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前  言

  本文件按照GB/T1.1—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。
本文件代替GB/T25767—2010《滚动轴承 圆锥滚子》,与GB/T25767—2010相比,除结构调整

和编辑性改动外,主要技术变化如下:

a) 增加了产品几何技术规范的应用(见表1和图1);

b) 更改了圆锥滚子部分几何公差值和表面粗糙度值(见表2;2010年版的表1和表2);

c) 增加了80mm<Dw≤150mm圆锥滚子的要求(见表2和表3);增加了圆锥滚子长度公差(见
表3);

d) 增加了圆锥滚子工作表面的磕碰伤要求及其检测方法和检验规则(见6.5.2、7.5.4和8.2);

e) 增加了圆锥滚子磁粉和涡流检测(见7.5.2和7.5.3);

f) 更改了圆锥滚子可省略不标记的公差等级(见9.1,2010年版的9.1);

g) 删除了使用60°V型块测量圆度误差方法(见2010年版附录A的A.2)。
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滚动轴承 圆锥滚子

1 范围

本文件规定了圆锥滚子(以下简称“滚子”)的尺寸、技术要求、检验规则、标志、包装及贮存,描述了

相应的检测方法。
本文件适用于滚子的制造。

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/T1182—2018 产品几何技术规范(GPS) 几何公差 形状、方向、位置和跳动公差标注

GB/T3203—2016 渗碳轴承钢

GB/T4199—2003 滚动轴承 公差 定义

GB/T4249—2018 产品几何技术规范(GPS) 基础 概念、原则和规则

GB/T4380—2004 圆度误差的评定 两点、三点法

GB/T6930—2024 滚动轴承 词汇

GB/T8597—2013 滚动轴承 防锈包装

GB/T18254—2016 高碳铬轴承钢

GB/T24606—2021 滚动轴承 无损检测 磁粉检测

GB/T24608—2023 滚动轴承及其商品零件检验规则

GB/T30565—2025 无损检测 涡流检测 总则

GB/T32324—2015 滚动轴承 圆度和波纹度误差测量及评定方法

GB/T34891—2017 滚动轴承 高碳铬轴承钢零件 热处理技术条件

GB/T38762.1—2020 产品几何技术规范(GPS) 尺寸公差 第1部分:线性尺寸

JB/T6641—2017 滚动轴承 残磁及其评定方法

JB/T7051—2006 滚动轴承零件 表面粗糙度测量和评定方法

JB/T8881—2020 滚动轴承 渗碳轴承钢零件 热处理技术条件

3 术语和定义

GB/T4199—2003和GB/T6930—2024界定的以及下列术语和定义适用于本文件。
3.1

滚子公称直径 nominalrollerdiameter
Dw

用于标识滚子直径、在圆锥滚子大端假想尖角处的径向平面内的最大理论直径。
3.2

滚子单一直径 singlerollerdiameter
Dws

在垂直于滚子轴线的平面内,与滚子实际表面相切的两条平行切线间的距离。
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