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明

    标准化是一项综合性的技术基础工作 是组织现代化生产和进行贸易的技术准则，是科

学管理的重要组成部分。通过标准的制定和组织实施，可以有效地保证和提高产品质量、工

程质量及服务质量，促进贸易与技术交流，提高经济效益和社会效益。

    随着我国社会主义市场经济体制的建立和铁路的改革与发展，铁路标准化作为铁路运输、

安全和管理的重要技术基础工作，在促进铁路行业的技术进步、提高技术装备和服务质量水

平上起到越来越重要的作用。

    本次编辑出版的铁道行业标准汇编是根据铁道部标准化工作项目安排 在铁道部2001

年组织对1990年以前铁道行业标准复审结论和2003年组织的对1991一1997年铁道行业标

准复审结论废止了不符合铁路改革和发展要求的968项行业标准基础上.将全部现行铁道行

业1688项标准 按专业分为《机车车辆标准汇编》、《工务标准汇编》、《通信信号标准汇编》、

《电气化铁道标准汇编》、《铁路运输标准汇编》及 《综合基础标准汇编》六部分编辑出版。

    《机车车辆标准汇编》包括《机车车辆综合部分》三册、《机车部分》四册、《车辆部分》

四册及有关机车车辆专业的现行《铁道国家标准部分》一册.共收集了截止于本汇编出版时

已发布实施的现行有效铁道行业标准和铁道国家标准共947项。以供铁路相关管理人员、科

技人员以及各级领导全面系统地学习和了解现行有效的铁遣行业标准、铁道国家标准及计量

检定规程 更好地贯彻实施标准 为铁路的科技发展提供技术支持。

    本汇编根据现行标准单行本编印，在编印过程中亦可能出现错误之处，请予以指出并函

告我所。 - -

    所有标准在实施期间可能会发布修改单、被修灯愈被康止 若有变更应以标准的最新版

燕探黔戮撰
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前 言

    本标准等效采用国际标准:ISO 12306-1994滑动轴承 薄璧轴瓦和薄壁筒形轴承的璧厚

侧t.

    本标准在ISO 12306-1994国际标准的墓础上对外径大于150 mm的轴瓦和筒形轴承的

壁厚侧t作了规定。

    本标准的附录A是标准的附录.

    本标准的附录B是提示的附录。

    本标准由成蟹堪机车车辆工艺研究所提出并归口.

    本标准由成蟹坦机车车辆工艺研究所和成都机车车辆厂共同负贵起草.

    本标准主要起草人:蒋田方、张乐山。

    本标准于1998年2月首次发布。
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IS(〕前言

    国际标准化组织(简称ISO)是由各国标准化机构((ISO成员)组成的世界性联合组织。国际

标准的制定工作通常由19()的各技术委员会负责。各成员国若对某技术委员会确立的标准项

目感兴趣，都有权参加该委员会的工作。与IS()保持联系的政府或非政府的国际组织，也可参

加有关工作。在电工技术标准化方面，IS(〕与IBC(国际电工委员会)保持密切的合作关系。

    由技术委员会正式通过的国际标准草案需提交各成员国表决，国际标准的正式通过需取

得至少有 75%参加表决的成员国的投票认可。

    国际标准ISO 12306是由ISO/TC123滑动轴承技术委员会SC5质量分析和保证分委员会

负贵制订的。

    该国际标准的附录A是你准的附录。

    该国际标准的附录B是提示的附录。
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中 华 人 民 共 和 国 铁 道 行 业 标 准

                                                    TB/T 2876-1998

                                              em ISO 12306-1994

          滑 动 轴 承

薄壁轴瓦和薄壁筒形轴承的壁厚测量

范围

    本标准规定了适用于成品状态的薄壁轴瓦和薄壁筒形轴承总壁厚侧t的检验方法和计量

器具。

    本标准不适用于热塑性塑料单层筒形轴承的壁厚侧且。
    住 I ,本标淮 中的所有尺寸以mm为单位.

2 定义

2.1 总壁厚5。:在内、外圆表面上沿直径方向相对的两测量点之间的距离(见图1)0

澎+  IC}'}
图工 总壁厚 5a

3 符号和单位

本标准使用的符号和单位如表1,

表1 符号和单位

伶号 奋 数 .} 单 位
。 一}侧t<UA n刀 】】

s }宽度 幻比n l

a }外径 r几n l

! po t具的侧盆力 N

月 试脸件数 一}
sa 总壁厚 n v n

臼 MR不确定度(里信度为se%> n 】n 刀

吮 侧皿装里的不确定度 n 别口1

IN 第一次和第二次侧址值读数之差 困n 们 t

Ax 饭的算术平均健 叮 田 〕

口 标准偏差 m 刀 1

口白 }‘的标准伯差 厅 川 】

中华人民共和国铁道部1998-02-24批准 1998-09-01实施
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4 检验方法(见附录 A)

4.， 测A原理

    侧A仪表之侧t杆的轴线应在被检脸件的半径方向并垂直于外圆表面，以侧出壁厚的最

小值，测2值可通过单仪表侧值或双仪表侧值之和显示，见示意图2。

自肉入巾
a)双面接胜翻f b)双面接触/非接触侧f

                    (机械式/电子式仪表) (电子式/气动式仪表)

                                            图 2 盛厚侧f的侧from

    在有滑油孔、油穴、油棺、标记或专门倒角的情况下，下面规定的侧且线要避开这些地方并

应单独商定合适的侧量位It,

    考虑到生产过程中的一些因素，以及由于在标记区城的瓦背或卷制筒形轴承非承载部位

的变形，造成壁厚同规定值不符的，应对该处壁厚值进行单独规定。

4.2

1006

围绕圆周的线测量

围绕圆周作连续测量应当在图3和表2规定的侧盘线上进行。

田 3 侧f妞位，
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表2 侧t线距离久

宽度 B 侧t距离 ‘ 侧t找 M的欣t

压石15 Bit 1

15<刀峨50 4 2

15<承簇90 6及 B/2 3

及>90 8及 B/2 3

    注 每条侧t线的距离 几舰定 自份动表面起拍 。

4.3 在轴线方向的线侧量

    壁厚的连续侧盘应当沿轴线方向在图4-图7规定的m2线上进行.

    在a> 150 mm的情况下，测t方法可以由制造商同用户协商确定;如无明确规定，则按

本标准的有关规定执行.

4.3.1 轴瓦

    侧It示惫图见图4,图5.

衬1 月z 月3

                    圈4 适用于几《150 mm 圈5 适用于几>150 mm

                    恤瓦的三条映麟t示t圈 抽瓦的五条喊锐t示龙圈

4.3.2 筒形轴承

    mI示惫图见图6、图7,

    本侧t方法适用于磨过的或形状校正过的无开口及卷制筒形轴承。

4.4 点测盆

    壁厚的逐点侧最应在图8~图13所规定的侧t点上进行。对宽度B>90 mm及外径L1 >

150 cnm的情况，侧童方法可以由制造商同用户协商确定;如无明确规定.则按本标准的有关规

定 执行 。
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卷制轴龚

券创轴鑫

月j 例z M3

4.4.

1008

        圈 s 适用于 Lb51s0 mm的无开口

      或协侧简形轴承的三条线口t

侧t线的距离a-应按表2的规定选取。

1 轴瓦

侧A示惫图见图s~图 11,

圈 7 适用于 几>1s0~ 的无开G

或移创筒形抽承的四条级侧f

占】一 ·一(4

2)一 ·一 【J

圈 s 适用于 a550 mm及 几580 mm

的轴瓦的 6点讨t示盘圈

图 ， 适用于 BSs0 mm及 几51s0-

拍瓦的 10点翻f示宽图
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乒J* 30'  J,? *   !3s.5l      Z? Ao,6-fl

巍

圈 11 适用于 B>90 mm或 Lb> 150 mm

抽瓦的 15点洲f*宜圈

4.4.2

图 10 适用于B}G90 mm及 Lt<150 mm

抽瓦的1。点侧It**田

筒形轴承

侧盘示意图见图12~图13.

本测量方法适用于磨过的或形状校正过的无开口及卷制筒形轴承。

                  堪侧轴套

卷制轴套

8 > 15tnm

8s口5川城

图 12 适用于 13落90 mm及 a( ISO mm的无

开口或卷翻筒形轴承的 3点成 ‘点侧f示盆圈

图” 适用于B>90 mm或LE>15o mm的无

开口或特创筒形轴承的 9点侧量示盒图
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5 对接触测，装t的要求

5.1 外表面测量用的侧A头半径

    测It仪表指向被测件外面的测量头球面半径应为1. 5 mm士0. 2 mm,

5.2 内表面测A用的测A头半径及测盆力

    与测量仪表相对安装的固定头半径或接触内表面的侧f头的球面半径及侧A力，按照滑

动轴承外径几及材料的不同列于表3.

                      表3 内表面侧t用的侧t头半径及侧t力

外径

  u

侧t头半径 目t力，’
  F��
    N金 月 纽 料

几(I0 1 ，.510. 2 1.5士0.2

              0.6-2
10<几(25 1 310. 2 3士0.2

25<几《150 } :士。.2 I.        510.2
几>150 } :士。.2 1 5士。.2

1施加于金属或塑科内表面

5.3 精度参数

    测量装置的测量不确定度的极限值按表4的规定进行选择。侧量装置的不确定度的测量

见 6.1条 。

表4 侧最装置的测量不确定度的极限值

外 径
    几 极IRSa

几(80 0.001

80<几<150 0.001 5

150<几《500 o.CCZ

6 测.装，的检脸

    对测量装置的测量不确定度的检脸，按照规定的周期进行。

6.1 测A不确定度 u的确定(见附录B)

    在较短的时间内、用同一测量装置包括测量仪表、在同一地点由同一操作者对24件轴瓦

或筒形轴承每件测量两次，每次测量需重新装夹。

    确定两次测量之间的差值山二及正确的符号，由下式得出标准偏差:

‘一了1‘    Z̀(24-1 )= I1(“一、
测量装里的测量不确定度u为((95写的置信度):

                                                    2ao.

冈丁万
将“值同极限值认进行比较。
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                                            附录A

                                      (标准的附录)

                                检脸方法在圈纸上的标注

A1 轴瓦

    圈纸上应包括侧A示意图，并指明是“点洲f”还是“线侧lk".

A2 筒形轴承

    图纸上应包括侧量示意图，并指明是“点侧a”还是“线侧ff0.

    应标注作为检验尺寸的内径或壁厚，但不能两者都标注。

    尺寸标注应遵守下面的说明:

    图纸应标注外径和壁厚，或外径和内径。决不能将壁厚和内径两者都标出作为检验尺寸。

A3 不等盛厚轴瓦

    在轴瓦设计图要求不等壁厚的情况下，应按图A1标注并根据Al标注相应的检验方法。

    对.点侧盈”方法，每个截面至少应均匀测量三点。侧t截面M,,M3的位置按有关规定确

定，如无明确规定时，取a=650.

    当B> 90或Ll> 150 mm时，侧it方法可以由翻造商与用户协商确定。

M2

Mi M3

SO,

田Al 不娜壁厚轴瓦的标注方法
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                                        附录 B

                                  (提示的附录)

                            测量不确定度的确定

根据6.1将轴瓦或筒形轴承壁厚检验的测量值进行列表计算，以确定侧量不确定度。

列表计算的格式如表si所示。

                                表s1 侧试结果 PM

侧试件号 第一次读敬 第二次该数 第一和第二次读傲之差Ax

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20

21

22

23

24

口dt今

    tom

“万
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