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前　　言

　　本标准按照ＧＢ／Ｔ１．１—２００９给出的规则起草。

本标准代替ＧＢ／Ｔ２６０３６—２０１０《汽车轮毂用铝合金模锻件》。与ＧＢ／Ｔ２６０３６—２０１０相比，除编辑

性修改外主要技术变化如下：

———增加了术语和定义（见第３章）；

———修改了产品分类（见４．１．１，２０１０年版的３．１）；

———增加了轮毂结构示意图（见４．１．２）；

———增加了标记及示例（见４．１．３）；

———增加了禁用物质要求（见４．３）；

———修改了尺寸要求（见４．４，２０１０年版的３．３）；

———修改了力学性能要求（见４．５，２０１０年版的３．４和３．５）；

———修改了低倍组织要求（见４．６，２０１０年版的３．８）；

———增加了无损检测中表面渗透要求（见４．８．１）；

———增加了静不平衡量要求（见４．９）；

———增加了乘用车轮毂漆膜性能要求（见４．１０）；

———修改了疲劳性能要求（见４．１１，２０１０年版的３．７）；

———增加了冲击性能要求（见４．１２）；

———修改了外观质量要求（见４．１３，２０１０年版的３．１０）；

———修改了检验项目和工艺保证项目（见６．３，２０１０年版的５．４）；

———修改了取样规定（见６．４，２０１０年版的５．５）；

———修改了产品标志（见７．１．１，２０１０年版的６．１）；

———增加了包装标志（见７．１．２）；

———修改了订货单（或合同）内容（见第８章，２０１０年版的第７章）；

———增加了漆膜耐碎石冲击性能试验方法（见附录Ａ）。

本标准由中国有色金属工业协会提出。

本标准由全国有色金属标准化技术委员会（ＳＡＣ／ＴＣ２４３）归口。

本标准起草单位：天津那诺机械制造有限公司、浙江万丰奥威汽轮股份有限公司、山东创新金属科

技有限公司、广东省工业分析检测中心、国标（北京）检验认证有限公司、秦皇岛立中车轮有限公司、中国

汽车技术研究中心有限公司、东北轻合金有限责任公司、天津立中合金集团有限公司、佛山市三水凤铝

铝业有限公司。

本标准主要起草人：胡中潮、刘增杰、游玉萍、陈小英、毛秋仙、樊志罡、赵晓光、马建华、王纪纲、

梁会会、杜天强、张新峰、胡天龙、李志琴、胡小萍、周杰。

本标准所替代标准的历次版本发布情况为：

———ＧＢ／Ｔ２６０３６—２０１０。
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汽车轮毂用铝合金模锻件

１　范围

本标准规定了汽车轮毂用铝合金模锻件的要求、试验方法、检验规则及标志、包装、运输和贮存及质

量证明书与订货单（或合同）内容。

本标准适用于铝合金汽车轮毂（以下简称轮毂）。

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／Ｔ２３１．１　金属材料　布氏硬度试验　第１部分：试验方法

ＧＢ／Ｔ６２９　化学试剂　氢氧化钠

ＧＢ１７８７—２０１８　航空活塞式发动机燃料

ＧＢ／Ｔ２９３３　充气轮胎用车轮和轮辋的术语、规格代号和标志

ＧＢ／Ｔ３１９０　变形铝及铝合金化学成分

ＧＢ／Ｔ３１９９　铝及铝合金加工产品　包装、标志、运输、贮存

ＧＢ／Ｔ３２４６．１　变形铝及铝合金制品组织检验方法　第１部分：显微组织检验方法

ＧＢ／Ｔ３２４６．２　变形铝及铝合金制品组织检验方法　第２部分：低倍组织检验方法

ＧＢ／Ｔ３４８７　乘用车轮辋规格系列

ＧＢ／Ｔ５２０９　色漆和清漆　耐水性的测定　浸水法

ＧＢ／Ｔ５３３４　乘用车车轮性能要求和试验方法

ＧＢ／Ｔ５９０９　商用车辆车轮性能要求和试验方法

ＧＢ／Ｔ６５１９　变形铝、镁合金产品超声波检验方法

ＧＢ／Ｔ６６８２　分析实验室用水规格和试验方法

ＧＢ／Ｔ７９９９　铝及铝合金光电直读发射光谱分析方法

ＧＢ／Ｔ８００５．１　铝及铝合金术语　第１部分：产品及加工处理工艺

ＧＢ／Ｔ８０１３．３　铝及铝合金阳极氧化膜与有机聚合物膜　第３部分：有机聚合物涂膜

ＧＢ／Ｔ９２８６　色漆和清漆　漆膜的划格试验

ＧＢ／Ｔ９７６１　色漆和清漆　色漆的目视比色

ＧＢ／Ｔ９７６９　轮辋轮廓检测

ＧＢ／Ｔ１０１２５　人造气氛腐蚀试验　盐雾试验

ＧＢ／Ｔ１３８９３．２　色漆和清漆　耐湿性的测定　第２部分：冷凝（在带有加热水槽的试验箱内曝露）

ＧＢ／Ｔ１５７０４　道路车辆　轻合金车轮　冲击试验方法

ＧＢ／Ｔ１６８６５　变形铝、镁及其合金加工制品拉伸试验用试样及方法

ＧＢ／Ｔ１７４３２　变形铝及铝合金化学成分分析取样方法

ＧＢ／Ｔ１８８５１．１　无损检测　渗透检测　第１部分：总则

ＧＢ／Ｔ２０９７５（所有部分）　铝及铝合金化学分析方法

ＧＢ／Ｔ３０５１２　汽车禁用物质要求

１
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ＧＢ／Ｔ３１９６１　载货汽车和客车轮辋规格系列

ＱＣ／Ｔ２４０　辐板式车轮在轮毂上安装尺寸的检验方法

ＱＣ／Ｔ２４２　汽车车轮静不平衡量要求及检测方法

ＱＣ／Ｔ２４３　汽车车轮安装面平面度要求及检测方法

ＱＣ／Ｔ７１７　汽车车轮跳动要求和检测方法

ＹＳ／Ｔ１１８９　铝及铝合金无铬化学预处理膜

３　术语和定义

ＧＢ／Ｔ２９３３、ＧＢ／Ｔ８００５．１界定的术语和定义适用于本文件。

４　要求

４．１　产品分类

４．１．１　轮毂类型、牌号、状态、名义直径代号及表面类型

轮毂类型、牌号、状态、名义直径代号及表面类型应符合表１的规定。

表１　轮毂类型、牌号、状态、名义直径代号及表面类型

轮毂类型 牌号 状态 名义直径代号 表面类型

乘用车轮毂 ６０６１、６０８２ Ｔ６ １２、１３、１４、１５、１６、１７、１８、１９、２０、２１、２２ 有漆膜

商用车轮毂 ６０６１ Ｔ６ １２、１３、１４、１５、１６、１７．５、１９．５、２２．５、２４．５ 无漆膜

４．１．２　轮毂结构示意图

轮毂结构示意图如图１所示。

图１　轮毂结构示意图

２
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４．１．３　标记及示例

产品标记按轮毂类型、标准编号、牌号、状态、名义直径代号的顺序表示。

示例：

６０６１牌号、Ｔ６状态、名义直径代号为１７的乘用车轮毂，标记为：

乘用车轮毂 ＧＢ／Ｔ２６０３６６０６１Ｔ６１７

４．２　化学成分

轮毂材料的化学成分应符合ＧＢ／Ｔ３１９０的规定。

４．３　禁用物质

轮毂材料禁用物质要求应符合ＧＢ／Ｔ３０５１２的规定。

４．４　尺寸

４．４．１　乘用车轮毂轮辋形状及尺寸规格应符合ＧＢ／Ｔ３４８７的规定，商用车轮毂轮辋形状及尺寸规格应

符合ＧＢ／Ｔ３１９６１的规定。

４．４．２　轮毂的偏距、节圆直径、中心孔直径、名义宽度和直径等其他尺寸规格应符合供需双方签订的图

样规定。

４．４．３　轮毂的跳动量应符合ＱＣ／Ｔ７１７的规定。

４．５　力学性能

４．５．１　轮毂的室温拉伸力学性能应符合表２的规定。

４．５．２　轮毂的布氏硬度参见表２的规定。

表２　力学性能

轮毂类型 牌号 状态

室温拉伸试验结果

抗拉强度犚ｍ

ＭＰａ

规定非比例延伸强度犚Ｐ０．２

ＭＰａ

断后伸长率犃

％

布氏硬度

ＨＢＷ５／２５０

不小于

乘用车轮毂

商用车轮毂

６０６１

６０８２

６０６１

Ｔ６

２９０

２９５

３３０

２６０

２６５

２９０

７

７

９

９０

９０

１００

４．６　低倍组织

４．６．１　组织中的流线应符合其外形，由轮辐流向轮辋，不准许有穿流或严重的涡流。

４．６．２　低倍组织试样上不准许有裂纹、气孔、折叠或非金属夹杂物等缺陷。

４．６．３　低倍组织试样上的氧化膜应符合表３的规定。

３
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表３　氧化膜

低倍 断口

受检面积

ｍｍ２

对单点长度在下列范围的氧化膜的要求

＜２ｍｍ ２ｍｍ～３ｍｍ ＞３ｍｍ

受检面积

ｍｍ２

氧化膜

总面积

ｍｍ２

单点面积

ｍｍ２

１０５ ≤６点 ≤２点 不准许存在 １０４ ≤８ ≤３

４．７　显微组织

显微组织不准许有过烧。

４．８　无损检测

４．８．１　表面渗透

轮毂应无裂纹、折叠或起皮等缺陷。

４．８．２　超声波探伤

需方对超声波探伤性能有要求时，由供需双方协商确定，并在订货单（或合同）中注明检验级别。

４．９　静不平衡量

轮毂的静不平衡量应符合表４的规定。

表４　静不平衡量

名义直径代号

静不平衡量

ｇ·ｃｍ

乘用车轮毂 商用车轮毂

１２ ３５０ ４００

１３ ４００ ５００

１４ ４５０ ５００

１５ ５５０ ７００

１６ ６５０ ７００

１７ ７５０ —

１７．５ — １１００

１８ ９００ —

１９ １２５０ —

１９．５ — １２５０

２０ １５５０ —

２１ ２０００ —

２２ ２５５０ —

４
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表４（续）

名义直径代号

静不平衡量

ｇ·ｃｍ

乘用车轮毂 商用车轮毂

２２．５ — １５００

２４．５ — ２０００

４．１０　乘用车轮毂漆膜性能

乘用车轮毂漆膜性能应符合表５的规定。

表５　漆膜性能

项目 漆膜性能

预处理膜 符合ＹＳ／Ｔ１１８９的规定

膜厚 由供需双方协商确定，并在订货单（或合同）中注明

光泽 光泽值由供需双方协商确定，并在订货单（或合同）中注明

色差 漆膜颜色应与供需双方商定的样板基本一致

铅笔硬度 不低于 Ｈ

耐碎石冲击性 凹坑数量等级不低于４级，凹坑尺寸等级不低于Ｂ级

干附着性 ０级

耐温水性
漆膜无起泡、脱落、起皱、变色、锈蚀等现象，其干附着性应

不低于１级

耐湿热性 漆膜无起泡、锈蚀、开裂等现象，其干附着性应不低于１级

耐冷热循环性 漆膜无裂纹、起泡等现象，其干附着性应不低于１级

耐盐雾腐蚀性

中性盐雾（ＮＳＳ）试验
划线两侧膜下单边腐蚀应宽度不大于２．０ｍｍ，不划线区域

应无起泡、锈蚀等现象

铜加速乙酸盐雾（ＣＡＳＳ）试验
划线两侧膜下单边腐蚀应宽度不大于３．０ｍｍ，不划线区域

应无起泡、锈蚀等现象

耐硫酸性

耐碱性

漆膜应无变色、起泡、开裂、脱落、发黏等现象，允许变软，

但放置２４ｈ后应能恢复

耐汽油性 漆膜应无变色、失光、起泡、起皱、开裂、脱落、软化等现象

层间附着力、耐冷凝水性、耐丝状腐蚀性、

耐循环腐蚀性、加速耐候性

需方有要求时，由供需双方协商确定，并在订货单（或合

同）中注明

４．１１　疲劳性能

４．１１．１　乘用车轮毂的动态弯曲疲劳性能、动态径向疲劳性能要求应符合ＧＢ／Ｔ５３３４的规定。

４．１１．２　商用车轮毂的动态弯曲疲劳性能、动态径向疲劳性能要求应符合ＧＢ／Ｔ５９０９的规定。

４．１２　冲击性能

乘用车轮毂可见裂纹不应穿透轮毂中心部分的截面、轮毂中心部分不应与轮辋分离和１ｍｉｎ内轮

５
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胎气压不应全部泄露。允许乘用车轮毂变形或被冲锤直接冲击的轮辋断面出现断裂。

４．１３　外观质量

４．１３．１　轮毂表面应光滑平整，不应有明显的毛刺、锐边、充型不足等缺陷。

４．１３．２　漆膜应无明显的起泡、流挂、桔皮、露底、划痕等缺陷。

４．１３．３　轮毂的安装面、中心孔、螺母座表面不应有滴落的油漆。

４．１３．４　轮毂的标志应完整、清晰。

５　试验方法

５．１　化学成分

按ＧＢ／Ｔ２０９７５或ＧＢ／Ｔ７９９９规定的方法进行，仲裁分析方法按ＧＢ／Ｔ２０９７５规定的方法进行。

５．２　禁用物质

按ＧＢ／Ｔ３０５１２规定的方法进行。

５．３　尺寸

５．３．１　轮辋轮廓检验应按ＧＢ／Ｔ９７６９规定的方法进行。

５．３．２　安装面平面度检验应按ＱＣ／Ｔ２４３规定的方法进行。

５．３．３　螺栓孔位置度检验应按ＱＣ／Ｔ２４０规定的方法进行。

５．３．４　跳动量检验应按ＱＣ／Ｔ７１７规定的方法进行。

５．４　力学性能

５．４．１　室温拉伸力学性能

按ＧＢ／Ｔ１６８６５规定的方法进行。

５．４．２　布氏硬度

按ＧＢ／Ｔ２３１．１规定的方法进行。

５．５　低倍组织

按ＧＢ／Ｔ３２４６．２规定的方法进行。

５．６　显微组织

按ＧＢ／Ｔ３２４６．１规定的方法进行。

５．７　无损检测

５．７．１　表面渗透

按ＧＢ／Ｔ１８８５１．１规定的方法进行，渗透剂应采用荧光渗透剂，需方要求采用着色渗透剂时，应在

订货单（或合同）中注明。

５．７．２　超声波探伤

按ＧＢ／Ｔ６５１９规定的方法进行。
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５．８　静不平衡量

按ＱＣ／Ｔ２４２规定的方法进行。

５．９　乘用车轮毂漆膜性能

５．９．１　预处理膜

按ＹＳ／Ｔ１１８９规定的方法进行。

５．９．２　膜厚

按ＧＢ／Ｔ８０１３．３规定的方法进行。

５．９．３　光泽

按ＧＢ／Ｔ８０１３．３规定的方法进行或由供需双方协商确定，并在订货单（或合同）中注明。

５．９．４　色差

按ＧＢ／Ｔ９７６１规定的方法进行。

５．９．５　铅笔硬度

按ＧＢ／Ｔ８０１３．３规定的方法进行。

５．９．６　耐碎石冲击性

按附录Ａ规定的方法进行。

５．９．７　干附着性

按ＧＢ／Ｔ９２８６规定的方法进行。

５．９．８　耐温水性

耐温水性按ＧＢ／Ｔ５２０９规定的方法进行。试验后试样在室温下放置２４ｈ，按ＧＢ／Ｔ９２８６规定的

方法进行干附着性试验。

５．９．９　耐湿热性

耐湿热性试验应按 ＧＢ／Ｔ８０１３．３中恒温恒湿试验规定的方法进行。试验后试样在室温下放置

２４ｈ，按ＧＢ／Ｔ９２８６规定的方法进行干附着性试验。

５．９．１０　耐冷热循环性

漆膜耐冷热循环性试验应按以下步骤进行：

ａ）　将试样放入温度为９０℃±２℃、相对湿度为２０％±３％的恒温恒湿箱中保持２４ｈ；

ｂ）　取出试样，在室温下放置０．５ｈ后，放入温度为－４０℃±２℃的低温箱中保持２４ｈ；

ｃ）　取出试样，在室温下放置０．５ｈ后，放入温度为７０℃±２℃、相对湿度为９５％±３％的恒温恒湿

箱中保持３ｈ；

ｄ）　取出试样，在室温下放置０．５ｈ后，放入温度为７０℃±２℃、相对湿度为９５％±３％的恒温恒湿

箱中保持３ｈ；
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ｅ）　取出试样，在室温下放置０．５ｈ后，放入－４０℃±２℃的低温箱中保持１．５ｈ；

ｆ）　取出试样，在室温下放置０．５ｈ。

以上为一个循环。待完成２个循环次数后，取出试样，检查漆膜表面。试验后试样在室温下放置

２４ｈ，按ＧＢ／Ｔ９２８６规定的方法进行干附着性试验。

５．９．１１　耐盐雾腐蚀性

５．９．１１．１　在试样表面划一条深至基材的直线，单条线长应不小于５０ｍｍ。

５．９．１１．２　ＮＳＳ试验和ＣＡＳＳ试验按ＧＢ／Ｔ１０１２５规定的方法进行。

５．９．１１．３　单层漆膜的ＮＳＳ试验时间为７２０ｈ，ＣＡＳＳ试验时间为１６８ｈ。多层漆膜的ＮＳＳ试验时间为

１０００ｈ，ＣＡＳＳ试验时间为２４０ｈ。

５．９．１１．４　至规定的试验时间后，取出试样，目视检查漆膜表面。

５．９．１２　耐硫酸性

按ＧＢ／Ｔ８０１３．３规定的方法进行。

５．９．１３　耐碱性

５．９．１３．１　用符合ＧＢ／Ｔ６２９规定的氢氧化钠和符合ＧＢ／Ｔ６６８２规定的三级水配制浓度为０．１ｍｏｌ／Ｌ

的氢氧化钠试验溶液。

５．９．１３．２　在试样漆膜表面滴上１０滴氢氧化钠试验溶液，用表面皿盖住，在５５℃±２℃环境下放置４ｈ。

取出试样，洗净晾干，目视检查漆膜表面。

５．９．１４　耐汽油性

将试样浸泡在ＧＢ１７８７—２０１８规定的９５号汽油中，２４ｈ后取出试样，洗净晾干，目视检查漆膜

表面。

５．９．１５　层间附着力、耐冷凝水性、耐丝状腐蚀性、耐循环腐蚀性、加速耐候性

５．９．１５．１　层间附着力试验方法由供需双方协商确定，并在订货单（或合同）中注明。

５．９．１５．２　冷凝水试验应按ＧＢ／Ｔ１３８９３．２规定的恒定湿度冷凝环境下的方法进行。

５．９．１５．３　耐丝状腐蚀性、耐循环腐蚀性以及加速耐候性试验应按ＧＢ／Ｔ８０１３．３规定的方法进行。

５．１０　疲劳性能

５．１０．１　轮毂的额定载荷由供需双方协商确定，并在订货单（或合同）中注明。

５．１０．２　乘用车轮毂的动态弯曲疲劳试验、动态径向疲劳试验应按ＧＢ／Ｔ５３３４规定的方法进行。

５．１０．３　商用车轮毂的动态弯曲疲劳试验、动态径向疲劳试验应按ＧＢ／Ｔ５９０９规定的方法进行。

５．１１　冲击性能

５．１１．１　根据乘用车轮毂的额定载荷选取最大负荷能力的轮胎，轮毂的额定载荷由供需双方协商确定，

并在订货单（或合同）中注明。

５．１１．２　冲击试验应按ＧＢ／Ｔ１５７０４规定的方法进行。

５．１２　外观质量

在光照强度为９００ｌｘ～１２００ｌｘ的白炽光灯下，观察者的视线与观察面接近垂直，眼睛到观察面的

距离为５００ｍｍ～１０００ｍｍ，目视观察轮毂表面。
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６　检验规则

６．１　检验与验收

６．１．１　产品应由供方进行检验，保证产品质量符合本标准及订货单（或合同）的规定，并填写质量证

明书。

６．１．２　需方应对收到的产品按本标准的规定进行检验，检测结果与本标准及订货单（或合同）的规定不

符时，应以书面形式向供方提出，由供需双方协商解决。属于外观质量及尺寸的异议，应在收到产品之

日起一个月内提出，属于其他性能的异议，应在收到产品之日起六个月内提出。如需仲裁，可委托供需

双方认可的单位进行，并在需方共同取样。

６．２　组批

轮毂应该成批提交验收，每批应由同一牌号、状态、尺寸规格、生产工艺的轮毂组成。

６．３　检验项目和工艺保证项目

出厂检验项目、型式检验项目及工艺保证项目应符合表６的规定。出现下列任一情况时，应进行型

式检验：

ａ）　新产品定型及定型产品转产时；

ｂ）　正式生产后，如设计、材料和工艺有较大改变，可能影响产品性能时；

ｃ）　已经鉴定的产品停止生产半年及以上，重新恢复生产时。

表６　检验项目和工艺保证项目

序号 检验项目 出厂检验 型式试验 工艺保证

１ 化学成分 √ √ —

２ 禁用物质 —ａ √ √

３ 尺寸 √ √ —

４ 力学性能 √ √ —

５ 低倍组织 √ √ —

６ 显微组织 √ √ —

７ 无损检测 √ √ —

８ 静不平衡量 √ √ —

９

１０

１１

漆膜

性能

膜厚、光泽、色差、铅笔硬度、干附着性 √ √ —

预处理膜、耐碎石冲击性能、耐温水性、耐湿

热性、耐冷热循环性、耐盐雾腐蚀性、耐硫酸

性、耐碱性、耐汽油性

—ａ √ √

层间附着力、耐冷凝水性、耐丝状腐蚀性、耐

循环腐蚀性、加速耐候性
—ａ —ａ —

１２ 疲劳性能 — √ √

１３ 冲击性能 — √ √

１４ 外观质量 √ √ —

　　
ａ 订货单（或合同）中注明检验时，该项目为检验项目。
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６．４　取样

轮毂取样应符合表７的规定。

表７　取样规定

序号 检验项目 取样规定
要求的

章条号

试验方法

的章条号

１ 化学成分
按ＧＢ／Ｔ１７４３２的规定进行，每批在轮毂上取１

个试样
４．２ ５．１

２ 禁用物质 每批在轮毂上取１个试样 ４．３ ５．２

３ 尺寸 逐件检查未经试验和使用的成品轮毂 ４．４ ５．３

４ 力学性能
按ＧＢ／Ｔ１６８６５的规定进行，每批在成品轮毂取

１个试样，取样部位见图２，拉伸试样型号为Ｒ８
４．５ ５．４

５ 低倍组织
每批在热处理后的轮毂上取１个试样，取样部位

见图２
４．６ ５．５

６ 显微组织 每批在热处理后的轮毂上取１个试样 ４．７ ５．６

７ 无损检测 逐件检测机加工后未喷涂的轮毂 ４．８ ５．７

８ 静不平衡量 逐件检测未经试验和使用的成品轮毂 ４．９ ５．８

９ 漆膜性能

预处理膜

其他

取预处理后的轮毂，或从预处理后的轮毂切取试

样，每批取１个试样，取样部位见图３

取新成品轮毂，或从成品轮毂上切取试样，取样

部位见图３，１个轮毂应检测多项漆膜性能，可增

加检测的轮毂数量直至完成全部漆膜检测项目。

对有腐蚀性的试验，试样切口边缘用胶带封口

４．１０ ５．９

１０ 疲劳性能
动态弯曲疲劳试验

动态径向疲劳试验

每批取１个新成品轮毂

每批取１个新成品轮毂
４．１１ ５．１０

１１ 冲击性能 每批取２个新成品轮毂 ４．１２ ５．１１

１２ 外观质量 逐件检查 ４．１３ ５．１２

图２　力学性能和低倍组织检测取样位置示意图
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图３　漆膜试样切块示意图

６．５　检验的结果判定

６．５．１　任一试样的化学成分不合格时，判该批不合格。

６．５．２　任一试样的禁用物质不合格时，判该批不合格。

６．５．３　任一轮毂的尺寸不合格时，判该件不合格。

６．５．４　任一试样的力学性能不合格时，应从该不合格试样所在批产品中另取双倍数量的试样进行重复

试验。重复试验结果全部合格，判该批合格。若重复试验结果中仍有试样性能不合格，判该批不合格。

６．５．５　任一试样的低倍组织不合格时，应从该不合格试样所在批产品中另取双倍数量的试样进行重复

试验。重复试验结果全部合格，判该批合格。若重复试验结果中仍有试样不合格，判该批不合格。

６．５．６　任一试样的显微组织不合格时，判该批不合格。

６．５．７　任一轮毂的无损检测不合格时，判该件不合格。

６．５．８　任一轮毂的静不平衡量不合格时，判该件不合格。

６．５．９　任一漆膜检测项目性能不合格时，应从该不合格试样所在批产品中另取双倍数量的试样进行重

复试验。重复试验结果全部合格，判该批合格。若重复试验结果中仍有试样性能不合格，判该批不

合格。

６．５．１０　任一轮毂的疲劳性能或冲击性能不合格时，判该批不合格。

６．５．１１　任一轮毂的外观质量不合格时，判该件不合格。

７　标志、包装、运输、贮存及质量证明书

７．１　标志

７．１．１　产品标志

在检验合格的轮毂上应打印如下标记（或贴标签）：

ａ）　制造商的识别标记（名称、符号或商标）；

ｂ）　产品名称；

ｃ）　牌号及状态；

ｄ）　额定载荷；
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ｅ）　轮毂尺寸规格；

ｆ）　供方质检部门的检印（或质检人员的签名或印章）；

ｇ）　生产日期。

７．１．２　包装标志

轮毂包装上应打印如下标记（或贴标签）：

ａ）　轮毂制造商的识别标记（名称、符号或商标）；

ｂ）　收货单位名称及代号；

ｃ）　产品名称；

ｄ）　颜色；

ｅ）　规格；

ｆ）　件数；

ｇ）　防雨、防翻转、防晒等标识。

７．２　包装

包装方式由供需双方协商确定，并在订货单（或合同）中注明。

７．３　运输和贮存

轮毂在运输过程中应防雨、防翻转、防晒、防磕碰。轮毂应存放在通风、干燥的库房内。其他运输、

贮存的要求按ＧＢ／Ｔ３１９９的规定进行。

７．４　质量证明书

每批轮毂应附有产品质量证明书，其上注明：

ａ）　供方名称、地址、电话、传真；

ｂ）　产品名称；

ｃ）　牌号、状态；

ｄ）　轮毂尺寸规格；

ｅ）　批号；

ｆ）　数量；

ｇ）　各项性能分析检验结果和供方质检部门的检印；

ｈ）　本标准编号；

ｉ）　包装日期（或出厂日期）。

８　订货单（或合同）内容

订购本标准所列产品的订货单（或合同）内应包括下列内容：

ａ）　产品名称；

ｂ）　牌号、状态；

ｃ）　表面类型；

ｄ）　轮毂尺寸规格；

ｅ）　额定载荷；

ｆ）　数量；

ｇ）　超声波探伤检验级别；
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ｈ）　漆膜光泽值；

ｉ）　漆膜膜厚；

ｊ）　包装要求；

ｋ）　其他漆膜性能要求或其他特殊要求；

ｌ）　本标准编号。
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附　录　犃

（规范性附录）

漆膜耐碎石冲击性能试验方法

犃．１　方法概述

在规定的条件下，使砂石冲击试样表面，移除碎屑后根据选定评估区域的凹坑数量及凹坑尺寸，评

价膜层的耐碎石冲击性能。

犃．２　试验材料

砂石应为经水冲刷后外表圆滑的公路砂石，不应为压碎的石灰石或岩石，单个砂石外部轮廓长度应

为９．５ｍｍ～１６ｍｍ（砂石筛选时要应能通过１６ｍｍ孔径的筛子，但不能通过９．５ｍｍ孔径的筛子），初

次使用前应冲洗干净。

犃．３　试验设备

碎石冲击设备能利用受控空气流投射出标准的公路砂石冲击试样表面，其示意图如图 Ａ．１所示。

碎石冲击设备参数应符合表Ａ．１的规定。

图犃．１　碎石冲击试验设备示意图

表犃．１　碎石冲击设备参数 单位为毫米

项目 设备参数

喷射圆筒内径 ５３±０．８

喷嘴内径 ６．８±０．１
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表犃．１（续） 单位为毫米

项目 设备参数

砂石入口中心到圆筒端面距离 １８４±２

喷嘴到样品表面的距离 ５５０±３

喷射圆筒到样品表面的距离 ３５０±３

犃．４　试样

从轮毂上切取２个长方形试样，尺寸为１００ｍｍ×３００ｍｍ，表面应平整、干燥、洁净、无杂物。也可

同该批产品采用同一牌号、状态、尺寸和工艺生产的试样。

犃．５　试验步骤

犃．５．１　试样在温度为２５℃±５℃的试验箱中保温１ｈ后取出，于室温下按表Ａ．２给出的试验条件，用

砂石对试样表面进行冲击，冲击后采用３Ｍ胶带移除试样冲击面上的碎屑后，目视检查冲击面，进行凹

坑等级评定。

犃．５．２　另取一块试样在温度为－３５℃±３℃的试验箱中保温１ｈ后取出，在１ｍｉｎ内，于室温下按表

Ａ．２给出的试验条件用砂石对试样表面进行冲击，冲击后采用３Ｍ胶带移除试样冲击面上的碎屑后，目

视检查冲击面，进行凹坑等级评定。

表犃．２　碎石冲击试验条件

项目 试验条件

喷射角度 ９０°±１°

喷射压力 ４８０ｋＰａ±２０ｋＰａ

喷射时间 ７ｓ～１０ｓ

砂石喷射量 ４７３ｍＬ±３ｍＬ

犃．６　凹坑等级表示方法

犃．６．１　凹坑等级采用凹坑数量等级后随凹坑尺寸等级的形式表示。

犃．６．２　凹坑尺寸等级用以表示凹坑外接圆直径区间，用１位大写英文字母表示，如表Ａ．３所示。

犃．６．３　凹坑数量等级用以表示凹坑数量区间，用１位或２位阿拉伯数字表示，如表Ａ．４所示。

表犃．３　凹坑尺寸等级

凹坑尺寸等级
凹坑外接圆直径

ｍｍ

Ａ ＜１

Ｂ １～３

Ｃ ＜３～６

Ｄ ＞６
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表犃．４　凹坑数量等级

凹坑数量等级
凹坑数量

个
凹坑数量等级

凹坑数量

个

１０ ０ ４ ５０～７４

９ １ ３ ７５～９９

８ ２～４ ２ １００～１４９

７ ５～９ １ １５０～２５０

６ １０～２４ ０ ＞２５０

５ ２５～４９ — —

犃．７　结果表示

犃．７．１　选择试样破坏严重的中心部位作为评估区域，尺寸为１００ｍｍ×１００ｍｍ。

犃．７．２　统计评估区域内对应表 Ａ．３中凹坑尺寸等级的凹坑数量，并按表 Ａ．４确定相应凹坑数量

等级。

犃．７．３　试验结果以评估区域内各个凹坑等级按凹坑数量等级数字从小到大依次排列的顺序表示。

示例：

冲击面凹坑由２０个尺寸小于１ｍｍ的凹坑、４０个尺寸在１ｍｍ～３ｍｍ的凹坑和３个尺寸＜３ｍｍ～６ｍｍ的凹坑

组成，表示为：５Ｂ６Ａ８Ｃ。

０
２
０
２—

６
３
０
６
２
犜／

犅
犌
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