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前  言

  本标准按照GB/T1.1—2009给出的规则起草。
本标准使用重新起草法修改采用ISO/TR27507:2010《滑动轴承 汽车曲轴轴瓦工作环境推荐参

数》。
本标准与ISO/TR27507:2010相比存在技术性差异,这些差异涉及的条款已通过其外侧页边空白

位置的垂直单线(|)进行了标示,附录A中给出了相应技术差异及其原因一览表。
本标准由中国机械工业联合会提出。
本标准由全国滑动轴承标准化技术委员会(SAC/TC236)归口。
本标准负责起草单位:中机生产力促进中心、烟台大丰轴瓦有限责任公司。
本标准参加起草单位:合肥市远大轴承锻造有限公司、湖北安达精密工业有限公司、广东韶配动力

机械有限公司、浙江双飞无油轴承股份有限公司、浙江长盛滑动轴承股份有限公司、临安东方滑动轴承

有限公司。
本标准由全国滑动轴承标准化技术委员会负责解释。
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引  言

  影响汽车发动机薄壁曲轴轴瓦正常运转的因素有很多。初步估算时,有必要对那些构成轴瓦基本

工作环境的因素予以考虑,如:负载和油膜厚度。伴随着技术的进步和计算机技术的发展,这些因素已

经可以计算到足够精度,并实现对比评估,由此,轴承设计人员可以大致预测曲轴轴瓦的潜在工作能力。
然而,对于制造出的发动机的最终精度,润滑剂受污染程度,相关部件产生的变形程度,其他影响轴承工

作性能的工况,轴承设计人员都无从得知。这些附属因素造成的影响无法定量预测出来,因为它们造成

的影响在很大程度上依赖于主要工作因素,如负载量级和油膜厚度。举例来说:比起负载及油膜厚度处

于极限值的发动机,负载很小且油膜很厚的发动机可以接受更大程度的(曲轴)不对中,而不会出现轴

承偏载疲劳或局部表面磨损情况。
因此,要将推荐参数或环境条件逐一列出并作为通用规范是很困难的。严格说来,针对某一发动机

的结构,需考虑其负载及润滑特点,分别对每一种情况进行单独考虑。
然而,轴承设计人员常被问及有关轴瓦环境以及相关部件可接受的极限和偏差的意见和建议。在

这种情况下,轴承设计人员需要根据过去已完成并满足正常运行条件的经验来进行判断,如有需要,还
需折中考虑合理的制造方法以实现这些要求。

发动机的运行环境越来越苛刻,由此导致曲轴轴瓦的工作环境要求也越来越严格。因此有必要将

其他相关部件纳入考虑范围,以更高的精度要求对整体进行考虑。不过从经济角度来看,随着发动机零

部件的大规模生产及生产率不断提高,若要提高零部件质量以满足更严格的轴瓦工作环境并不容易。
实际上有些生产者为了降低生产难度更趋向于降低对公差的要求。

本标准为给出曲轴轴瓦的环境参数,详细描述了大部分发动机生产者以现有加工生产能力可达到

的各种尺寸及条件,这些环境参数自身通常不会引起轴瓦的损坏。出于上述原因,在设计规范需要更高

精度、更高质量零部件的应用场合,部分推荐参数并不能完全满足要求。
使用者有责任与供应商就此讨论,因为供应商可能对运行工况与轴承性能特性的关系更熟悉。
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滑动轴承
汽车曲轴轴瓦工作环境推荐参数

1 范围

本标准给出了汽车发动机曲轴轴瓦工作环境的推荐参数。说明了为满足曲轴轴瓦工作环境,在采

用当前加工设备的情况下,大多数发动机制造商能够达到的曲轴轴瓦工作环境相关各种尺寸和状态,这
样的曲轴轴瓦工作环境不会引发轴承问题。

本标准中的部分推荐参数,对某些应用场合无法完全满足,在这些应用场合,设计规范要求更加精

密的高质量零件。

2 曲轴

2.1 表面粗糙度

轴颈表面越粗糙,发生粗糙表面相接触而对润滑油膜形成破坏性影响的可能性也越大,因而磨损率

也越高。过高的表面粗糙度会使润滑油膜厚度减小到发生过热甚至咬粘的程度。
通常曲柄销和主轴颈的表面粗糙度应不大于Ra0.25μm。止推面粗糙度绝对不应大于Ra0.4μm,

经验与试验表明,止推环所能承受的载荷与匹配表面粗糙值成反比。因此,将止推表面精加工至大大低

于Ra0.4μm的状态是必要的。

2.2 磨削及抛光

在磨削标准铸铁轴时,球化石墨会暴露出来,并从材料表面脱落,从而在铁基体的这些脱落坑部形

成纤维丝或舌刺。在工作期间,这些纤维丝会嵌入轴承合金,很快就会引起严重磨损和损坏。因此,通
常的做法是在磨削之后接着对曲轴进行抛光,以除去这些凸起的舌刺。这些舌刺在轴表面的方向取决

于磨削和抛光操作过程中的旋向。使舌刺倒向(即指向)曲轴工作时旋转方向的反方向,以减小对轴承

性能的影响,这点非常重要。
试验表明,标准铸铁轴的最佳精加工方法应是:磨削时曲轴旋向与工作时旋向相同,继而以同样旋

向进行抛光。实际上,有些发动机制造者用与推荐方向相颠倒的旋向磨削,然后在反方向(即推荐方向)
进行抛光。

经验表明,抛光工序的控制非常重要,抛光不足或过度,两者都对轴承性能有害。抛光工序既要去

除磨削中产生的舌刺,同时又不能过度抛光导致轴颈表面露出更多的石墨而产生新的舌刺。

2.3 轴颈直径公差

在轴颈上比在孔中更容易获得小的公差,因此,控制轴承间隙主要依靠减小轴颈公差。直径小于或

等于80mm的轴颈,推荐的直径公差为13μm;对于更大的轴颈允许取h6公差等级。为了精确控制轴

承间隙范围,应尽可能减小轴颈直径公差。

2.4 单一直径变动量

表1中所列公差,适用于连杆轴承和主轴轴承的轴颈。此外,轴向的波纹度应控制峰谷高度在
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