方案，拉伸速度为15mm/min。启动试验机进行拉伸直至碟刹任何部位受到破坏，确认其最大拉伸强度符合本标准5.5的要求。
6.6　 制动性能

6.6.1　 干态制动
按GB 3565—2005第24章规定之方法进行，确认结果满足表2的要求。
6.6.2　 湿态制动

按GB 3565—2005第24章规定之方法进行，确认结果满足表2的要求。
6.7　  计算制动性能值测试

按ISO 4210—4：2014标准中4.6.5 所述方法进行试验。
6.7.1　 试验装置
试验机应是一个组合系统，具有驱动系统，试验时通过与轮胎的接触，驱动自行车的车轮；还应具有制动力的测量装置。
试验机应配备下列之装备：
1) 精度在±2%以内的记录轮胎表面速度的装置；

2) 精度在±5%以内的记录制动力的装置；
3) 精度在±1%以内的记录握把力的装置；
4) 用以喷湿自行车车轮和碟刹的喷水系统。它由一只水箱通过管子连接一对喷嘴，每只喷嘴的常温水流量应不小于4ml/s；
5) 对自行车车轮在驱动机构上的加载系统，即施加在受试车轮上的垂直力。应对受试车轮施加垂直向下的负载，这样进行试验时，不会发生车轮的打滑。所需施加之力应为向下垂直力。
6.7.2　 试验方法
6.7.2.1　 刹车片磨合
先对碟刹刹车片进行磨合，启动试验机，让试验机的驱动系统按规定的速度运转，在刹把上施加握把力试制动力足以达到200N±20N，握把力至少保持2.5s再释放，如此反复10—20次，使碟刹的刹车片与碟盘完全磨合。
6.7.2.2　 干态试验
在试验机上加上适当的垂直负荷，足以使自行车轮胎在试验时不打滑，将驱动机构加速到规定的速度，然后施加握把力，并以一系列20N的增量由40N逐渐加到180N，或者至少要达到700N制动力的制动力，两者取其小的。但是，如果车轮卡住、如果刹把过量的装置启动，或者刹把碰到把横管，此时不要再加大握把力。对于握把力的每一个增量，需在1min内进行三次握把。
在下一增量操作之前，允许让碟刹冷却1min。
施加的握把力精度在需要握把力±10%内，应以±1%的精度记录下来，并须在制动启动后的1s内完全加上去。

对每一个握把力的增量，应于开始制动后0.5s—1.0s记录制动力的数值，记录为时2.0s至2.5s。

6.7.2.3　 湿态试验

其方法如同2）干态试验所述，此外应在握把开始前不少于5s喷湿制动系统，并连续喷水直到试验周期结束。

6.7.2.4　 制动力的校正

每一个记录下来的制动力,因记录的握把力与要施加的握把力之间的差异而需要校正。被校正的制动力的计算应以记录的制动力乘以校正系数。它是施加的握闸力与记录的握把力之比值。制动力的校正由试验机系统自动完成。
6.7.2.5　 实验结果
    对于每种试验条件（干态和湿态），分别从记录中选取最大输出制动力，其数据应满足表3的制动性能值要求。
6.8　  耐热试验 
按ISO 4210—4:2014标准4.7 的方法进行试验:
a) 在本标准6.7.1所述的试验机上，以12.5km/h±5%的速度驱动带有刹车的车轮，在12.5km/h±10%的向后冷却风速下进行碟刹制动，产生75 EWh±5%的总制动能量，试验应持续15min±2min。允许碟刹冷却到常温，再重复测试。每一试验周期允许有10次暂停，每次最多为10秒。

b) 当测试完成以后，对碟刹按照ISO4210—4：2014标准4.6.5.7条款c的1和2的适用部分进行测试。即按本标准6.7.2试验方法进行测试，确认结果满足本标准5.8的80%要求。
6.9　  有害物质限量 

刹车片石棉含量按GB/T 23263—2009规定的方法进行测试，确认其结果满足不含石棉的要求。

碟刹的所有配件，有害物质含量按照GB/T 26125—2011规定的方法测量，可采用X荧光光谱仪、红外光谱仪、色谱仪、原子发射光谱仪、原子吸收光谱仪等检测仪器测量，确认有害物质含量满足表4的要求。
7　 检验规则
7.1　 检验分类
检验分为出厂检验和型式检验，其检验项目如表5所列。

表5　 出厂检验和型式检验项目
	检验项目
	出厂检验
	型式检验

	外观检验
	√
	√

	尺寸检验
	√
	√

	表面附着力检验
	√
	√

	表面防腐性检验
	√
	√

	强度试验
	
	√

	制动性能试验
	√（干态）
	√

	计算制动性能值试验
	
	√

	耐热试验
	
	√

	有害物质检测
	
	√


7.2　 出厂检验
出厂检验的组批和抽样方案，按照GB/T2828.1—2012标准执行。
对于附着力、防腐性、强度等破坏性试验，按特殊检验S—2水平进行抽样，对制动性能、耐热等功性能试验，按特殊检验S—1水平进行抽样。
产品出厂前，应按本标准出厂检验项目逐项检验，并签发出货检验合格报告书后，方可出厂。

7.3　 型式试验

型式检验的项目为本标准要求的所有项目。

型式检验正常情况下为每年进行一次，有下列情况之一时，应进行型式检验：
a) 更换设备或停产半年以上后，重新恢复生产时；

b) 结构、材料、生产工艺有较大改变，可能影响产品性能时；

c) 出厂检验结果与上次检验结果有较大差异时；
d) 正常生产过程中，积累一定产量后，周期性地进行一次检验，考核产品质量稳定性时。
7.4　 判定规则
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，则判定该批产品不合格。
8　 标志、包装、运输及贮存

8.1　 标志
包装箱上应有“小心轻放”、“防潮”、“向上”标志。
8.2　 包装
 产品采用双瓦楞纸箱包装，包装箱应注明：企业名称、地址、产品名称、型号、数量、重量、生产批次，或按照客户要求。包装箱应封装、捆扎牢固。
8.3　 运输
正常运输、装卸时不得破损、松散。

8.4　 贮存
包装物按批堆放，贮存在干燥、清洁、避光、通风的场所，同时做好防潮措施并远离火源。
9　 质量承诺
 正常情况下质保期为12个月，自产品出厂之日起计算；依照产品使用说明书内容正常使用状态下发生的质量问题，由供货商负责。
 对于国内自行车厂商客户在成车组装和测试中发现的问题，供货商应于收到客户反馈后1个工作日内作出回应，3个工作日内给出解决方案；必须到客户现场解决的情况，应于5个工作日内派服务人员到达客户现场。
 对于国外自行车厂商客户或经销商在成车组装和测试中发现的问题，供货商应于收到客户反馈后2个工作日内作出回应，5个工作日内给出解决方案；必须到客户现场解决的情况，应于10个工作日内派服务人员到达客户现场。

对于国内自行车使用者在骑行中发现的碟刹刹车问题个案，通过自行车经销商和门店反馈，供货商应于收到经销商和门店反馈后1个工作日内作出回应，2个工作日内给出解决方案。
_________________________________
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