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前  言 

本标准依据GB/T 1.1—2009给出的规则起草。 

请注意本文件的某些内容可能涉及专利，本文件的发布机构不承担识别这些专利的责任。 

本标准由浙江省品牌建设联合会提出并归口。 

本标准由浙江方圆检测集团股份有限公司牵头组织制定。 

本标准主要起草单位：浙江铁流离合器股份有限公司。 

本标准参与起草单位：浙江方圆检测集团股份有限公司、合肥工业大学、湖北三环离合器有限公司、

浙江德瑞新材科技股份有限公司、安徽江淮汽车集团股份有限公司（排名不分先后）。 

本标准主要起草人：谢茂青、翁文祥、陈江、严正峰、张波、雷海瑞、幸振帆、邓云、赵早君、黄

铁桥、陈锡伟。 

本标准评审专家组长：吴岩。 

本标准由浙江方圆检测集团股份有限公司负责解释。 
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重型商用车用干摩擦式膜片弹簧离合器总成 

1 范围 

本标准规定了重型商用车用干摩擦式膜片弹簧离合器总成（包括盖总成和从动盘总成）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、运输和贮存、质量承诺。 

本标准适用于M3类、N3类机动车用干摩擦式膜片弹簧离合器总成（以下简称离合器）。 

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/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/T 

2828.1—2012，ISO 2859-1:1999,IDT） 

GB/T 15089  机动车辆及挂车分类 

GB/T 30512  汽车禁用物质要求 

QC/T 25—2014  汽车干摩擦式离合器总成技术条件 

QC/T 27—2014  汽车干摩擦式离合器总成台架试验方法 

3 术语和定义 

QC/T 25—2014界定的术语和定义适用于本文件。 

4 基本要求 

4.1 研发设计 

4.1.1 具备对离合器进行内部空间、外形结构、技术参数等个性化设计的能力。 

4.1.2 采用计算机辅助设计软件对零部件进行设计和优化，对离合器布局合理性、整机完整性等进行

建模与仿真分析。 

4.1.3 采用模块化设计，提高离合器互换性和可靠性。 

4.1.4 采用有限元分析软件对离合器零部件的受力情况及可靠性进行分析与设计。 

4.1.5 通过正向开发，整车匹配，保证离合器能可靠的传递发动机的最大扭矩，防止传动系过载和共

振动，保证传动系的 NVH性能指标。 

4.1.6 运用质量管理工具降低潜在风险、提高产品可靠性。 

4.1.7 采用产品生命周期管理软件对离合器的研发控制进行管理及溯源跟踪。 

4.2 材料与零部件 

4.2.1 原材料和零部件的禁用物质应符合 GB/T 30512要求。 
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4.2.2 摩擦片中不得含有石棉，其它有害元素不得超过以下规定的限量要求：镉≤0.01 %；六价铬≤

0.1 %；铅≤0.1 %；汞≤0.1 %。 

4.3 生产制造 

4.3.1 采用数控车床设备加工压盘、盘毂等零件的关键尺寸。 

4.3.2 热处理加工：膜片热处理采用自动气氛保护转体炉和自动气氛保护辊棒炉生产。 

4.3.3 减振盘、从动盘采用碳氮共渗工艺。 

4.3.4 采用自动装配线对总成进行装配：拥有离合器盖总成综合性能测试、离合器从动盘总成扭转性

能、离合器从动盘总成轴向压缩特性测试、离合器动平衡测试等在线自动检测设备的装配流水线。 

4.3.5 仓库条件：采用立体仓库设备，实现仓库高层合理化，存取自动化。 

4.3.6 设备要求：采用高精度冲压机和自动冲压线加工零件。 

4.3.7 包装要求：采用自动包装线对总成进行包装。 

4.3.8 过程控制：具备过程管控能力、精益生产模式和企业资源计划系统。 

4.3.9 生产工艺中不应采用酸洗、磷化等有污染的加工方式。 

4.4 检测能力 

4.4.1 应具备原材料机械性能、金属原材料化学成份的检测能力。 

4.4.2 应具备零部件或产品总成表面状态、硬度、三维尺寸、形状、相对位置的检测能力。 

4.4.3 应具备盖总成功能特性、从动盘总成功能特性、离合器耐久性及可靠性试验的检测能力。 

5 技术要求 

5.1 外观对应 

5.1.1 离合器应清洁，摩擦片表面不得有油污。 

5.1.2 离合器各金属零件应经防锈处理，压盘表面允许涂防锈剂。 

5.2 盖总成功能特性试验 

5.2.1 分离指安装高度偏差及分离指端面跳动量试验 

在规定的条件下，盖总成的分离指安装高度偏差应不大于±2.6 mm，分离指端面跳动量应不大于1.4 

mm。 

5.2.2 盖总成分离特性试验 

压盘升程及分离力应符合制造商技术文件的规定，在规定条件下，压盘的倾斜量应不大于0.35 mm，

升程最低应不小于1.0 mm。 

5.2.3 盖总成负荷特性试验 

负荷特性应符合制造商技术文件的规定。 

5.2.4 盖总成不平衡量试验 

最大允许不平衡量为50M1(g·mm)。Ml为盖总成的质量千克数。 

5.3 从动盘总成功能特性试验 
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5.3.1 从动盘总成轴向压缩特性、厚度偏差及平行度试验 

轴向压缩特性应符合制造商技术文件的规定。 

在规定工作压紧力下，从动盘总成的厚度偏差为±0.3 mm，平行度不大于 0.23 mm。 

5.3.2 从动盘总成扭转特性试验 

扭转特性应符合制造商技术文件的规定。 

5.3.3 从动盘总成拖曳分离特性试验 

5.3.3.1 拖曳分离转矩试验 

在技术文件规定的工况下，分离拖曳转矩应不大于 1.2 N·m。 

5.3.3.2 拖曳分离行程试验 

在规定拖曳转矩为 1.2 N·m 的条件下，分离拖曳行程应不大于制造商技术文件规定的压盘最小升

程。 

5.3.4 从动盘总成不平衡量试验 

最大允许不平衡量为 120M2(g·mm)。M2为从动盘总成的质量千克数。 

5.3.5 离合器摩擦性能试验 

5.3.5.1 离合器热负荷试验 

离合器连续10次起步，累计温升不大于80 ℃。 

5.3.5.2 离合器摩擦力矩试验 

经离合器摩擦力矩试验后，应符合以下要求： 

a) 250 ℃时单位面积滑动摩擦力矩不小于常温时数值的 70 %，320 ℃的滑动摩擦力矩不小于常温

时数值的 50 %； 

b) 离合器最大静摩擦力矩与常用起步工况（120 ℃～150 ℃，730 r/min～850 r/min）下滑动摩擦

力矩的比值应小于等于 1.8。力矩的比值应于相同温度下的摩擦力矩进行比较。 

5.3.5.3 离合器摩擦片磨损性能试验 

经离合器摩擦片磨损性能试验后，应符合以下要求: 

a) 经过 4000 次离合循环，摩擦片表面不得有裂纹、起泡、铆钉露头等现象，同时摩擦片对对偶

面不应有明显划伤； 

b) 经过 1000次离合循环，摩擦片的磨损量应小于 11 g； 

c) 经过 4000次离合循环，摩擦片的磨损量应小于 45 g。 

5.3.6 防黏着试验 

分离转矩应不大于 35 N·m。 

5.4 离合器耐久性及可靠性试验 

5.4.1 盖总成静态分离耐久性试验 

盖总成经 1.2×10
6
次分离耐久性试验后，或者在制造商技术文件规定的强化分离行程条件下，盖
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总成经 6.0×10
5
次分离耐久性试验后，应符合以下要求： 

a) 最大分离力变化量不大于初始值的 10 %； 

b) 压盘工作压紧力不小于初始值的 90 %； 

c) 压盘升程不小于初始值的 90 %； 

d) 任何零件不得失效。 

5.4.2 盖总成动态分离耐久性试验 

盖总成经 6.0×10
5
次动态分离耐久试验后，应符合以下要求： 

a) 最大分离力变化量不大于初始值的 10 %； 

b) 压盘工作压紧力不小于初始值的 90 %； 

c) 压盘升程不小于初始值的 90 %； 

d) 分离指端的磨损量不大于原厚度的 30 %； 

e) 任何零件不得失效。 

5.4.3 盖总成耐高速性能试验 

旋转破坏转速应不低于发动机额定功率转速的 1.8倍。 

5.4.4 从动盘总成轴向压缩耐久性试验 

从动盘总成经 6.0×10
5
次轴向压缩试验后： 

a) 轴向压缩量不小于初始值的 80 %； 

b) 波形片无损伤断裂，铆接无松动。 

5.4.5 从动盘总成扭转耐久性试验 

从动盘总成经 6.0×10
6
次一般扭转耐久试验或 1.0×10

6
次强化扭转耐久试验后： 

a) 极限转矩不低于初始值的 80 %； 

b) 扭转减振器的摩擦阻尼力矩不低于初始值的 60 %； 

c) 任何零件不得失效。 

5.4.6 从动盘总成耐高速性能试验 

旋转破坏转速应不低于发动机额定功率转速的 1.8倍。 

6 试验方法 

6.1 外观 

采用目测检查。 

6.2 盖总成功能特性试验 

6.2.1 分离指安装高度偏差及分离指端面跳动量试验 

按照QC/T 27—2014中5.1.1进行。 

6.2.2 盖总成分离特性试验 

按照QC/T 27—2014中5.1.2进行。 
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6.2.3 盖总成负荷特性试验 

按照QC/T 27—2014中5.1.3进行。 

6.2.4 盖总成不平衡量试验 

按照QC/T 27—2014中5.1.4进行。 

6.3 从动盘总成功能特性试验 

6.3.1 从动盘总成轴向压缩特性、厚度偏差及平行度试验 

按照QC/T 27—2014中5.2.1进行。 

6.3.2 从动盘总成扭转特性试验 

按照QC/T 27—2014中5.2.2进行。 

6.3.3 从动盘总成拖曳分离特性试验 

按照QC/T 27—2014中5.2.3进行。 

6.3.4 从动盘总成不平衡量试验 

按照QC/T 27—2014中5.2.4进行。 

6.3.5 离合器摩擦性能试验 

6.3.5.1 离合器热负荷试验 

按照QC/T 27—2014中5.2.5.1进行。 

6.3.5.2 离合器摩擦力矩试验 

按照 QC/T 27—2014中 5.2.5.2进行。 

6.3.5.3 离合器摩擦片磨损性能试验 

按照QC/T 27—2014中5.2.5.4进行。 

6.3.6 防黏着试验 

按照QC/T 27—2014中5.2.6进行。 

6.4 离合器耐久性及可靠性试验 

6.4.1 盖总成静态分离耐久性试验 

按照QC/T 27—2014中5.3.1进行。 

6.4.2 盖总成动态分离耐久性试验 

按照QC/T 27—2014中5.3.2进行。 

6.4.3 盖总成耐高速性能试验 

按照QC/T 27—2014中5.3.3进行。 
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6.4.4 从动盘总成轴向压缩耐久性试验 

按照QC/T 27—2014中5.3.4进行。 

6.4.5 从动盘总成扭转耐久性试验 

按照QC/T 27—2014中5.3.5进行。 

6.4.6 从动盘总成耐高速性能试验 

按照QC/T 27—2014中5.3.6进行。 

7 检验规则 

7.1 检验类型 

产品检验分出厂检验和型式检验，项目见表1。 

表1 检验项目表 

序号 项目名称 技术要求 试验方法 
检验要求 

出厂检验 型式检验 

1 外观 5.1 6.1 √ √ 

2 
分离指安装高度及分离指端面

跳动量 
5.2.1 6.2.1 √ √ 

3 盖总成分离特性 5.2.2 6.2.2 √ √ 

4 盖总成负荷特性 5.2.3 6.2.3 √ √ 

5 盖总成不平衡量 5.2.4 6.2.4 √ √ 

6 
从动盘总成轴向压缩特性、厚

度偏差及平行度 
5.3.1 6.3.1 √ √ 

7 从动盘总成扭转特性 5.3.2 6.3.2 - √ 

8 拖曳分离转矩 5.3.3.1 6.3.3 注 1 注 1 

9 拖曳分离行程 5.3.3.2 6.3.3 注 1 注 1 

10 从动盘总成不平衡量 5.3.4 6.3.4 √ √ 

11 离合器热负荷 5.3.5.1 6.3.5.1 - √ 

12 离合器摩擦力矩 5.3.5.2 6.3.5.2 - √ 

13 离合器摩擦片磨损性能 5.3.5.3 6.3.5.3 - √ 

14 防黏着性能 5.3.6 6.3.6 - √ 

15 盖总成静态分离耐久性 5.4.1 6.4.1 - 注 2 

注1：项目8、9可任取一项目做出厂检验和型式检验； 

注2：项目15、16可任取一项目做型式检验。 
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表1 （续） 

序号 项目名称 技术要求 试验方法 
检验要求 

出厂检验 型式检验 

16 盖总成动态分离耐久性 5.4.2 6.4.2 - 注 2 

17 盖总成耐高速性能 5.4.3 6.4.3 - √ 

18 从动盘总成轴向压缩耐久性 5.4.4 6.4.4 - √ 

19 从动盘总成扭转耐久性 5.4.5 6.4.5 - √ 

20 从动盘总成耐高速性能 5.4.6 6.4.6 - √ 

注1：项目8、9可任取一项目做出厂检验和型式检验； 

注2：项目15、16可任取一项目做型式检验。 

7.2 出厂检验 

7.2.1 离合器应经质量检验合格后方可出厂。 

7.2.2 出厂检验项目按表 1中的项目进行。 

7.2.3 离合器抽检样品从出厂全检项目合格中抽取，抽样方案按 GB/T 2828.1正常检查一次抽样方案，

检查水平（IL）为Ⅰ，接收质量限（AQL）为 0.65的规定执行。 

7.2.4 判定规则：经出厂抽样全部项目符合要求，则判定该批合格。若发现有一项或以上不符合要求，

则判定该批不合格。 

7.3 型式检验 

7.3.1 有下列情况之一时，进行型式检验： 

a) 新产品或老产品转厂生产的试制定型鉴定； 

b) 正式生产后，如结构、材料、工艺有较大改变，可能影响产品性能时； 

c) 正式生产时，定期或积累一定产量后，应周期性进行一次检验； 

d) 产品停产一年以上时间后，恢复生产时； 

e) 出厂检验结果与上次型式检验有较大差异时； 

f) 国家监管机构提出进行型式检验要求时。 

7.3.2 型式检验项目按表 1中的项目进行。 

7.3.3 型式检验样品应从出厂检验合格品中随机抽取，抽取样品数 5套（盖总成和从动盘总成各 5件），

按型式检验项目进行试验。 

7.3.4 判定规则：经型式检验项目全部符合要求，则判定该次型式检验合格。若有一项及以上不符合

要求时，则判定该次型式检验不合格。 

8 标志、包装、运输和贮存 

8.1 标志 

每套离合器上应有制造厂家标识和可追溯信息。 

8.2 包装 

8.2.1 离合器产品的包装应保证在正常运输情况下不致损坏，且有防腐防潮措施。 
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8.2.2 包装箱内应附有产品合格证。 

8.2.3 包装箱上应注明： 

a) 制造厂名、厂标及厂址； 

b) 产品名称； 

c) 产品型号与规格； 

d) 执行标准代号； 

e) 包装箱内产品数量； 

f) “小心轻放、勿受潮湿”字样或图标。 

8.3 运输 

8.3.1 运输过程中应保证离合器总成清洁，从动盘总成不得有油污。 

8.3.2 防止雨淋和潮湿。 

8.3.3 运输过程中应做到不使产品受到损害和被油、水沾污。 

8.4 贮存 

离合器应在防潮湿、防油污、防腐蚀条件下保管。 

9 质量承诺 

9.1 在规定的存储、运输、使用条件下，离合器按规定使用，按表 2规定的使用期限和行驶里程总成

内，如出现失效，并经确认是生产厂商的质量问题，生产厂商应免费更换相应数量的产品并承担合理的

责任。 

表2 离合器使用期限和行程里程（以先到项为准） 

项目 长途运输车、长途客车 城市公交车 工程用车、矿山运输车 

盖总成 6个月或6万公里 4个月或3万公里 3个月或2万公里 

从动盘总成 3个月或3万公里 2个月或2万公里 2个月或1万公里 

 

9.2 因产品质量问题，造成离合器不能正常工作，制造商应立即召回更换。 

9.3 客户有诉求时，应在 24小时内做出响应。 

 

_________________________________ 
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