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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。 
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本文件由杭州汉德质量认证服务有限公司牵头组织制定。 

本文件主要起草单位：浙江中精轴承有限公司。 

本文件参与起草单位（排名不分先后）：杭州汉德质量认证服务有限公司、浙江恒嘉轴承有限公司、

杭州轴承实验研究中心、港宇威马（浙江）轴承制造有限公司、捷姆轴承集团有限公司、常山精和轴承

有限公司、浙江赛肯德轴承有限公司、衢州学院 。 

本文件主要起草人：沈坚、柯晓东、周文立、邓西、程志营、苏东海、张仰平、陈光富、郑峰、林

晓亮 、徐火有、郭中杰。   

本文件评审专家组长：XXX 。 

本文件由杭州汉德质量认证服务有限公司负责解释。



T/ZZB XXXXX—XXXX 

1 

金属拉伸冲压保持架 

1 范围 

本文件规定了金属拉伸冲压保持架的术语和定义、基本要求、技术要求、试验方法和检验规则、标

志、包装、运输和贮存、质量承诺。 

本文件适用于金属拉伸冲压保持架的生产、检验和验收。 

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 223.59 钢铁及合金 磷含量的测定 铋磷钼蓝分光光度法和锑磷钼蓝分光光度法 

GB/T 223.85 钢铁及合金 硫含量的测定 感应炉燃烧后红外吸收法 

GB/T 228.1 金属材料 拉伸试验 第1部分:室温试验方法 

GB/T 231.1 金属材料 布氏硬度试验 第1部分:试验方法 

GB/T 699 优质碳素结构钢 

GB/T 1176 铸造铜及铜合金  

GB/T 1348 球墨铸铁件 

GB/T 2828.1-2012 计数抽样检验程序 第1部分：按接收质量限（AQL）检索的逐批检验抽样计划 

GB/T 4437.1-2015 铝及铝合金热挤压管第一部分：无缝圆管 

GB/T 4437.2-2017 铝及铝合金热挤压管 第2部分：有缝管 

GB/T 5231 加工铜及铜合金牌号和化学成分 

GB/T 6060 表面粗糙度比较样块 

GB/T 8597 滚动轴承 防锈包装 

GB/T 12444.1 金属磨损试验方法 MM型磨损试验 

GB/T 28268-2012 滚动轴承 冲压保持架技术条件 

JB/T 7051-2006 滚动轴承零件 表面粗糙度测量和评定方法 

JB/T 11841-2014 滚动轴承零件 金属实体保持架技术条件 

IEC 62321-4:2013 电工电子产品中某些物质的测定 第4部分 金属和电子设备中的汞 

IEC 62321-5:2013 电工电子产品中某些物质的测定 第5部分 金属中的镉和铅 

IEC 62321-6:2013 电工电子产品中某些物质的测定 第6部分 多溴联苯和多溴联苯醚的聚合物 

IEC 62321-7:2013 电工电子产品中某些物质的测定 第7部分 金属的六价铬 
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3 术语、定义、符号和结构型式 

GB/T 28268界定的术语和定义适用于本文件。 

3.1 外径变动量 VDc 

与保持架端面的切平面平行的平面内，最大与最小外径之差。 

minmaxV ccDc DD −=  

3.2 底径变动量 Vdc3 

保持架最大底径与最小底径之差。 

min3max33V ccdc dd −=  

3.3 底径中心对外径中心的位置变动量 VHc1 

与保持架底孔表面至同一端外径表面之间的最大径向距离与最小径向距离之差。 

min1max11V ccHc HH −=  

3.4 梁宽变动量 Vbc 

与保持架底面平行的同一平面内，保持架最大梁宽与最小梁宽之差。 

minmaxbcV cc bb −=  

3.5 径向宽度变动量 VHc 

保持架的最大径向宽度与最小径向宽度之差。 

minmaxHcV cc HH −=  

3.6 兜(窗)孔底高变动量 Vhc 

保持架各个兜(窗)孔在同一位置上与底面垂直的最大底高与最小底高之差。 

minmaxV cchc hh −=  

3.7 单个兜孔底高偏差△hcs 
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单个兜(窗)孔底高与公称底高之差。 

ccs hh −=hcs  

3.8 单个窗孔底高变动量 Vhcs 

同一窗孔的最大底高与最小底高之差。 

minmaxshcsV csc hh −=  

3.9 滚子组外径变动量 VEw 

保持架装入测量用滚子后的滚子组最大外径与最小外径之差。 

minmaxV wwEw EE −=  

3.10 滚子组内径变动量 VFw 

保持架装入测量用滚子后的滚子组最大内径与最小内径之差。 

minmaxFV www FF −=  

3.11 滚子组单一外径偏差△Ews 

滚子组单一外径与滚子组公称外径之差。 

wws EE −=Ews  

3.12 滚子组单一内径偏差△Ews 

滚子组单一内径与滚子组公称内径之差。 

wws FF −=Fws  

3.13 保持架扩张后滚子组内径变动量 VFw1 

保持架扩张后滚子组最大内径与最小内径之差。 

min1max11V wwFw FF −=  

3.14 保持架扩张后滚子组单一内径偏差△Fw1 
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保持架扩张后滚子组单一内径与扩张后滚子组公称内径之差。 

1s1 wwlsFw FF −=  

3.15 压坡面素线的垂直度 Swp 

在同一个保持架中，每个窗孔压坡素线沿圆周方向对其垂直的理论平面与实际平面之差。 

3.16 保持架对成套轴承滚动体组的径向游动量ε1 

径向游动量代表保持架在轴承中的窜动量大小。 

3.17 符号 

GB/T 28268的符号表示适用于本标准。 

3.18 结构型式图 

金属拉伸冲压保持架的结构型式图见图1。 

 

 

 图1 金属拉伸冲压保持架的结构型式图 

4 基本要求 

4.1 设计研发 

4.1.1 应使用计算机辅助软件开展产品设计及模拟。 

4.1.2 应具备模具开发、设计能力。 

4.1.3 应具备适应客户需求的研发能力。 

4.2 原材料 

4.2.1 各类金属保持架所采用的原材料应符合 GB/T 1176 的规定或 GB/T5231 的规定。 

4.2.2 各类钢制实体保持架采用 20、30、40、45 碳素结构钢制造，应符合 GB/T 699 规定。 
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4.2.3 各类球墨铸铁实体保持架应符合 GB/T 1348规定。 

4.2.4 各类铝合金实体保持架应符合 GB/T 4437.1-2015和 GB/T 4437.2-2017的规定。 

4.2.5 客户指定材料的也应符合相关的性能要求。 

4.3 表面处理 

4.3.1 保持架的渗碳、渗氮、镀铜、镀锌、镀银或氧化等表面处理应按照 JB/T 3763 的规定。 

4.3.2 铜和不锈钢保持架表面经抛光处理后，表面色泽应一致且无斑痕污点。 

4.4 工艺和装备 

4.4.1 应具备数控车床自动生产线。 

4.4.2 应具备机联网对生产过程进行自动监控的能力。 

4.4.3 应具备进行表面处理的设备和工艺。 

4.5 检验检测 

4.5.1 具备进行原材料的化学成份检测、尺寸公差、外观品质、旋转灵活性等的检测能力。 

4.5.2 具有最先进的保持架窜动量的测量方法保证游隙等重要参数的精准测量。 

5 要求 

5.1 公差 

5.1.1 保持架外径变动量 VDc、底径变动量 Vdc3和底径中心对外径中心的位置变动量 VHc1、径向游动量 

ε1、滚子组内、外径变动量 VFw、VEw及其单一内、外径偏差△Fws、△Ews和保持架扩张后滚子组内径变动

量 VFw1、单一内径偏差△Fw1见表 1。 

表 1 公差要求 1 

dc2 
自 - 50 80 120 180 250 350 450 

至 50 80 120 180 250 350 450 550 
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VDc 

max 

0.20 0.25 0.30 0.35 0.40 0.45 0.55 0.70 

VHc1 0.18 0.25 0.28 0.35 0.50 0.55 0.70 0.90 

Vdc3 0.20 0.25 0.30 0.35 0.40 0.45 0.55 0.70 

ε1 
min 0.10 0.10 0.15 0.15 0.20 0.30 0.50 0.70 

max 0.40 0.45 0.50 .60 0.70 0.80 1.00 1.20 

VFw、VEw max 0.20 0.23 0.25 0.30 0.35 0.45 0.65 0.85 

△Fws、

△Ews 

上极限偏差 +0.25 +0.28 +0.30 +0.35 +0.40 +0.50 +0.70 +0.90 

下极限偏差 0 0 0 0 0 0 0 0 

VFw1 max 0.17 0.22 0.29 0.35 0.41 0.49 0.65 0.85 

△Fw1 
上极限偏差 0 0 0 0 0 0 0 0 

下极限偏差 -0.22 -0.28 -0.34 -0.40 -0.46 -0.54 -0.70 -0.90 

 

5.1.2 保持架梁宽变动量 Vbc和窗孔底高变动量 Vhc见表 2。 

表2 公差要求2 

dc2 
自 - 50 80 120 180 210 250 300 350 450 

至 50 80 120 180 210 250 300 350 450 550 

Vbc 
max 

0.12 0.15 0.20 0.30 0.35 0.40 0.50 0.60 0.75 0.85 

Vhc 0.10 0.12 0.15 0.20 0.25 0.30 0.40 0.45 0.50 0.50 

 

5.1.3 保持架单个窗孔底高变动量 Vhcs和压坡面素线的垂直度 Swp按表 3规定。 

表3 公差要求3 

Dw 
自 - 10 16 24 34 45 

至 10 16 24 34 45 65 

Vhcs 
max 

0.05 0.07 0.09 0.10 0.12 0.15 

Swp 0.06 0.08 0.10 0.12 0.15 0.18 

 

5.1.4 保持架扩张高度（这个项目国家标准规定）。 

表4 公差要求4  

dc2 
自 - 50 80 120 180 210 250 300 350 450 

至 50 80 120 180 210 250 300 350 450 550 

VBcs 
max 

0.25 0.30 0.35 0.40 0.45 0.50 0.55 0.60 0.65 0.70 

           

5.2 外观质量 
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保持架的表面不应有锈蚀、裂纹、皱折、毛刺及锐边，色泽应均匀一致。保持架焊接时不应烧损兜

孔，兜孔内无多余焊渣。焊接后，焊接处应连续光整，不应有缺损、砂眼、气孔、夹碴等缺陷。焊缝的

强度应大于保持架材料的强度。 

5.3 物理机械性能 

保持架的物理机械性能应符合表 5要求。 

表5 物理机械性能 

项目 要求 

抗拉强度/MPa   ≥ 200 

屈服强度/MPa   ≥ 120 

断后伸长率/%   ≥ 2 

布氏硬度/HBW   ≥ 100 

摩擦系数 0.3 

旋转灵活性 保持架在成套轴承状态下应旋转灵活，轴承正反转无明显差异，调心性能良好，无异声，且不

应夹球和掉球 

 

5.4 化学性能要求  

5.4.1 磷、硫限量 

选用磷、硫限量值按表 6规定执行。 

表 6 化学性能指标——磷、硫限量  

项目 限量值  

磷 P/%         ≤ 0.020 

硫 S/%         ≤ 0.010 

 

5.4.2 环保安全要求 

重金属及多溴联苯、多溴联苯醚含量按表 7规定执行。 

表 7 化学性能指标——环保安全要求  

项目 限量值  

重金属含量/(mg/kg)     ≤ 

铅 1000 

汞 1000 

镉 1000 

六价铬 1000 

多溴联苯 /（mg/kg）              ≤ 1000 

多溴联苯醚 /（mg/kg）             ≤ 1000 
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6 试验方法 

6.1 公差指标 

6.1.1 外径变动量 VDc、底径中心对外径中心的位置变动量 VHc1的测量 

按照 GB/T 28268-2012 7.10.8方法执行。 

6.1.2 底径变动量 Vdc3的测量 

按照 GB/T 28268-2012 7.10.9方法执行。 

6.1.3 梁宽变动量 Vbc的测量 

按照 GB/T 28268-2012 7.10.5方法执行。 

6.1.4 径向宽度变动量 VHc 

用游标卡尺测量，次数不应少于 4处/次。 

6.1.5 兜(窗)孔底高变动量 Vhc的测量 

按照 GB/T 28268-2012 7.10.4方法执行。 

6.1.6 单个兜孔底高偏差△hcs 

按照 JB/T 11841-2014 7.20 方法执行。 

6.1.7 单个窗孔底高变动量 Vhcs的测量 

按照 GB/T 28268-2012 7.10.7方法执行。 

6.1.8 滚子组外径变动量 VEw、滚子组内径变动量 VFw、单一外径偏差△Ews、单一内径偏差△Ews的测量 

按照 GB/T 28268-2012 7.10.2的方法进行。 

6.1.9 保持架扩张后滚子组内径变动量 VFw1 

用游标卡尺测量，次数不应少于 4处/次。 

6.1.10 保持架扩张后滚子组单一内径偏差△Fw1的测量 

按照 GB/T 28268-2012 7.10.6方法执行。 

6.1.11 压坡面素线的垂直度 Swp 

按照 GB/T 28268-2012 7.10.1方法执行。 

6.1.12 径向游动量ε1的测量 

按照 GB/T 28268-2012 7.10.3方法执行。 
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6.2 拉伸强度 

按照GB/T 228的规定执行。 

6.3 屈服强度 

按照GB/T 228的规定执行。 

6.4 断后伸长率 

按照GB/T 228的规定执行。 

6.5 布氏硬度 

按照GB/T 231.1的规定执行。 

6.6 表面粗糙度 

按照GB/T 6060.1的规定执行。 

6.7 摩擦系数 

按照GB/T12444.1的规定执行。 

6.8 旋转灵活性 

将保持架与尺寸符合产品图样的外圈、无挡边内圈和一组滚子组装后，正转、反转应旋转灵活，无

阻滞。 

6.9 外观 

6.9.1 外观：在自然光或日光灯条件下目测，视线距离与被检测面 30cm检查。 

6.9.2 封口：撕开离形膜，粘合 5min后，慢慢从侧边剥离封舌，封舌有明显的变形痕迹或严重破损。 

6.10 磷、硫含量 

按照 GB/T 699规定执行。 

6.11 重金属含量 
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按照 IEC 62321-4:2013、IEC 62321-5:2013和 IEC 62321-7:2013规定执行。 

6.12 多溴联苯和多溴联苯醚 

按照 IEC 62321-6:2013规定执行。 

7 检验规则 

7.1 检验分类 

检验分出厂检验和型式检验。 

7.2 组批 

在相同生产条件下生产的同一规格的产品组成一批 

7.3 出厂检验 

7.3.1 产品出厂应经质检部门色时间后并附有合格证方可出厂。 

7.3.2 进行保持架的外观质量应 100%进行检查，其它项目抽样检验按 GB/T 2828.1-2003规定，使用特

殊检查水平 S-4，检验项目的接收质量限 AQL值为 1.0，次要检验项目（除主项外的其余项目和尺寸）

的 AQL值为 4.0。检测项目包括： 

1、压坡面素线的垂直度 Swp； 

2、滚子组内、外径变动量 VFw、VEw及其单一内、外径偏差△Fws、△Ews； 

3、径向游动量ε1； 

4、窗孔底高变动量 Vhc； 

5、梁宽变动量 Vbc。 

7.3.3 出厂检验判定：出厂检验项目应全部合格。当有不合格项目时，允许对不合格项进行修复，修

复后再对不合格项进行检验，直到合格为止。 

7.4 型式检验 

7.4.1 型式试验时机 

有下列情况之一时，应从出厂检验合格的产品中随机抽取样品进行型式检验： 

a) 新产品或者老产品转厂生产的试制定型鉴定； 

b) 正式生产后，如结构、材料、工艺有较大改变，可能影响产品性能时； 

c) 产品长期停产后，恢复生产时； 
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d) 逐件检查结果与上次周期检查有较大差异时； 

e) 国家质量监督机构提出要求时。 

7.4.2 型式检验项目 

为本标准第 5章全部项目。 

7.4.3 抽样数量  

型式检验样品在出厂检验合格的产品中随机抽样，样品件数为 5件。 

7.4.4 结果判定 

型式检验的判定：所检项目有一项或一项以上不符合执行标准要求时，则判定检验结论为“不合格”。 

8 标志、包装、运输、贮存 

8.1 经终检合格的保持架按 GB/T 8597的规定进行防锈包装。 

8.2 包装箱上应标记：适用轴承型号、数量、生产批号、生产日期及厂家等，箱内应附有产品合格证。  

8.3 运输过程中应防潮、防水、避免包装破损和保持架变形。 

8.4 应贮存在清洁、通风、干燥的库房内，存放一年内不应锈蚀。 

9 质量承诺 

9.1 在产品正常使用下，质保期 1年,如因制造原因而导致的外观缺陷或不能正常使用时,制造商应负

责保修或免费更换。 

9.2 如因操作不当或外部不可抗拒的因素造成的非质量问题导致产品不能正常使用时,制造商应根据

客户的需求协助维修或更换。 
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