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商用车鼓式制动器总成 冲焊制动蹄技术条件

1 范围

本文件规定了商用车鼓式制动器总成用冲焊制动蹄的技术要求、试验方法、检验规则、标志、

包装、运输和贮存。

本文件适用于商用车鼓式制动器总成用冲焊制动蹄总成的设计、制造、检验与验收。

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 191 包装储运图形符号标志

GB/T 228.1 金属材料 拉伸试验 第1部分:室温试验方法

GB/T 1804 一般公差 未注公差的线性和角度尺寸的公差

GB/T 2828.1 计数抽样检验程序 第1部分：按接收质量限（AQL）检索的逐批检验抽样计划

GB 5763 汽车用制动器衬片

GB/T 8110 熔化极气体保护电弧焊用非合金钢及细晶粒钢实心焊丝

GB/T 9286 色漆和清漆 划格试验

GB/T 10125 人造气氛腐蚀试验 盐雾试验

GB/T 13306 标牌

GB/T 19418 钢的弧焊接头 缺陷质量分级指南

GB/T 22309 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

QC/T 484 汽车油漆图层

3 术语和定义

下列术语和定义适用于本文件。

3.1

冲焊制动蹄 fabricate brake shoe
采用热轧钢板经落料、折弯成型，腹板、翼板、加强筋等构件通过熔化焊接工艺连接成型，安

装于鼓式制动器内部，依靠向外撑开实现制动功能的蹄式承载构件。

3.2

制动蹄总成 brake shoe assembly
由冲焊制动蹄本体装配摩擦片、衬套、铆钉或粘接层组成的完整组件。

3.3

翼板 shoe table
制动蹄外缘弧形板，作为摩擦片的安装基体，直接承受摩擦副接触载荷并传递制动力。

3.4

腹板 shoe web
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径向布置的支撑钢板，用于连接翼板与销轴孔座、促动端，将凸轮促动力传递至翼板。

3.5

残余变形 residual deformation
制动蹄完成加载试验并卸载至零载荷后，试件残留的永久性几何变形量。

4 技术要求

4.1 一般规定

4.1.1 互换性要求

制动蹄应按照经规定程序审批的产品图样、工艺规程及本文件制造，同型号、同批次产品应具

备互换性。

4.1.2 接口尺寸要求

制动蹄的结构形式、支撑点（或孔）中心距、摩擦片安装弧长，应符合配套制动器总成接口图

样规定。

4.1.3 表面外观要求

制动蹄产品外露表面应平整，不得存在裂纹、夹层、起皮、严重压痕、锈蚀、毛刺。局部冲压

划痕深度不应大于 0.5 mm，划痕长度宜小于 30 mm，单件产品划痕数量不应超过 3 处。

4.1.4 耐久里程要求

在规定载荷、道路工况与保养条件下，制动蹄本体设计耐久里程不应低于 200000 km；摩擦片

使用寿命可按照配套摩擦材料规范另行约定。

4.1.5 缺陷修复要求

母材出现裂纹、撕裂类缺陷时，不应采用补焊方式修复。位于制动蹄非受力区域、缺陷深度和

尺寸不削弱构件强度的表面缺陷，若确需采用补焊修复，修复工艺及缺陷判定准则应在工艺文件中

作出明确规定，修复完成后的产品应纳入出厂检验。

4.2 原材料要求

4.2.1 母材钢板要求

制动蹄腹板、翼板、加强筋应采用 QSTE500TM 或同等及以上级别汽车结构热轧钢板，材料性能

指标应符合表 1 的规定。

表 1 制动蹄母材钢板性能限值

序号 项目 单位 指标要求 备注

1
规定塑性延伸强度

（屈服强度）Rp0·2

MPa ＞235 取样位置：非焊接区域母材

2 抗拉强度 Rm MPa 375～500 —

3 断后伸长率 A % ≥26 标距 L0=80 mm

4 腹板厚度 mm - 厚度公差按图样规定

5 翼板厚度 mm - 冲压减薄量不大于板材公称厚度 10%

4.2.2 焊接材料要求

焊接填充材料的力学性能应与母材相匹配。

4.2.3 摩擦片材料要求

配套摩擦片应选用符合 GB 5763 的规定，摩擦片具体性能指标可由供需双方在技术协议中约定。

4.2.4 衬套装配要求

销轴孔衬套宜选用锡青铜或粉末冶金含油衬套。衬套装配后不得出现转动、松动现象。

4.3 焊接要求

4.3.1 焊缝形式及焊脚要求
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腹板与翼板之间采用连续角焊缝连接。焊脚尺寸不应小于较薄板厚度的 0.7 倍。焊缝两端起

弧、收弧位置宜避开应力集中区域，起弧段与收弧段重叠长度不应小于 5 mm。

4.3.2 焊缝外观质量要求

应满足以下要求：

a）焊缝外观质量等级符合 GB/T 19418 B 级要求；

b）焊缝表面不得存在裂纹、焊瘤、烧穿、未熔合、弧坑等缺陷；

c）咬边深度不大于 0.5 mm，单条咬边长度不大于 100 mm，总咬边长度不超过焊缝总长 10%，

焊缝余高控制在 0 mm～2.0 mm。

4.3.3 焊缝内部质量要求

焊缝内部质量等级符合 GB/T 19418 C 级要求，焊缝内部不得存在气孔、夹渣、未焊透等危害

性缺陷。

4.3.4 去应力处理要求

焊接完成后，应进行去应力处理，可选用热处理去应力或振动时效处理：

a）热处理去应力：升温至 550 ℃～600 ℃，保温时间不少于 2 h，随炉缓慢冷却至室温；

b）振动时效处理：处理后残余应力消除率不应低于 30%。
注：小批量产品，经供需双方协商一致，可豁免去应力处理；豁免去应力处理的产品，应提高疲劳试验抽样比

例。

4.3.5 焊后形位公差要求

焊接完成后制动蹄的形位公差应符合表 2 的规定。

表 2 焊后制动蹄总成形位公差

序号 项目 指标

1 翼板外圆弧 φ0.20 mm

2 两端销轴孔同轴度 φ0.15 mm

3 端面平面度（每 100 mm 长度） ≤0.30 mm

4 摩擦安装外圆直径公差 ±0.50 mm

5 衬套压装前销轴孔公差 H8

6 摩擦片安装面径向跳动 ≤0.40 mm

4.4 表面防腐涂层要求

4.4.1 涂层体系及厚度要求

制动蹄整体表面应采用阴极电泳，涂层性能符合 QC/T 484 TQ6 要求。涂层厚度应不低于 20 μm。

4.4.2 盐雾耐腐蚀要求

产品涂层经 150 h 中性盐雾试验后，基体表面无红锈，切口位置单侧锈蚀蔓延宽度不大于 2.0

mm。

4.4.3 漆膜附着力要求

漆膜划格附着力等级不低于 GB/T 9286 规定的 1 级要求。

4.5 装配与尺寸精度要求

4.5.1 一般尺寸公差要求

制动蹄所有未注线性尺寸公差按 GB/T 1804-m 执行；未注角度尺寸公差按 GB/T 1804-v 执行。

4.5.2 摩擦片贴合装配要求

应满足以下要求：

a）摩擦片与翼板的贴合面积不应小于摩擦片总面积的 85%，局部贴合间隙不应大于 0.2 mm；

b）粘接型摩擦片粘接剪切强度不应小于 4.0 MPa，不允许出现局部脱粘空洞；

c）铆接型摩擦片装配要求：
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——间隙要求：铆钉翻边头部与蹄内弧贴合，间隙小于 0.02 mm；铆钉头部与摩擦片之间不允

许有间隙；摩擦片与制动蹄铆接边沿处间隙≤0.15 mm（冲焊制动蹄滚轮侧及蹄销侧边沿间隙≤0.15

mm，深度≤25 mm，其他区域边沿处间隙≤0.15 mm）；

——翻边要求：翻边直径内翻不小于铆钉直径加 2.0 mm，外翻不小于铆钉直径加 3.0 mm；翻

边头部与铆钉同轴度不大于 0.8 mm；翻边头部不得有裂纹；

——内部质量：每一个铆钉必须被镦粗并填满蹄铆钉孔内间隙；

——检验方法：铆接后用榔头敲击铆钉头部时，不允许有松动现象。

4.5.3 摩擦片外观装配要求

摩擦片装配完成后，摩擦片两端倒角应符合图样要求，摩擦片不得出现崩边、开裂缺陷。

4.6 力学与耐久性能要求

4.6.1 焊接接头强度要求

焊接接头拉伸强度不应低于母材强度。断裂位置不应出现在焊缝或熔合线处。

4.6.2 静态刚度要求

制动蹄腹板中点弹性变形量不大于 0.30 mm/kN；产品承受 1.5 倍额定促动力、保载 30 s 后，

永久残余变形量符合设计要求。

4.6.3 疲劳耐久要求

经 2×10
6
次交变载荷循环后，母材及焊缝无裂纹，残余变形增量不大于初始弹性变形的 5%。

4.6.4 极限静强度要求

在 2.5 倍额定促动力载荷作用下，制动蹄不得出现断裂、焊缝撕开等失效现象。

5 试验方法

5.1 试验条件

5.1.1 样品

除另有约定外，全部试验样品取自同批次成品制动蹄总成；材料试样应从同批次母材板材上截

取，不得使用成品边角料替代。

5.1.2 试验环境

试验环境温度保持在（23±5）℃，相对湿度控制在 45%～75%。样品应在该试验环境中放置不

少于 2 h，方可开展测试。

5.1.3 计量器具

检测所用仪器、量具均应经计量检定合格并在有效期内，测量不确定度满足被测参数公差要求。

5.2 一般规定试验

5.2.1 互换性检查

取同型号与配套制动器总成进行装配验证，装配应顺畅，满足总成装配使用要求。

5.2.2 接口尺寸检查

采用适宜计量器具测量制动蹄结构形式、销轴中心距、摩擦片安装弧长、促动端接口尺寸，测

量结果应符合配套制动器总成接口图样规定。

5.2.3 表面外观检查

目视检查制动蹄锐边倒钝、表面裂纹、夹层、起皮、严重压痕、锈蚀、毛刺。

5.2.4 耐久里程验证

采用整车道路试验或台架模拟耐久试验，考核制动蹄本体耐久里程；摩擦片使用寿命按配套摩

擦材料规范开展试验。

5.3 原材料试验

5.3.1 母材钢板性能试验

从制动蹄非焊接区域母材制取拉伸试样，按 GB/T 228.1 测定规定塑性延伸强度、抗拉强度、断

后伸长率。采用千分尺测量腹板、翼板厚度，核算板材冲压减薄量。
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5.3.2 焊接材料核查

核查焊丝质量证明文件，核对焊丝牌号与力学性能，应符合 GB/T 8110 要求。

5.3.3 摩擦片性能试验

核查摩擦片产品质量证明文件，按 GB 5763 规定的试验方法检测。

5.3.4 衬套装配检查

采用内径千分尺、芯轴、塞尺测量衬套与销轴配合间隙；手动检查衬套，确认衬套无转动、松

动现象。

5.4 焊接试验

5.4.1 焊缝形式及焊脚尺寸检测

采用焊缝量规、钢直尺测量焊脚尺寸、起弧段与收弧段重叠长度，核查焊缝连续状态。

5.4.2 焊缝外观质量检查

目视并配合焊缝量规检查焊缝表面缺陷、咬边深度、咬边长度、焊缝余高，按 GB/T 19418 判定

焊缝外观质量等级。

5.4.3 焊缝内部质量检测

采用无损检测方法检测焊缝内部缺陷，GB/T 19418 判定焊缝内部质量等级。

5.4.4 去应力处理核查

核查热处理工艺记录；采用残余应力检测装置测定振动时效处理后试件残余应力，计算残余应

力消除率。

5.4.5 焊后形位公差检测

采用三坐标测量仪、芯轴、百分表等设备，检测翼板外圆弧同轴度、两端销轴孔同轴度、端面

平面度、摩擦安装外圆直径、衬套压装前销轴孔尺寸、摩擦片安装面径向跳动。

5.5 表面防腐涂层试验

5.5.1 涂层体系及厚度检测

采用涂层测厚仪测量制动蹄表面涂层总厚度。

5.5.2 盐雾耐腐蚀试验

按照 GB/T 10125 开展 150 h 中性盐雾试验，试验结束后检查基体红锈，测量切口位置单侧锈

蚀蔓延宽度。

5.5.3 漆膜附着力试验

按照 GB/T 9286 划格法开展漆膜附着力试验，判定附着力等级。

5.6 装配与尺寸精度试验

5.6.1 一般尺寸公差检验

选用相应计量器具测量制动蹄各类尺寸，未注线性、角度尺寸公差分别按 GB/T 1804-m、GB/T

1804-v 核查。

5.6.2 摩擦片贴合装配检验

采用拓印法测量摩擦片与翼板贴合面积；塞尺测量局部贴合间隙；摩擦片剪切强度试验按 GB/T

22309 规定执行；目视检查铆钉松动、开裂情况。

5.6.3 摩擦片外观装配检查

目视检查摩擦片两端倒角、崩边、开裂缺陷。

5.7 力学与耐久性能试验

5.7.1 焊接接头强度试验

在制动蹄焊接接头区域制取拉伸试样，按 GB/T 228.1 开展拉伸试验，测定焊接接头拉伸强度，

观察断裂位置。

5.7.2 静态刚度试验

制动蹄按总成安装方式装夹，逐级施加额定促动力，记录腹板中点弹性变形；施加 1.5 倍额定

促动力并保载 30 s，卸载后检测永久残余变形。

5.7.3 疲劳耐久试验
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将制动蹄装夹于疲劳试验机，施加交变载荷，完成 2×10
6
次循环加载；试验后目视检查母材及

焊缝裂纹，测量残余变形增量。

5.7.4 极限静强度试验

对制动蹄施加 2.5 倍额定促动力载荷，观察制动蹄是否发生断裂、焊缝撕开失效。

6 检验规则

6.1 检验分类

本文件规定的检验分为出厂检验和型式检验两类。

6.2 出厂检验

6.2.1 每件制动蹄总成均应完成出厂检验。产品检验全部项目合格，并附带产品合格证后方可出厂。

6.2.2 出厂检验项目应包括表面外观要求、一般尺寸公差、焊后形位公差要求。

6.2.3 单件产品所有出厂检验项目均满足本文件要求，判定该件产品合格。任意一项检验不合格，

判定该件产品不合格，不合格产品禁止出厂。

6.3 型式检验

6.3.1 检验时机

存在下列任一情况时，应开展型式检验：

a）新产品定型、老产品转产试制鉴定；

b）产品结构、母材牌号、焊接工艺、涂装工艺发生重大变更，可能影响产品强度、耐久、防腐

性能；

c）产品正常连续生产过程中，每 2 年至少开展一次；

d）产品停产 2 年及以上，恢复生产之前；

e）出厂检验结果连续出现同类重大质量异常；

f）监管机构或客户提出型式检验要求。

6.3.2 检验项目

应包括本文件规定的全部技术要求。

6.3.3 型式检验抽样

同一批次，按照 GB/T 2828.1 的规定随机抽取。若出现不合格项目，加倍抽样复检；复检仍不

合格，则判定该批次产品不合格。

7 标志、包装、运输和贮存

7.1 标志

7.1.1 制动蹄总成非工作面应设置永久性标识，标识应符合 GB/T 13306 的规定，内容应至少包含

制造单位名称或商标、产品型号、生产批号、生产日期、合格标记等。

7.1.2 包装标识按照 GB/T 191 执行。

7.2 包装

7.2.1 装箱要求

单件产品使用聚乙烯防锈袋密封包装；多件产品装入瓦楞纸箱或木箱，箱内设置隔离垫板，防

止摩擦片、蹄体磕碰划伤。

7.2.2 装箱重量及单据要求

单箱毛重不应大于 25 kg；包装箱内应附带产品合格证与装箱单。

7.3 运输

产品运输过程中应做好防雨、防潮防护，避免剧烈冲击与堆叠重压。产品不得与酸、碱、盐等

腐蚀性物料同车混运。
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7.4 贮存

7.4.1 产品应存放于通风、干燥、无腐蚀性气体的库房内。库房环境温度应控制在-10 ℃～+40 ℃，

相对湿度不大于 75%。产品堆放时，应与地面、墙体保持适当间距。

7.4.2 在满足本文件规定的包装、运输和贮存条件下，自产品出厂之日起 12 个月内，制动蹄本体

不应发生锈蚀。

_________________________________
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