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前    言 

从国际国内技术总体趋势看，现在重型汽车正在向节能、环保、舒适等方面发展，要求重型车桥轻

量化、大扭矩、低噪音、宽速比、寿命长和低成本，因而做为载重汽车底盘承载扭矩的关键部件的轮毂，

实现高强度、长寿命、轻量化也是其发展方向。一轮又一轮的国际能源紧张，迫使汽车及汽车零部件行

业日益注重开发节能、环保的产品。而为了应对汽车及其零部件轻量化，以减少燃料的消耗这一发展趋

势，我公司研发攻关，开发真空低压金属成形工艺，通过优化结构设计，提高产品强度和使用性能，开

发了以铸态球墨铸铁为基体、经机械加工而制造的梅花形法兰盘、凸凹结构本体的载重汽车用轮毂。 

为了更好的保证产品质量，保证生产运行，降低运行与维护成本，实现管理规范化，特制订本河南

省汤阴县华兴机械制造有限公司汽车轮毂企业标准。 

本标准由安阳市凯创科技有限公司提出。 

本标准由安阳市凯创科技有限公司、河南省汤阴县华兴机械制造有限公司负责起草。 

本标准主要起草人：刘天平、王爱丽、李泽同、王健。 

本标准于 2020 年 12 月 26 日首次发布。 

本标准于 2021 年 3月 15 日起实施。 
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汽 车 轮 毂 
 

1 范围 

本标准规定了载重汽车用一种新型结构汽车轮毂的结构型式、技术要求、验收要求、标志、运输

包装等。 

本标准适用于以铸态球墨铸铁为基体、经机械加工而制造的梅花形法兰盘、凸凹结构本体的载重汽

车用轮毂，以下提到的汽车轮毂均指上述结构的轮毂。 

2 规范性引用文件 

下列文件中的条款通过本标准的引用而成为本标准的条款。凡是注日期的引用文件，其随后所有的

修改单（不包括勘误的内容）或修订版均不适用于本标准，然而，鼓励根据本标准达成协议的各方研究

是否可使用这些文件的最新版本。凡是不注日期的引用文件，其最新版本适用于本标准。 

GB/T 1348   球墨铸铁件 

GB/T 9441   球墨铸铁金相检验 

GB/T 6414   铸件尺寸公差数值 

GB/T 11351  铸件重量公差数值 

GB/T 5909   载重汽车车轮性能要求和试验方法 

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

GB/T 2829   周期检验计数抽样程序及表  

GB/T 228   金属材料室温拉伸试验方法 

GB／T 60601 表面粗糙度比较样块 

3 技术要求           

3.1 该汽车轮毂形状和尺寸，应符合国家标准要求，并按规定程序批准的产品图纸和技术要求生产。 

3.2 该汽车轮毂毛坯内外表面须经抛丸处理，残渣砂除尽，不应有气孔，砂眼，飞边、浇不足，不

允许有影响内在质量和使用性能的夹渣，缩孔缩松等缺陷。轮毂所有经过机加工的孔表面，以及与制

动鼓的配合面涂防锈油，其余的加工面和全部非加工面涂防锈漆，防锈漆规格、成色依据图样、订货

合同要求。 
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3.3 汽车轮毂物理指标符合表 1要求。 

表 1 

项目名称 指标 

抗拉强度       Mpa ≥450 

延伸率        % ≥10 

硬度           HB 160-210 

 

金相组织 

鉄素体  % ≥85 

石墨球化级别 1-3 

 

3.4. 汽车轮毂化学成分应符合表 2的规定 

表 2  化学成分   

C(%) Si(%) Mn(%) P(%) S(%) Mg (%) RE (%) 

3.5~3.9 2.5~2.9 ≤0.4 ≤0.05 ≤0.02 ≤0.04 ≤0.02 

3.5  汽车轮毂尺寸公差参考GB/T 6414 铸件尺寸公差数值制造。 

3.6  汽车轮毂重量公差数值参考GB/T 11351 制造。   

3.7  两轴承孔及安装面表面粗糙度≤1.6μm，其余加工面表面粗糙度≤3.2μm；螺栓孔公差为0.   mm。 

零件成品非加工表面粗糙度Ra≤50,圆角位置Ra≤100。 

3.8  该汽车轮毂的壁厚公差为±0.3mm；铸造错型值≤0.3mm。  

4 试验方法 

4.1 汽车轮毂采样方法 

按GB/T 2828.1、GB/T 2829 规定执行。  

4.2 外观 

按GB／T 60601 的规定执行。 

4.3 尺寸 

按GB/T 6414、GB 9769 的规定，不得低于图样、订货合同要求的公差等级。 

4.4  抗拉强度 

按GB/T 228 的规定执行。 

4.5 延伸率 

按GB/T 228 规定执行。  

4.6 硬度 

按GB/T 231.1规定执行。 

4.7  金相组织 

按GB/T 9441规定执行。 

4.8  碳、硫、锰、硅、磷 

按GB/T 1348 的规定执行。 

4.9  重量 

按GB/T 11351 的规定执行。 
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5 检验规则 

5.1 抽样 

5.1.1 组批 

同一种产品，同一种原材料生产的为一个批次。 

5.1.2 抽样方法 

抽样方法为随机抽样，每批产品抽样两份，一份用于检验，另一份应当密封保存品，以备仲裁分析

用。 

5.1.采样方法 

采样按GB/T 2828.1、GB/T 2829 规定执行。 

5.2 检验 

5.2.1 出厂检验 

产品须经本厂质检部门按本标准检验合格，并签发质量合格证方可出厂。出厂检验项目为抗拉强度、

延伸率、硬度、金相组织、碳、硫、锰、硅、磷，尺寸。 

5.2.2 型式检验 

型式检验项目为要求中所有项目，在下列情况下，须进行型式检验； 

a)产品试制或定型鉴定时； 

b) 批量生产后设备、原料、工艺有较大改变可能影响产品质量时； 

c)正常批量生产有1年须进行一次； 

d)出厂检验结果与上次型式检验结果差距较大时； 

e)国家质量技术监督部门提出进行型式检验的要求时。 

5.3 判定规则 

如果在检验中有一项指标不符合标准规定时，应重新抽样。抽样量是第一次的两倍，进行重新检验。 

5.4 仲裁 

若供需双方因产品质量问题产生异议时，可依据本标准协商解决，或由法定仲裁部门裁决。 

6  标志、运输、贮存 

6.1 标志 

每件轮毂产品在铸造不加工的外表面指定部位铸出明显的公司标记、客户要求的标记（如果有要求

的情况），规格型号和生产日期，炉次号等。 

6.2 运输 

汽车轮毂产品在贮存和运输过程中，应注意防护，各个过程轻装轻卸 ，避免磕碰。 

6.3 贮存 

汽车轮毂产品应妥善保存在通风和干燥的仓库内、防止雨淋、锈蚀等情况发生。 
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