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配对圆锥滚子轴承轴向游隙测量与隔圈选配 
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摘要：介绍了利用 G803仪器，采用比较测量法，测量配对圆锥滚子轴承轴向游隙的方法和程序，并举例计算说 

明。 
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符号说 明 隙的测量精度。 
— — 单列圆锥滚子轴承的装配宽，inl'n 

， — — 配对圆锥滚子轴承的单列轴承 口和 

轴承b的 值，turn 

△ —— 的实测值与理论值的差值，innl 

C——单列圆锥滚子轴承的外圈宽，in．1n 

C。，C ——配对圆锥滚子轴承的单列轴承 口 

和轴承b的 C值，mm 

ATC——C的实测值与理论值的差值 ，mm 
— — 单列圆锥滚子轴承装配宽与外圈宽的 

宽度差，mm 

，‰ ——配对圆锥滚子轴承的单列轴承 

口和轴承b的 值，nLrn 
— —

标准轴承的‰ 值，mill 

△珥 ——日 的实测值与理论值的差值，rnlTl 
— — 外圈面对面配对圆锥滚子轴承的隔圈 

宽，mm 
— — 轴向游隙为“0”时的隔圈宽，mill 

G。——外圈面对面配对圆锥滚子轴承的轴向 

游隙，l'nnl 

下标：max，min，mp分别表示最大值、最小值 

和平均值 

1 一般测量选配方法 

对于配对圆锥滚子轴承(图 1)轴向游隙的测 

量和隔圈的选配，目前在一般工厂中还没有方便 

可靠的仪器和手段。现有的轴向游隙测量仪虽然 

能够测量配对圆锥滚子轴承的轴向游隙，但因有 
一 个内组件的宽端面向上，容易造成圆锥滚子球 

基面与内圈挡边斜面的接触不良，进而影响到游 

≈ 

) 

图 1 外 圈面对面配对圆锥滚子轴承 

另外一种常规 的测量方法如图 2所示。在 

H904等高度仪上分别测出两套单列轴承的装配宽 

， (内组件在下，外圈在上)和两个外圈的宽度 

c ，c ，计算出两套轴承装配宽与外圈宽的差值 

日代 ， ，再用 H904等高度仪测量出隔圈的宽度 

，得到配对轴承的轴向游隙值为 

G = 一(日代 + ) 

在选配隔圈时，则要使隔圈宽度 满足关系式 

： l l ：： l J 
_／ 触  

l 1 
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(月 + 『1℃b)+6『岫h≤／t,≤( 。+三‘℃b)+ 

G 

此方法测量次数多，需计算 。，日 ，对于轴 

向游隙的测量或工序中隔圈的选配都较麻烦，容 

易出错，对于批量轴承的配隔圈工序，尤其不能采 

用。 

2 推荐测量方法 

2．1 测量依据及步骤 

为保证检测质量、较快地对外径 150 mill左 

右、且月 值较大及工序中又不方便使用现有轴向 

测量仪测量的产品进行配隔圈或轴向游隙的测 

量，依据JB／T 8236—1996《滚动轴承 双列和四 

列圆锥滚子轴承游隙及调整方法》的基本原则，利 

用 G803仪器，采用比较测量的方法选配隔圈或测 

量轴向游隙(图3)，即用比较测量方法直接测出单 

列轴承装配宽 ?1与外圈 C的差值 ‰  ， ，根据 

两套单列轴承％ 。，‰  之和的大小及轴向游隙G。 

的要求选配隔圈。其基本步骤为：选配并检测作 

为比较用的标准轴承；测量单列轴承的 ；组配 

轴承并选配隔圈。 

1—侧支点；2一载荷块(旋转套)；3--T支点；4—测头； 

5一杠杆；6一测表测杆 

图3 在 G803上测量配对圆锥滚子轴承轴向游隙示意图 

2．2 标准轴承的选配与检测 

为减少测量误差和便于读数，选择形位公差 

小、尺寸偏差接近0的各零件，组装成一个单列标 

准轴承，用常规的测量方法，精确地测定这个单列 

标准轴承 与 c的差值 ‰ 。在装配宽 和外圈 

宽 C无误差的状态下 

HTc=T — C 

而 ，C总存在少量的误差，若假定 ，C误差总和 

为△ ，则标准轴承的 为 

‰ = +△ 

在 G803上对表时，将测表的指针对在 △ 

处，那么表上的0位就是 的零位置。因为G803 

的下测表杆的位移是通过 1：1杠杆传递的，所以要 

注意△‰ 的方向，若 比曰 大则 △ 为正(表 

上指针示值为负)；若 比 小则△ 为负(表 

上指针示值为正)。 

2．3 单列轴承 △ 的测量 

依照图3所示方法，将单列轴承内圈的背面 

(宽端面)支在(；803的下支点上，G803的侧支点 

支在外圈的外径面上，载荷块套在外圈上，将外圈 

转动一圈以上，取指针摆动的平均值得 △‰ 。因 

为在用标准轴承对表时，已经将标准轴承刀 的误 

差剔除了，所以此时的△ 即为被测轴承月l代的实 

际偏差值。在设计和工艺上 的偏差为正，C的偏 

差为负，所以‰ 的实际偏差均为正值，即△ 基 

本上为正值。 

测出△‰ 后，根据工厂零件制造的工艺水平 

和客户要求的轴向游隙公差大小，将 △ 分成若 

干组。若单列轴承 的最小、最大偏差为 △ ， 

△ ，C的最小、最大偏差为 △C血，△C一 ，则 

△曰1℃血 = △ 一 △C一 

△三k一 =Azr眦 一△CmiⅡ 

△ ，Tcm。=(△丑 l皿i +△月_代一)／2=P 

组配轴承时，使 2套轴承的 △ 。与 △ 的 

代数和满足 

△骨 。+ △ b= 2△月 ．皿 = 2P 

可很大程度上减少隔圈的规格和配磨量。若批产 

品中△ 的平均值不等于中值( 的公差与 c的 

公差之和的中间值)，就需根据批产品中大多数的 

△ 值，确定该批产品的平均值。 

实际中在测量单列轴承的 时，可以通过调 

换外圈或内组件，使批产品中的 △ 趋近于某一 

个分组值，可最大限度地减少 △ 和隔圈的分组 

数量。 

2．4 按游隙要求配隔圈 

如图1所示，配对轴承没有轴向游隙时的隔圈 

宽度为 
= 2 +△ 。+ △ b 

若客户要求的轴向游隙为 G。，则 

H§= H + G 

为保证轴向游隙的选配质量，将G 作适当的 

压缩得 

G =0．5(Gam_m+Gam )±0．25(G曩mI丑+Gamax) 

即隔圈的修磨宽度为 

月 =2 H +△— +△ H b+0．5(G Tm+ 

G一 )±0．25(G +G一 ) 
一 般情况下，用2珥 的宽度标准块在G904仪 

器上对表 0，如果测量隔圈时表中指针的示值在 

△月k。+△ +G 范围内，则这套配对轴承的轴 

向游隙为合格。 

若在组配轴承时，使 P=(△ +△刀 )／2 
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为一分组值，则有 

月 =2 『代+2P +0．5(G丑miⅡ+G8m )．4- 

O．25(G +G一 ) 

若令 

K=2 『Tc+2P +0．5(G jn+G ) 

则 

= K 4-0．25(Gamin+G～ ) 

即，只要2套单列轴承的△ +△ 『代b=2P为一 

常量，就可以用宽度值为 的宽度标准块在 G904 

上对表“0”，且在测量隔圈的宽度时，表中指针示 

值在 ．4-0．25(GImin+G一 )范围内，则配对轴承的 

轴向游隙为合格，选用隔圈适用。用K值对表比 

用2‰ 对表配隔圈方便，故在工序中采用 值对 

表。 

依据△日l代。，△三『代 和G。选配隔圈的过程，反过 

来也可对配好 了隔圈的配对轴承的游隙进行检 

查，先测量好 △ ，△‰  和 后，再验证 G 是否 

满足客户的要求。 

3 计算实例 

以2套圆锥滚子轴承 755／752(英制)组成的 

外圈面对面的配对轴承为例，说明其轴向游隙的 

检测和隔圈选配的方法。 

755／752轴承 T=47．625，C =38．100，装配 

宽与外圈宽差值为 

日Tc=T—C=9．525 

实测单列作为比较测量用的标准轴承装配宽 

与外圈宽的差值为 
= 9．590 = 9．525 + 0．065 

即 △ 为 +0．065，所以标准轴承在 G308仪器上 

对表时，将指针指在 一0．065处(此时表上的0即 

被测轴承 的0位线)。 

某批产品 △ 实 际范 围为 △ =0．020 ～ 

0．080，AC实际范围为 AC =一0．100～一0．050，可 

得 

△马 i =0．070 

△ = 0．180 

△ ℃ 。= 0．125 

根据这批产品的实际状态，用调换外圈和内 

组件的方式，将△ 分为两组 

AHTc~p1= 0．100．4-0．010 

△蜀'c 口2=0．150．4-0．010 

则在此批产品中没有轴向游隙时的两个隔圈 

宽度分别为 

1= 2 + 2P1= 19．250．4-0．020 

2=2‰ +2P2=19．350．4-0．020 

客户对此批产品的轴向游隙要求为 

G = 0 ～ 0．080 

为保证轴向游隙的配置精度，取 

G = 0．040．4-0．020 

则具有轴向游隙的隔圈宽度(取 的中间 

值)为 

Hg1= 19．250 + 0．04 0．4-0．020 

= 19．290±0．020 

= K1-4-AHg 

Ha = 19．350 + 0．04 0．4-0．020 

= 19．390．4-0．020 

= 4-△ 

因为 ， 分组时都有一个公差范围，按照 

上面分两组配隔圈，以 =19．250．4-0．020， 

=19．290．4-0．020进行验算，看是否符合轴向游隙 

的公差范围，得出 

G一 = 一 一 1 = 0．080 

G8mi = 1 ．m一 月 1一 = 0 

即按照上面的方案分组配隔圈，其轴向游隙 

能满足客户的要求。 

若分别取K1=19．290， =19．390的宽度标 

准块 在 G904上对 表 0，则表 中指 针 示 值 在 

△ = -4-0．020的隔圈是适用的，即用该范围内的 

隔圈配成的配对轴承的轴向游隙是合格的。 

上述是按相同的 △ 分组配隔圈，实际上还 

可以将不相同的 △ 呷 ，△ 『Tc p2搭配在一起配隔 

圈。此时有 

丑 = + 1+ = 19．300．4-0．020 

Hg= 19．300 + 0．04 0．4-0．020 

= 19．340-I-0．020 

= K．4-△ 

即只需要一个尺寸的隔圈就可以了。 

4 结束语 

利用 G803测量轴向游隙和配隔圈，要比常规 

的方法快得多，测量结果可靠，而且可以根据工厂 

的工艺条件和轴向游隙的公差要求进行适当的分 

组，从而使修磨隔圈量大大减少。用这种方法测 

量配对轴承时应注意几个问题： 

(1)“标准轴承”的测量要准确可靠。 

(2)读表时 △坼 的方向要正确。 

(3)各零件的形位公差要尽可能地提高，以减 

小外圈窄端面的跳动量。 

(4)测量时测力要适中，外圈旋转要平稳。 

(编辑：李超强) 


