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前  言

本文件依据GB/T 1.1—2020《标准化工作导则 第1部分：标准化文件的结构和起草规则》的规定起

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专利的责任。

本文件由浙江威尔轴承工业有限公司提出。

本文件由中国商业企业管理协会归口。

本文件起草单位：浙江威尔轴承工业有限公司、XXXXX。

本文件主要起草人：XXXX。

本文件为首次发布。
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杆端关节轴承

1 范围

本文件规定了杆端关节轴承（以下简称“轴承”）的术语和定义、分类与代号、技术要求、试验方

法、检验规则、标志、包装、运输和贮存。

本文件适用于不同滑动材料组合的杆端关节轴承,供制造厂生产、检验和用户验收。

本文件不适用飞机机架用杆端关节轴承和直接联接于液压缸上的专用杆端关节轴承。

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（包括所有的修改单位）适用于本标准。

GB/T 274 滚动轴承 倒角尺寸 最大值

GB/T 304.1 关节轴承 分类

GB/T 304.2 关节轴承 代号方法

GB/T 304.9—2021 关节轴承 第 9 部分：通用技术规则

GB/T 3944 关节轴承 词汇

GB/T 8597 滚动轴承 防锈包装

GB/T 24608 滚动轴承及其商品零件检验规则

GB/T 34891—2017 滚动轴承 高碳铬轴承钢零件 热处理技术条件

JB/T 14004 关节轴承 零件热处理 技术条件

3 术语和定义

GB/T 3944 中界定的术语和定义适用于本文件。

4 分类与代号

4.1 分类

关节轴承的分类按 GB/T 304.1 的规定。

4.2 代号

关节轴承的代号方法按 GB/T 304.2 的规定

5 技术要求

5.1 外观质量

5.1.1 关节轴承套圈、杆端体及螺纹表面不应有裂纹、锈蚀及其他表面缺陷。

5.1.2 有相关要求的轴承表面应进行镀锌或磷化处理。
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5.2 尺寸偏差

轴承的尺寸偏差应符合表1的规定。

表 1 尺寸偏差

检验项目 技术要求

内径尺寸/μm

单一径向平面平均内径偏差 +18～0

单一径向平面内径变动量 ≤18

平均内径变动量 ≤14

倒角尺寸/μm
径向 0.3～0.6

轴向 0.3～1

宽度尺寸/μm 0～-120

杆端实际中心高/μm ±1200

5.3 游隙

轴承的游隙应符合8 μm～75 μm。

5.4 残磁

轴承的残磁应应符合GB/T 304.9—2021中4.10的规定。

5.5 硬度

轴承内圈的硬度应≥58 HRC。

5.6 金相组织

5.6.1 显微组织应符合 GB/T 34891—2017 中 1～4 级的要求。

5.6.2 碳化物网状应符合 GB/T 34891—2017 中 1～2.5 级的要求。

5.7 表面粗糙度

轴承的表面粗糙度应符合GB/T 304.9—2021中表6的规定。

5.8 工作表面烧伤

轴承的工作表面烧伤应符合GB/T 304.9—2021中4.8的规定。

5.9 倒角尺寸最大值

轴承的倒角尺寸最大值应符合GB/T 274的规定。

6 试验方法

6.1 外观质量

采用目测法进行。

6.2 尺寸偏差
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采用游标卡尺或千分尺进行检测。

6.3 游隙

按GB/T 304.9—2021中4.16.2的规定进行。

6.4 残磁

按GB/T 304.9—2021中4.16.2的规定进行。

6.5 硬度

按GB/T 304.9—2021中4.16.2的规定进行。

6.6 金相组织

按GB/T 34891—2017中表7的规定进行。

6.7 表面粗糙度

按GB/T 304.9—2021中4.16.3的规定进行。

6.8 工作表面烧伤

按JB/T 14004的规定进行。

6.9 倒角尺寸最大值

采用游标卡尺进行检测。

7 检验规则

7.1 检验分类及项目

7.1.1 产品检验分出厂检验和型式检验，检验项目见表 2。

表 2 检验项目

序号 检验项目 出厂检验 型式检验 技术要求 试验方法

1 外观质量 √ √ 5.1 6.1

2 尺寸偏差 √ √ 5.2 6.2

3 游隙 √ √ 5.3 6.3

4 残磁 √ √ 5.4 6.4

5 硬度 — √ 5.5 6.5

6 金相组织 — √ 5.6 6.6

7 表面粗糙度 √ √ 5.7 6.7

8 工作表面烧伤 — √ 5.8 6.8

9 倒角尺寸最大值 √ √ 5.9 6.9

注：“√”为应检项目；“—”为不检项目。

7.1.2 产品应经生产厂的质量检验部门进行检验，出厂检验合格后并附有产品合格证方可出厂。
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有下列情况之一时，应进行型式检验：

a) 新产品或老产品转厂生产的轴承定型鉴定时；

b) 轴承的设计、工艺及材料等方面有较大改变可能影响轴承性能时；

c) 产品长期停产两年以上，恢复生产时；

d) 上级质量监督机构提出进行型式检验的要求时；

e) 正常生产时，每两年应不少于一次；

f) 出厂检验结果与上次型式检验有较大差异时。

7.2 组批

以同一原料、同一规格、一次交货数量为一个检验批。

7.3 抽样

7.3.1 关节轴承出厂检验的检验规则按 GB/T 24608 的规定，采用正常检验一次抽样方案，使用一般检

验水平Ⅱ级。

7.3.2 型式检验样本从出厂检验合格批产品中抽取 2 ％，但不得少于 3 件。

7.4 判定规则

7.4.1 出厂检验项目中外观质量、尺寸偏差和游隙的 AQL 值为 2.5，其余出厂检验项目的 AQL 值为 6.5；

如果样本中发现的不合格样本数小于或等于 Ac，判定该批是可接收的；如果样本中发现的不合格样本

数大于或等于 Re，判定该批是不可接收的。

7.4.2 型式检验项目检验结果全部符合本文件要求时，判定该批产品合格；若有一项或一项以上项目

检验结果不符合本文件要求，判定该批产品不合格。

8 标志、包装、运输和贮存

8.1 标志

8.1.1 产品上应带有产品标志，标志内容应包含：

a) 制造单位名称；

b) 关节轴承代号；

c) 本文件编号或补充技术条件编号；

d) 包装日期。

8.1.2 标志大小、位置应符合用户要求。

8.2 包装

8.2.1 轴承均需经过清洗可直接进行防锈；除摩擦副表面外,轴承其他表面的防锈按GB/T 8597的规定。

防锈时应避免防锈油接触到轴承摩副表面。

8.2.2 其他关节轴承的防锈包装按 GB/T 8597 的规定

8.2.3 包装上应标明：

a) 生产商厂名、厂标；

b) 产品名称、型号、规格；

c) 包装数量、重量。

8.3 运输
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8.3.1 轴承在运输过程中应防止雨淋，不应与酸、碱、盐等腐蚀性化学介质直接接触，搬运中不应发

生破损。

8.3.2 在正常运输时,轴承不应因包装不善而受潮、污染或损坏。

8.4 贮存

8.4.1 贮存轴承的仓库及其周围附近应无腐蚀性气体，应保持仓库内空气流通，室温要高于防锈油使

用说明书中规定的最低温度，建议相对湿度不应大于 80 %。

8.4.2 轴承自防锈之日起在规定的防锈期内不应锈蚀。

_________________________________
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