
前 言

本标准非等效采用 滚动轴承 滚针 尺寸和公差 标准中补充了国际标准中没

有的技术要求 测量方法 检验规则 标志 包装等内容

本标准是对 滚动轴承 滚针 的修订 本次修订的主要内容

增加了

共 个尺寸规格

平头滚针倒角尺寸极限 按方向分为轴向和径向倒角尺寸 尺寸有所增大

在技术要求中 增加残磁限值的规定

对附录 圆度误差的测量方法 作了部分修改

本标准自实施之日起 同时代替

本标准的附录 是提示的附录
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滚动轴承 滚针
代替

国家质量技术监督局 批准 实施

范围

本标准规定了滚针的尺寸 技术要求 测量及检验方法 检验规则 标志及包装

本标准适用于滚动轴承配套用滚针和商品滚针

引用标准

下列标准所包含的条文 通过在本标准中引用而构成为本标准的条文 本标准出版时 所示版本均

为有效 所有标准都会被修订 使用本标准的各方应探讨使用下列标准最新版本的可能性

极限与配合 标准公差和基本偏差数值表

确定圆度误差的方法 两点 三点法

滚动轴承 词汇

高碳铬轴承钢滚动轴承零件热处理技术条件

滚动轴承 油封防锈包装

滚动轴承零件 圆度误差测量及评定方法

滚动轴承零件表面粗糙度测量和评定方法

滚动轴承零件硬度试验方法

滚动轴承 滚动体残磁及其评定方法

滚动轴承及其商品零件检验规则

术语 符号及定义 见图 图

图 平头滚针 图 圆头滚针

下列术语的定义按 的规定

滚针公称直径

滚针单一直径

滚针单一平面平均直径

滚针公称长度



滚针单一长度

平头滚针单一倒角尺寸

平头滚针允许的最小单一倒角尺寸

平头滚针允许的最大单一倒角尺寸

圆头滚针圆头半径

圆度误差

以最小二乘方圆圆心得出的被测零件的最大半径和最小半径之差

滚针规值

在滚针长度中部径向平面内 滚针单一平面平均直径偏离滚针公称直径的上 下偏差所限定的直径

偏差范围

注 规值用上 下偏差来表示 以 为单位 例

规值批

同一公差等级 同一公称尺寸 平均直径 在同一规值内的一批滚针

注 如果订户与制造商之间无异议 任何公称尺寸和任何公差等级的滚针均按规值批供货 规值批可为表 中规定

的规值中的任意一个或多个

规值批直径变动量

同一规值批中 具有最大单一平面平均直径的滚针与具有最小单一平面平均直径的滚针 其单一平

面平均直径之差

滚针公差等级

滚针直径和形状公差的特定组合 代表精度水平

注 滚针公差等级用数字表示

尺寸

滚针优先尺寸见表

表 优先尺寸

技术要求

材料及热处理

滚针采用符合有关标准规定的 轴承钢制造 硬度为 热处理质量应符合

的规定



公差

公差等级

滚针按尺寸 形状公差分为 和 三个级别 精度依次由高到低

直径和圆度

每一公差等级滚针的规值批直径变动量的最大值 优先规值和最大圆度误差按表 的规定

滚针全长范围内的两端每一单一直径应小于中部每一单一直径 其最大差值不应超过下列数值

级

级

级

长度

所有公差等级的滚针单一长度 的公差为 见

表 规值批直径变动量 优先规值和圆度误差

公差等级
滚针优先规值

的上 下偏差

圆度误差

上偏差

下偏差

上偏差

下偏差

上偏差

下偏差

注

公差值只适用于滚针长度中部 而且滚针每一单一直径还应符合 的要求

如果用户与制造商之间无异议 任何公称尺寸和所提的任何等级的滚针 制造厂有权按表中所列的规值供货

倒角尺寸

所有公差等级的平头滚针的倒角尺寸极限按表 的规定

表 平头滚针倒角尺寸极限

倒角尺寸极限

超过 到
径向 轴向

注 滚针倒角不应超出半径为 的圆弧

所有公差等级的圆头滚针倒角尺寸极限为

表面粗糙度

滚针圆柱表面的表面粗糙度 的最大值为

残磁

滚针残磁限值应符合 的规定



外观质量

滚针表面不允许有裂纹 外圆柱面不允许有肉眼可见的缺陷 锈蚀

标志

标志的内容

滚针头形状 平头滚针用汉语拼音 表示 圆头不标志

滚针公称尺寸 直径 长度 单位 不标志

滚针公差等级代号 在滚针公差等级前面 加字母 组成公差等级代号 即 级

级不标志

滚针规值 用上 下偏差表示 单位 不标志

滚针所符合的标准号及补充技术条件代号

标志的方法

在滚针的订货单 合格证 包装物等需标志的地方按 内容的顺序标志 每项之间空一格

标记示例

滚针

表示符合 的公称直径 公称长度 公差等级 级 规值为

的平头滚针

测量及检验方法

滚针的直径及直径变动量的测量应在滚针中部用两点测量法进行测量

圆度误差的测量按附录 提示的附录 的规定

倒角尺寸用样板比较检验

表面粗糙度的测量按 的规定

硬度的测试按 的规定

残磁测量按 的规定

裂纹检查按 中附录 或附录 的规定

检验规则

成品滚针的检验规则按 的规定 残磁按 进行抽样检验 检查水平使用特殊检

查水平 合格质量水平 值取

包装

经检验合格的成品滚针应按 的规定 进行防锈 包装

在滚针包装物上应标出

滚针的标记 内容

数量

制造厂名称或商标

包装日期



附 录

提示的附录

圆度误差测量方法

圆度仪测量法

滚针圆度误差的测量方法按 的规定 以最小二乘方圆圆心评定圆度误差

型块测量法

在尚无条件使用圆度仪的情况下 可按 采用 型块来测量滚针奇数波的圆度误差 对

于偶数波 可用两点测量法测量 型块的角度对指示仪读数有很大影响 没有一种角度能适合所有波

数 实际上常用的 型块角度是 和 指示仪读数与实际圆度误差值的比值即放大系数见表

确定圆度误差时应以指示仪读数除以该放大系数

滚针圆度误差为两点测量 和 型块测量测值中的最大值

表 放大系数

型块

角度

波 数


