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前 言

本标准代替JB/T 6637-1993滚动轴承用标准器 技术条件》。
本标准与JB(F 6637-1993相比主要变化如下:

‘一 修改了编写格式:
— 更改了滚动轴承公差等级代号(1993年版和本版的第4章):
一州修改了滚动轴承圆柱孔 (圆柱体)标准器的表面粗糙度值 (1993年版的5.3，本版的5.4)
一刊彦改了滚动轴承圆柱孔 (圆往体)标准器的圆度、垂直度公差 (1993年版和本版的表1)

一一刁少改了滚动轴承用标准器的倒角尺寸(1993年版的5.2，本版的5.3)，并增加了表6

— 删除了对滚动轴承用标准器非工作表面的技术要求 (1993年版的5.3)
一一刊彦改了滚动轴承用标准器工级标准器年尺寸变化量的技术要求 (1993年版和本版的5.5)

一刊多改了滚动轴承用标准器的验收规则(19”年版和本版的第6章);
-一州修改了滚动轴承用标准器的标志、防锈包装 (1993年版的第7章，本版的第7、第8章)

本标准由中国机械工业联合会提出

本标准由全国滚动轴承标准化技术委员会 (CSB下S/TC 98)归口。
本标准起草单位:洛阳轴承研究所。
本标准主要起草人:刘国青、张俊杰。

本标准所替代标准的历次版本发布情况为:
- JB汀 6637- 1993.
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滚动轴承 标准器技术条件

范围

本标准规定了滚动轴承及其零件检验用标准器的公差、验收规则、防锈和包装等技术要求。

本标准适用于下列尺寸范围的滚动轴承用标准器。
— 滚动轴承圆柱孔用标准器公称内径 。.6mm-400mm;

— 滚动轴承圆柱体用标准器公称外径 2.5mm-500mm;
— 滚动轴承圆锥孔用标准器公称内径 }500mm;

— 圆锥滚子轴承外圈滚道用标准器直径 18mm-500mm:
— 国锥滚子轴承内圈滚道用标准器直径 18mm-400mm;

— 滚动轴承宽度用标准器宽度 <-400mm;
— 圆锥滚子用标准器公称直径 续120mme

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 8597-2003 滚动轴承 防锈包装
    JJG(机械)147-1993滚动轴承 圆锥滚子标准器检定规程
    JJG〔机械)148-1993滚动轴承 圆锥孔标准器检定规程
    JJG(机械)153-1993滚动轴承 圆柱孔标准器检定规程
    JJG(机械)154-1993滚动轴承 圆锥体标准器检定规程

3 符号 (见图 1一图8>

    下列符号适用于本标准。

    。— 囱柱体标准器公称直径
    Di 国锥体标准器大端公称直径
    Dw一 圆锥滚子标准器大端公称直径
    d-- 圆往孔标准器公称直径
    di 国锥孔标准器小端公称直径

    di— 圆锥孔标准器大端公称直径

    H-一一宽度标准器公称尺寸
    ‘— 单一倒角尺寸
    2a- 回锥孔、圆锥体、回锥滚子标准器圆锥角

    ADa 圆锥体标准器大端单一直径偏差
    AD，一 圆柱体标准器单一直径偏差

    AD-一 圆锥滚子标准器大端单一直径偏差

    Ad.w— 圆锥孔标准器小端的平均直径偏差
    Ado— 圆锥孔标准器小端单一直径偏差

    Ad— 圆往孔标准器单一直径偏差
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    Adimo一 圆锥孔标准器大端的平均直径偏差
    AM— 宽度标准器单一宽度偏差

    A2 a— 圆锥角偏差

4 标准器公差等级

    宽度标准器不分公差等级，其余标准器按公差等级由高到低分I级、II级、III级。I级标准器用于
2. 4级轴承及0级、I级圆柱、圆锥滚子直径的比较测量:II级标准器用于5级轴承及II级圆柱、圆锥滚
子直径的比较测2: III级标准器用于。、6. 6X级轴承及IIIOR回柱、四锥滚子直径的比较侧量。

5 技术要求

5.1材料、硬度

    标准器用GCr l 5轴承钢制造.其中宽度标准器也可用密玉材料制造.标准器硬度值不应小于
61HRC，硬度不均匀性不应超过1HRC<
5.2 公差

    标准器的公差按表I表5的规定。

图 1 圈 2 图 3

表， 滚动轴承回柱体‘团柱孔)用标准器公差

卜称尺寸

一D(d)mm
乙成 △刀. 圆 度     素线直线度

}

{两端面的平行
}度和中心线对
}端面的垂直度

公 差 门享 t吸

超

过

到

I {II III「 门 门 门 几 门 I 11 Ill 1 1II 川 }I 11 Ill
上

偏
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下

偏

差

上

偏

差

下

偏

差

上

偏

差

下

偏

差

上

偏

差

下

偏

差

上

偏

差

下

偏

差

上

偏

差

下

偏

差

m 日x m ax 咋 国戈 m 日x m ax m ax

max一}max「ma,
0.6 2.5 0 _2 0 -4 0 -6 同 0.15 0.25 0.4 0.4 0.6 0名 04 0.8 1.5

2SI6 0 _2 0 -4 0 --6 +1 一， +2同同同 0.15 0.3 0.5 0.4 0.6 0.8 0.4 0.8’
1.5

国 10 0 _2 0 -4 0 一Il +1同同同同同 0.2 0J 。.5 0.4 0.6 0.8 0.4 0.8

1.5
回 18 0 一3 。}一-4 0 --6

+I阅同
-2国国 02 0.4 0.6 0.4 0.6 0名 OS 1.0困

区 30 0 一3 0 -4 0 -8同同同同同回 0.25 0.5 0.8 0.4 0.6 0.8 0.6 1.2回
3050

0闷 0I
--6 0 -10同同同同 +4同 0.3 0.5 0.8 0.5 0石 1.0 0名 1.5回

so800同同
-6 刃国 +2同同同同同 0.4 0石 1.0 0.6 0.8 1.0 1.0 2.0

4.0
801200-4

0 -6万国 +3-3
+4 一}}+。

I  -
0.5 0名 1.2 0名 1.0 .2 1.2 2.5回

同1800r.
0 书 万-16I+3同 +4 -4 十6 -6 0名 1.0 1.5 1.0 1.2 】4 1.5 3.0

6.0
18250,同

-8 0国万-20,同同 +5同同同 1.0 1.5 2.5 1.2 1.4 1.6 吸.8 3.5回
250匹巨巨国画 0-24+41-4+5r+10-10'

1.2 2乃 3.0 1.5 I.6 1.8 2刀 4刀巨
31400口曰同闷匡-30+5-5+6同闷-12I

1.5 2.5 4.0 1.5 I .8 2.0 2.2 5.0

8.0'
4500口口口曰下曰巨厂同同困困

2刀 3力 5.0 2.0 2.2 2.4 2.4 6.0 9.0
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蒸
2a
厂豫
厂那 厂
L屯

图 4 图 5 图 6

表2 国锥滚子轴承外圈、内圈用标准器公差

公称尺寸

d, (D, )
    m m

Ad. △0“

圆锥角偏差

    公2d

素线

直线度 圆 度

两端面的平行

度和中臼线对

端面的垂直度

公 差 等 级

超

过
到

    }

I I TIT 11 III if nI IT ITT 11 III 1I III

上

偏

差

下

偏

差

上

偏

差

下

偏

差

上

偏

差

下

偏

差

上

偏

差

下

偏

差

上

偏

差

下

偏

差

上

偏

差

下

偏

差

m 欧 m 日x m 目x m 日x m ax m ax

万8 +2 -2 十3 -3 +T -I +2 -2 0.4 0.8 0.5 0.8 0.6 0.8

is 30 +3 -3 +4 -d +3 刁 +4 --4 +I _I +2 -2 0.4 0.8 0.6 】0 0.6 0.8

301 50 +4 -4 +5 -5 +3 -3 +4 科 +通 一 +2 -2 0.5 0.8 0.6 1.0 一!0.8{!0
50 80 +4 -4 ，场 -6 +4 -4 十5 -5 十I 一 +2 -2 0.6 0.8 0.8 卜2 卜0 1.2

80 120 辛5 一5 十7 -7 十5 -5 +6 -6 +[5 -1.5 +2 -2 0.R 1.0 1.0 1.2 1.2 1.4

120 180 +6 --6 十， -9 +6 -6 +8 -8 +1.5 -1.5 +2 一 _ 1.0 1.2 !2 1.4 万4 1.6

180{:5。 十， 一7 +11 -11 +， -7 +10 一里0 +1.5 一】.5 +3 -3 !‘2 了4 !.4 1.6 1.8 2O

250 315{一{一 +12 一I2 丰9 一9 +12 -12 +1.5 -1.5 十3 _3 卜41一1.6 L6 ]8{20 ， ，

315 400一}一 十15 -15 +10 -10 +14 一!4 十1.5 -1.5 +3 -3 1.6’1.8 1.8 20 2.2 124

400 500 +15 一】s +3 --3 2.0 ， ， 一 {}2.6
盆该值系在滚道有效长度范围内。以径向尺寸的变化来表示.

表3 团锥滚子用标准器公差

公称尺寸

    D-

    nitn

! 圆锥角偏差 A2& 回 度 素线直线度 端面跳动

                公 差 等 级

超

过

!

I

  至9

I II III I 11 川 I If III I II 川 1 11 III

上

偏

差

下

偏

差

上

偏

差

下

偏

差

上

偏

差

下

偏

差

上

偏

差

下

偏

差

上

偏

差

下

偏

差

上

偏

差

下

偏

差

m ax m ax m ax m ax m ax m 泊x 飞nall m ax m a〕;

{18+2 -2 十3 -3 +4 --4

0.7
-0.7 +1 一 曰 -2 0.5 0.8 1.2 0.4 0.8 1.5 0名 I.2 2

18 1}30.‘+I-'I
十4 -4 +5 一5阶-0.7

十15-1.5 +2同 0.6 1.0 1.5 OS 1.0 2刃 1.0 t5 2.5

30 50 +5 -5 +10 -10 +2 -2 十3同 1.0 1.5 】2 2.5 2.0 3乃

区 80 +12 一】2

+4
-d 2乃 25 匹

R0 120 +15 -15 下 +6r.
2.5 3乃巨巨 4.0

.该值系在滚子有效长度范围内，以径向尺寸的变化来表示。
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衰4 滚动轴承宽度用标准器公差

公称尺寸H
      m m

AH, 工作面的平行度 两端面的平行度

超过 到 上偏差 下偏差 m ax m ax

10 +2 -2 0名 1.5

10 18 +4 礴 0名 1.5

18 30 +7 -7 1.0 2.0

30 50 +10 -10 1.0 2乃

50 80 +12 -12 1.0 2.0

80 120 +15 -15 1.2 2.5

120 180 +17 -17 1.2 2.5

180 250 +20 一 0 1.5 3刀

250 400 +22 一2 1.5 3.0

表5 滚动轴承国锥孔用m级标准器公差

公称尺寸d.
      n妞刀

0 Ad,mv Ad, 圆 度 素线
直线 度

两端面的平行度和中

心软XT瑞 叨四垂且1#

超过 到 上偏差 下偏差 上偏差 下偏差 m 习x m ax m 日二《

10 +10 0 +10 0 0.8 0.8 2.5

10 18 +12 0 +12 0 0名 0名 2.5

18 30 +14 0 +14 0 1.0 0名 2.5

30 50 +16 0 +16 0 1.0 1.0 3乃

50 80 +20 0 +20}} 1.2 1.2               4.0
l

80 120 +23 0 +23 0 1.5 1.5
!

            5.0

120 180 +26 0 +26 0 2.0 2.0 6.0

180 250 +30 0 +30 0 3.0 2.5 8.0

250 引5 +34 0 +34 0 4.0 3刀 10

315 4oo +38 0 +38 0 5刀 3刀 10

400 500 +42 0 +42 0 6.0 4.0 12

图 7 图 8
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5.3倒角尺寸
    倒角尺寸按表6的规定。

表6 标准器倒角尺寸几

标准器名称

标准器公称尺寸

超过 18 30 50 80 120 180 250 315 400

到 18 30 50 80 120 180 250 315 400 500

圆柱孔 (圆柱体)

      标准器
r, 03 0.5 1.0 1.5 2刀 2.5 3.0 4.0 5.0 6.0

表中圆柱孔标准器、圆柱体标准器倒角尺寸为,,X450.

54 表面粗糙度

    工级标准器工作表面粗糙度 R。不应超过 0.025Rm:  II级标准器工作表面粗糙度 Ra不应超过
。032pm; III级标准器工作表面粗糙度R:不应超过。.040pm:上下端面的表面粗糙度R，不应超过。40m o
55 年尺寸变化t

    标准器应经稳定处理，其年尺寸变化量不应超过下列规定:
    工级标准器为士(0.1+x) Rmo

    H级标准器为士(0.1十2x)件me
    III级标准器为1 (0.2+3x) gm.

    x为标准器公称尺寸 (mm)数值的千分之一。

6 验收规则

6.1 检定

6，，圆柱孔、圆柱体标准器的检定按JJG(机械)153-1993的规定。

6.1.2 圆锥孔标准器的检定按JJG(机械)148-1993的规定。

6.1.3 圆锥体标准器的检定按JJG(机械)154-1993的规定。

6.1.4 圆锥滚子标准器的检定按JJG(机械)147-1993的规定。

6.1.5 标准器检定应按相应检定规程规定的方法进行测量与检验，制造厂也可以用其他方法进行测量

和检验，但有争议时，应以检定规程规定的方法为准。

6.2 合格证

    标准器制造厂提交给用户的标准器应附有标准器的质量合格证洽格证上应注明:

    a)制造厂名 (或商标):
    b)公称尺寸:

    c)公差等级代号:
    d)生产日期

6.3 验收

    订户验收滚动轴承用标准器时，验收规则应符合制造厂的规定或订户与制造厂双方的协议。

7 标志

7.1标志内容

    标准器上应标志标准器的公称尺寸、测量方向代号“11”、生产商标以及标准器的出厂编号。此外，
还可按照制造厂的规定或订户与制造厂的协议，在标准器代号中加上表示特殊技术要求的补充代号。
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7.2 标志位里及方法

7.2.1标准器的标志应标记在非基准端面上或标记在包装物上。
7.2.2 非基准面的有效宽度(计算的最小值)大于2mm的滚动轴承用标准器的代号及制造厂商标一般

用机械方法标志在标准器的非基准端面上，表示特殊技术要求的代号及其他代号可用其他方法标志。
7.2.3 非基准面的有效宽度(计算的最刁道 )小于2mm的滚动轴承用标准器，其表示特殊技术要求的

代号.可标记在包装物上。

7.3 标志要求
7.3.1标志应齐全、完整。

7.3.2 字迹应端正、清晰;线条应粗细均匀。
7.3.3标志符号形状、线条宽度和字间距离应符合制造厂的规定.

7.3.4 订户有特殊要求时.可与制浩厂协商确定。

8 防锈、包装及储存

8.1滚动轴承用标准器按GBIT 8597-2003中相应的规定进行清洗防锈。
8.2滚动轴承用标准器按制造厂的规定进行包装，也可按市场销售的藉要采用各种形式的销售包装。
8.3 滚动轴承用标准器经防锈包装后，在符合GB/T 8597-2003规定的运输和库房保管条件下 应保证

从出厂之日起12个月内不生锈。


