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滚动轴承 圆度和波纹度
误差测量及评定方法

1 范围

本标准规定了用接触式圆度测量仪以半径变化量来确定滚动轴承零件在规定部位的圆度和波纹度

误差的测量及评定方法。
本标准适用于公称外径3mm~1000mm的各类滚动轴承零件的圆度和波纹度误差的测量和

评定。

2 规范性引用文件

下列文件对于本文件的应用是必不可少的。凡是注日期的引用文件,仅注日期的版本适用于本文

件。凡是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/T7234 产品几何量技术规范(GPS) 圆度测量 术语、定义及参数

3 术语和定义

GB/T7234界定的以及下列术语和定义适用于本文件。

3.1 
圆度误差 roundnessdeviation
以基准圆的圆心得出的被测零件轮廓的最大半径和最小半径之差来确定被测截面的圆度误差。

3.2 
波纹度误差 wavinessdeviation
随机或周期性偏离理想圆的表面不平度,取高于圆度波数的一个范围内的波数集合的峰谷幅值作

为波纹度误差。

4 测量要求

4.1 仪器

4.1.1 测量仪器类型

测量仪器为接触式圆度测量仪,可为传感器旋转式或工作台旋转式。

4.1.2 测量结果输出方式

测量结果有两种输出方式,即图形记录式或参数直接显示式。同一台仪器可具有一种或两种输出

方式。

4.1.3 频率响应、滤波特性

对于公称外径3mm~350mm的滚动轴承零件,被测轮廓频率响应范围为2u/r~500u/r(u/r即
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undulationsperrevolution波数/转)。
对于公称外径350mm~1000mm的滚动轴承零件,被测轮廓频率响应范围为2u/r~1500u/r。
圆度测量时的频率响应范围为2u/r~15u/r及2u/r~50u/r,滤波器通带名义截止端的传输率为

75%。推荐采用2u/r~15u/r的频率响应范围。
波纹度测量时的频率响应范围为15u/r~150u/r及15u/r~250u/r,滤波器通带名义截止端的传

输率为75%。测量球(滚子)和内沟(滚)道的波纹度一般采用15u/r~150u/r的频率响应范围;测量

外沟(滚)道的波纹度一般采用15u/r~250u/r的频率响应范围。
滤波器的幅度传输特性等效于相同时间常数的两个独立CR网络,如图1所示。

图1 滤波器幅度传输特性曲线

4.1.4 采样频率

4.1.4.1 对于公称外径3mm~350mm的滚动轴承零件,采用计算机系统计算圆度和波纹度时,其被

测轮廓采样数不应小于1024点,并且均匀分布。

4.1.4.2 对于公称外径350mm~1000mm的滚动轴承零件,采用计算机系统计算圆度和波纹度时,
其被测轮廓采样数不应小于4096点,并且均匀分布。

4.1.5 谐波分析

采用计算机系统的圆度测量仪,应能够计算圆度及波纹度的正弦波数及其幅值,能够显示或打印滤

波范围内任意正弦波的幅值。

4.2 触头

4.2.1 触头材料

应以不划伤被测体表面为准则,推荐使用人造宝石或尼龙。

4.2.2 触头静压力

应根据检测零件的尺寸和形状,触头静压力在0.02N~1.2N内选择。

4.2.3 触头型式及其尺寸

为满足测量被测表面不规则的特征和大小的不同要求,触头有不同型式,如图2、图3所示。
测头半径r及R 应按下列数值选取:0.25mm,0.8mm,2.5mm。
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图2 球形触头

图3 斧形触头

5 轴承零件测量

5.1 测量部位及方向

5.1.1 球轴承套圈

深沟球轴承套圈与角接触球轴承套圈的测量部位及方向,如图4、图5所示。

图4 深沟球轴承套圈测量部位及方向
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图5 角接触球轴承套圈测量部位及方向

5.1.2 滚子轴承套圈

应在套圈滚道宽度的中心、垂直于滚道素线的方向上测量,见图6。

图6 滚子轴承套圈测量部位及方向

5.1.3 球

应在3个彼此互成90°的单一赤道平面内测量,见图7。

图7 球测量装置示意图

5.1.4 滚子

应在滚子长度的1/2处(非对称球面滚子在最大直径处)、垂直于滚子素线的方向上测量,见图8。
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图8 滚子测量部位及方向

5.2 定位调整

5.2.1 轴承零件安装及仪器调整

调整被测轴承零件,控制安装偏心在规定的范围内,以避免过量的偏心畸变。调整仪器使被测轴承

零件轴线平行于仪器回转轴线,以避免过量的倾斜误差。

5.2.2 图形记录

显示轮廓的轨迹应分布在轮廓图形平均半径的1/2范围内。

5.2.3 偏心量控制

对于一般精度的测量,偏心量应限制在大约轮廓图形平均半径的15%以内,高精度测量应限制在

7%以内。

6 误差评定方法

6.1 圆度误差评定中心

本标准规定以下列任一圆心(基准圆的圆心)得出的被测轴承零件轮廓的最大半径和最小半径之差

来确定被测截面的圆度误差。

a) 最小区域圆圆心(MZC)(见图9);

b) 最小二乘圆圆心(LSC)(见图10)。
当由于方法差异引起测值有争议时,以最小二乘圆圆心方法评定为准。
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图9 以最小区域圆圆心评定圆度误差ΔZz

图10 以最小二乘圆圆心评定圆度误差ΔZq

6.2 波纹度误差评定中心

本标准规定以下列任一圆心(基准圆的圆心)得出的被测轴承零件轮廓的最大半径和最小半径之差

来确定被测截面的波纹度误差。

a) 最小区域圆圆心(MZC)(见图11);

b) 最小二乘圆圆心(LSC)(见图12)。
当由于方法差异引起测值有争议时,以最小二乘圆圆心方法评定为准。
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图11 以最小区域圆圆心评定波纹度误差ΔWz

图12 以最小二乘圆圆心评定波纹度误差ΔWq

6.3 评定结果输出

在输出结果中,应给出放大倍数、滤波器的频率响应范围和圆度或波纹度误差值这3个参数。
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6.4 评定代号

6.4.1 圆度误差评定代号

圆度误差评定代号由ΔZ 加上表示相应评定中心的一个角标字母构成。

ΔZz———评定中心为最小区域圆圆心的圆度误差;

ΔZq———评定中心为最小二乘圆圆心的圆度误差。

6.4.2 波纹度误差评定代号

波纹度误差评定代号由ΔW 加上表示相应评定中心的一个角标字母构成。

ΔWz———评定中心为最小区域圆圆心的波纹度误差。

ΔWq———评定中心为最小二乘圆圆心的波纹度误差。




