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粉末冶金自润滑轴承精加工处理系统 

1 范围 

本标准规定了粉末冶金自润滑轴承精加工处理系统的术语定义、技术要求、试验方法、检验规则、

标志包装、运输与贮存等内容。适用于对粉末冶金自润滑轴承进行精密加工处理的系统设备。 

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 1804 一般公差 未注公差的线性和角度尺寸的公差 

GB/T 230.1 金属材料 洛氏硬度试验 第1部分：试验方法 

GB/T 6414 铸件 尺寸公差与机械加工余量 

GB/T 13306 标牌 

GB/T 191 包装储运图示标志 

3 术语和定义 

下列术语和定义适用于本文件。 

 

粉末冶金自润滑轴承精加工处理系统 

由多种加工设备、辅助装置及控制系统组成，用于对粉末冶金自润滑轴承进行精密加工，以提高其

尺寸精度、表面质量和性能稳定性的系统。 

 

加工精度 

经精加工处理后，粉末冶金自润滑轴承的实际尺寸、形状和位置与理论设计要求的符合程度。 

 

表面粗糙度 

加工表面具有的较小间距和微小峰谷的不平度，它对轴承的摩擦、磨损和配合性能有重要影响。 

4 技术要求 

（一）系统组成与功能要求 

加工设备 

应配备车床、磨床、铣床等必要加工设备，以满足粉末冶金自润滑轴承不同部位的精加工需求。 

加工设备的加工范围应能覆盖常见规格的粉末冶金自润滑轴承，且加工精度应满足相应要求。 

辅助装置 

包括夹具、量具、冷却润滑系统等。夹具应能可靠地固定轴承，保证加工过程中的稳定性；量具的

精度应符合加工精度要求；冷却润滑系统应能提供有效的冷却和润滑，减少加工过程中的热量和磨损。 

控制系统 

应具备自动化控制功能，能够实现对加工设备的精确控制，包括加工参数的设置、调整和监控。 

控制系统应具有故障诊断和报警功能，当系统出现异常时能及时发出警报并提示故障位置。 

（二）加工精度要求 

尺寸精度应符合设计图纸要求，未注公差尺寸应符合 GB/T 1804 中 m 级的规定。对于关键尺寸，

其公差应控制在±0.01mm 以内。 



T/QGCML XXXX—XXXX 

2 

形状精度（如圆度、圆柱度等）应满足设计要求，圆度误差应不大于 0.005mm，圆柱度误差应不大

于 0.01mm。 

位置精度（如同轴度、垂直度等）应符合设计规定，同轴度误差应不大于 0.008mm，垂直度误差应

不大于 0.015mm。 

（三）表面质量要求 

表面粗糙度 Ra 应根据轴承的使用要求确定，一般应不大于 0.8μm。对于有特殊要求的部位，表

面粗糙度可达到 0.4μm 甚至更高。 

加工表面应无裂纹、划痕、毛刺等缺陷，表面应平整、光滑。 

（四）材料与硬度要求 

加工刀具应选用合适的材料，如硬质合金、高速钢等，以保证加工质量和刀具寿命。 

经精加工处理后的粉末冶金自润滑轴承的硬度应符合设计要求，硬度偏差应不超过±5HRB。硬度检

测应按照 GB/T 230.1 的规定进行。 

（五）系统性能要求 

加工效率：系统应能在规定的时间内完成粉末冶金自润滑轴承的精加工任务，单件轴承的平均加工

时间应符合生产计划要求。 

稳定性：系统在连续运行过程中应保持稳定，加工质量的一致性应良好，同一批次轴承的尺寸精度

和表面质量的偏差应在允许范围内。 

可维护性：系统的结构设计应便于维护和保养，各部件应易于拆卸和更换。同时，应提供详细的维

护手册和技术支持。 

5 试验方法 

（一）系统功能检查 

通过实际操作和模拟运行，检查系统的加工设备、辅助装置和控制系统的功能是否正常，包括设备

的启动、停止、参数设置、加工过程监控等功能。 

 

（二）加工精度检测 

使用三坐标测量仪、圆度仪、圆柱度仪等高精度测量设备，检测粉末冶金自润滑轴承的尺寸精度、

形状精度和位置精度。 

每个规格的轴承应抽取一定数量的样品进行检测，检测结果应符合技术要求。 

（三）表面质量检测 

采用表面粗糙度仪测量加工表面的粗糙度值。 

通过目视和放大镜检查加工表面是否存在裂纹、划痕、毛刺等缺陷。 

（四）材料与硬度检测 

检查加工刀具的材料证书，确保其符合要求。 

按照 GB/T 230.1 的规定，使用洛氏硬度计测量粉末冶金自润滑轴承的硬度。 

（五）系统性能测试 

加工效率测试：记录系统完成一定数量粉末冶金自润滑轴承精加工任务所需的时间，计算单件轴承

的平均加工时间。 

稳定性测试：让系统连续运行一定时间，定期检测加工轴承的尺寸精度和表面质量，统计质量偏差

情况。 

可维护性评估：对系统的维护和保养过程进行评估，检查各部件的拆卸和更换是否方便，维护手册

的内容是否完整、准确。 

6 检验规则 

（一）出厂检验 

每套粉末冶金自润滑轴承精加工处理系统出厂前应进行出厂检验，检验项目包括系统功能、加工精

度、表面质量、材料与硬度等。经检验合格后方可出厂，并附有产品质量合格证。 
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（二）型式检验 

有下列情况之一时，应进行型式检验： 

 

新产品试制或定型鉴定时。 

正式生产后，如系统结构、设备型号、加工工艺有较大改变，可能影响产品性能时。 

产品长期停产后，恢复生产时。 

出厂检验结果与上次型式检验有较大差异时。 

国家质量监督机构提出进行型式检验的要求时。 

型式检验项目包括本标准规定的全部技术要求。 

7 标志、包装、运输与贮存 

（一）标志 

系统设备上应有清晰的标牌，标牌内容应符合 GB/T 13306 的规定，包括系统名称、型号、规格、

生产厂家、出厂日期等信息。 

包装上应标明产品名称、型号、规格、数量、重量、生产厂家、收发货单位等信息，并符合 GB/T 

191 的规定。 

（二）包装 

系统设备应采用合适的包装材料进行包装，防止在运输和贮存过程中受到损坏。对于大型设备，可

采用木箱包装，并做好固定和防震措施。 

包装内应附有产品使用说明书、合格证、保修卡、维护手册等文件。 

（三）运输 

运输过程中应避免剧烈碰撞、挤压和雨淋，防止系统设备损坏。 

应使用合适的运输工具进行运输，确保运输安全。 

（四）贮存 

系统设备应贮存在干燥、通风、无腐蚀性气体的仓库内，避免阳光直射。 

设备应放置在平整的地面上，不得随意堆放，防止变形。 

长期贮存的系统设备应定期进行检查和维护，涂抹防锈油，防止生锈。 


