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 前 言 

本文件按照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   提出。 

本文件由全国城市工业品贸易中心联合会归口。 

本文件主要起草单位： 

本文件主要起草人： 
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电池双面印刷装置 

1 范围 

本规范规定了金属基镶嵌固体自润滑轴承的术语定义、原材料要求、生产工艺、质量检验、包装运

输与贮存等内容。适用于以金属为基体，镶嵌固体润滑剂制成的自润滑轴承的生产。 

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 231.1 金属材料 布氏硬度试验 第1部分：试验方法 

GB/T 1031 产品几何技术规范(GPS) 表面结构 轮廓法 表面粗糙度参数及其数值 

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。 

 

金属基镶嵌固体自润滑轴承 

以金属材料作为基体，在其表面或内部镶嵌固体润滑剂（如石墨、二硫化钼等），在运转过程中依

靠固体润滑剂的自润滑特性，减少摩擦和磨损的轴承。 

 

镶嵌率 

固体润滑剂在轴承工作面上的覆盖面积与工作面总面积的百分比。 

4 原材料要求 

（一）金属基体材料 

应根据轴承的使用工况（如载荷、速度、温度等）选择合适的金属材料，如铜合金、铝合金、钢等。 

金属基体材料的化学成分应符合相关标准规定，其力学性能应满足轴承的强度和刚度要求。例如，

铜合金的抗拉强度应不低于 200MPa，伸长率应不小于 10%。 

（二）固体润滑剂 

常用的固体润滑剂有石墨、二硫化钼、聚四氟乙烯等，应选用纯度高、颗粒均匀的产品。 

固体润滑剂的粒度应根据轴承的精度要求和使用条件进行选择，一般粒度范围为 10 - 100μm。 

（三）粘结剂 

用于将固体润滑剂牢固地镶嵌在金属基体上，应具有良好的粘结性能和耐温性能。粘结剂的粘结强

度应不低于 5MPa，在轴承的工作温度范围内应保持稳定的性能。 

 

5 生产工艺 

（一）金属基体加工 

下料：按照轴承的设计尺寸，采用切割、冲压等方法对金属基体材料进行下料，下料尺寸的公差应

符合 GB/T 1804 中 m 级的规定。 
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粗加工：通过车削、铣削等加工方法，对金属基体进行粗加工，使其基本形状和尺寸接近最终要求，

留有一定的加工余量。 

热处理：根据金属基体材料的性能要求，进行适当的热处理，如淬火、回火、退火等，以提高其硬

度和强度。热处理后的硬度应符合设计要求，偏差不超过±5HRB。 

精加工：采用磨削、研磨等精密加工方法，对金属基体进行精加工，保证其尺寸精度和表面粗糙度。

尺寸精度应满足设计图纸要求，表面粗糙度 Ra 应不大于 0.8μm。 

（二）固体润滑剂镶嵌 

表面处理：对金属基体需要进行镶嵌的部位进行表面处理，如喷砂、酸洗等，以增加表面的粗糙度

和活性，提高粘结剂的粘结效果。 

配制粘结剂：按照粘结剂的使用说明，准确称取粘结剂的各组分，并进行充分混合，确保粘结剂的

性能均匀一致。 

镶嵌固体润滑剂：将配制好的粘结剂均匀地涂抹在金属基体的镶嵌部位，然后将固体润滑剂均匀地

撒在粘结剂上，通过加压、加热等方法使粘结剂固化，将固体润滑剂牢固地镶嵌在金属基体上。镶嵌率

应根据轴承的使用要求确定，一般不低于 60%。 

（三）后处理 

修整：对镶嵌后的轴承进行修整，去除多余的固体润滑剂和粘结剂，使轴承的表面平整、光滑。 

清洗：采用合适的清洗剂对轴承进行清洗，去除表面的油污和杂质，然后进行干燥处理。 

防锈处理：在轴承表面涂覆防锈油或进行其他防锈处理，防止轴承在贮存和运输过程中生锈。 

6 质量检验 

（一）外观检验 

采用目视和放大镜检查轴承的外观，表面应无裂纹、气孔、夹杂物等缺陷，固体润滑剂的镶嵌应均

匀、牢固，无脱落现象。 

 

（二）尺寸精度检验 

使用游标卡尺、千分尺、高度尺等通用量具，以及三坐标测量仪等高精度测量设备，检测轴承的尺

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。 

 

（三）表面粗糙度检验 

按照 GB/T 1031 的规定，使用表面粗糙度仪测量轴承的表面粗糙度，Ra 值应不大于 0.8μm。 

 

（四）硬度检验 

按照 GB/T 231.1 的规定，使用布氏硬度计测量金属基体的硬度，硬度值应符合设计要求，偏差不

超过±5HRB。 

 

（五）镶嵌率检验 

通过图像分析仪或其他合适的方法，测量固体润滑剂在轴承工作面上的覆盖面积，计算镶嵌率，应

不低于 60%。 

 

（六）摩擦磨损性能检验（可选） 

在专门的摩擦磨损试验机上，对轴承进行摩擦磨损试验，检测其摩擦系数和磨损量，应符合设计要

求。 

 

7 包装、运输与贮存 

（一）包装 

轴承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。对于小型轴承，可采用

塑料袋或纸盒包装；对于大型轴承，可采用木箱包装，并做好固定和防震措施。 



T/QGCML XXXX—XXXX 

3 

包装内应附有产品合格证、使用说明书等文件。 

（二）运输 

运输过程中应避免剧烈碰撞、挤压和雨淋，防止轴承损坏。 

应使用合适的运输工具进行运输，确保运输安全。 

（三）贮存 

轴承应贮存在干燥、通风、无腐蚀性气体的仓库内，避免阳光直射。 

轴承应放置在平整的台面上，不得随意堆放，防止变形。 

长期贮存的轴承应定期进行检查和维护，确保其性能稳定。 


