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    为适应我国滚筒采煤机发展的需要，制定了“滚筒采煤机用三层复合材料滑动轴承”(以下简称轴

承)的标准。由于采煤机有比较特殊的工况条件，因而选用本标准的轴承必须考虑防尘、防漏、防水等因

素。本标准适用的轴承型式有两种，提供80 mm到500 mm共24种规格进行选用。特殊型式和规格的

轴承由供需双方商定。

    本标准由煤炭工业部科技教育司提出。

    本标准由煤炭工业部煤矿专用设备标准化技术委员会归口。

    本标准由煤炭科学研究总院上海分院起草。

    本标准主要起草人:沈斌忠、张伟忠。

    本标准由煤炭科学研究总院上海分院负责解释。



中华人民共和国煤炭行业标准

MT/T 643一1996

滚筒采煤机用三层复合材料滑动轴承

1 范围

本标准规定了滚筒采煤机用三层复合材料滑动轴承的型式、基本尺寸、技术要求、试验方法、检验规

则。

本标准适用于内径80 mm-500 mm采煤机用改性聚甲醛一青铜一钢背三层复合材料的滑动轴承(以

下简称轴承)。

2 91用标准

下列标准包含的条文，通过在本标准中引用而构成为本标准的条文。本标准出版时，所示版本均为

有效。所有标准都会被修订，使用本标准的各方应探讨使用下列标准最新版本的可能性。

GB/T 1031-1995表面粗糙度 参数及其数值

GB/T 1036-89塑料线膨胀系数测定方法
GB/T 1041一92 塑料压缩性能试验方法

GB/T 1182-80形状和位置公差 代号及其注法

GB/T 1801-79公差与配合 尺寸至500 mm孔、轴公差带与配合
GB/T 2828-87 逐批检查计数抽样程序及抽样表(适用于连续批的检查)

GB/T 396。一83塑料滑动摩擦磨损试验方法

3 产品分类

3.1 轴承的型式(见图1)

    轴承型式按结构分为A型、B型两种。A型为无挡边轴承，B型为有挡边轴承。其中A型端面有复

合层轴承加标说明符I;端面无复合层轴承加标说明符I。

    标记示例

    内径100 mm，外径125 mm，长度80 mm的A型I轴承:

    轴承A I 100X125X80 MT/T 643一1996

中华人民共和国煤炭工业部1996一12一30批准 1997一11一01实施
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A 型 A 型 兀

C x 450

B型
图 1

3.2 轴承的基本尺寸

    轴承的基本尺寸(见表1，表2),

表 1 m m

d

A型 B型

D C Di D, D e r C

80 105 1

90 115 1

100 125 1

110 135 1

120 145 1

130 155 1

140 165 1

160 220 210 190 10 1 2

180 240 230 210 10 1 2

200 .260 250 230 10 1 2

220 280 270 250 10 1 2
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表 1(完) m m

d

A型 B型

D C D} D, D 己 C

240 300 290 270 10 1 2

260 340 330 300 15(20) 1 2

280 360 350 320(300) 15(20) 1 2

300 380 370 340 15(20) 1 2

320 400 390 360 15(20) 2 2

340 420(490 410(480) 380(420 15(20) 2 2

360 440 430 400 15(20 2 2

380 460 (480 450(470 420 15(20 2 2

400 480 470 440 15(20 2 2

440 530 520 480 20(15) 2 2

460 560 550 510 20(15) 2 2

480 580 570 530 20(15) 2 2

500 600 590 550 20(15) 2 2

注

1特殊型式和规格的轴承由供需双方商定

2 无括弧的尺寸优先选择

表 2 n atr

d

L

70 80 90 100 110 120 130 140

80- 110 O 0 O

120̂ -140 0 O 0

160̂ -220 0 0 O

240̂ -300 O O O

320̂ 400 O O O

440- 500 O 0 0 O

3. 3 轴承的尺寸公差
    轴承的尺寸公差按照GB/T 1801的规定，形状和位置公差按照GB/T 1182的规定。其内径、外径、

长度、挡边外径、挡边厚度尺寸公差以及外径对内径的同轴度和挡边内端面对内径的圆跳动公差应按表

3规定。
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表 3

轴承内径

    (d)

内径(d)

  公差

外径(D)

  公差

长度(L)

  公差

挡边外径

(D2)公差

挡边厚度

(e)公差

外径对内

径的同轴度

挡边内端面对

内径的圆跳动

80-140 H7 k6 h13 p13 js 13 <O. 02

160- 300 H8 h7 h14 js14 js 14 蕊0.03 镇0. 05

320- 500 H8 f7 h15 js 15 js 15 <O. 04 镇0. 06

3.4 轴承的表面粗糙度

    轴承表面粗糙度应按GB/T 1031的规定，其外径D表面粗糙度

Ra为3. 2 jam;端面和其他加工部位表面粗糙度Ra为6.3 Km,

    应采用的座孔尺寸公差和应采用的轴径尺寸公差见表4,

                                                        宪 4

Ra为1. 6 km;内径d表面粗糙度

轴承内径(d) 轴承座孔公差 轴径公差

80-140 H7 h6

160̂ 300 H7 h7

320̂ -500 H8 h7

4 技术要求

4.， 轴承应符合本标准的要求，并按照经规定程序批准的产品图样和技术文件制造。

4.2 轴承应满足采煤机防尘，防水，防漏等使用要求。

轴承的板材品种为改性聚甲醛一青铜一钢背三层复合材料，特别适用于边界润滑及预润滑条件。

外观质量:塑料表面应无脱层、起泡、剥落、机械夹杂等缺陷。

板材的基本尺寸和极限偏差应符合表5的要求。

                                          表 5

厚度

宽度 长度
厚度 极限偏差

1.0 士0.10 120 500

1. 5 士0.10 120 500

2. 0 士0. 12 120 500

2. 5 士0.12 120 500

注:特殊规格由供需双方商定

4.6 板材压缩变形:在规定的压力条件下其永久变形量应符合表s的要求。

                                                        夫 6

品种
试样厚度 压力

N Fa

永久变形量

        m t刀

  (0.04

  越0. 05

﹃
一25
-25

xlt}
有油坑

4.7 板材磨擦磨损:在规定的润滑条件下磨痕宽度(作2h的磨损试验)和摩擦系数应符合表7的要求。
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表 7

润滑条件
磨痕宽度

      m m

摩擦系数

干摩擦 (5. 5 镇0. 50

月旨润滑 蕊5. 5 <0. 10

4.8 板材线膨胀系数:在规定的温度范围内线膨胀系数应符合表s的要求。

                                                表 8

温度范围，℃ 线膨胀系数,1/0c

0̂ 80 <70X 10-

9 板材导热系数:导热系数规定为大于等于1. 7 W/(m·K)o

10 板材层间结合反复弯曲5次，层间结合面允许有裂纹，不允许有脱层。

刀
﹃

月
朴﹃

5 试验方法

5.1按4.4要求检查，在500 mmX 120 mm的标准板材上不允许有3个以上大于03 mm的缺陷。

5. 2 板材厚度尺寸测量方法。
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图 2

    按图2所示，在长度为500 mm，宽度为120 mm的板材上用 0̂-25 mm的一级千分尺在图示的6

个测量点上测量各点厚度，每点反复测量三次，取其算术平均值。

5.3 板材压缩变形试验方法:

    压缩变形试验方法除应符合以下要求，其余按GB/T 1041测定。

5. 3，试样尺寸:15 mmX15 mmX2. 5 mm;

5.3.2 压力大小应符合表6的规定;

5.3.3 加载速度为2 mm/min，加载停留时间为10 s;

5.3.4 永久变形量的测定:采用一级千分尺，于试验前在试样正中部位测量厚度三次，取其算术平均

值，试验后，于卸载30 min以后，在同样部位亦测量厚度三次，取其算术平均值，厚度之差为压缩永久变

ff" #5.4

5.4.iAq

板材摩擦磨损试验方法:
摩擦磨损试验方法除应符合以下各条要求外，其余应符合GB/T 396。的规定。
1 试样厚度:对塑料原材料进行检测时，试验厚度2.5 mm，对成品检验时，按成品实际厚度制备

5.4.2 试样夹具:试验夹具槽深度按标准夹具减少3. 5 mm.
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5.4. 3 负荷选择:试验负荷为196 N,

5.4.4 润滑条件:脂润滑:用不锈钢镊子挑出少量2号铿基润滑脂，在钢轮外圆及试样表面仔细涂覆一

薄层。

5.4. 5 摩擦力矩:摩擦力矩值以第二小时内所记录的平均值为准。如波动很大则应记录第二小时内的

最大值和最小值。

    通常采用A+B两个重锤和5N"m标尺。

5.5 板材线膨胀系数:

    线膨胀系数测试方法除应符合以下各条要求外，其余应符合GB/T 1036的规定。

5. 5. 1试样尺寸;7 mmX7 mmX2.5 mm,
5. 5. 2 试验温度范围:按4. 8规定测试。

5.5.3 加热介质:采用水和冰。

5.6 板材导热系数测试方法:

    本方法采用QTM-D2型导热系数快速测定仪。

5.6.1 试样尺寸:100 mmX50 mmX2. 5 mm,

5.6.2试样要求平整，厚度均匀。
5.6.3 每个试样重复测定三次，取其算术平均值。每种样品测定三个试样。

5.了 板材层间结合强度试验方法:

    本试验通过多次弯曲，检验材料层与层之间的结合强度。

5. 7门

5. 7.2

5.7. 3

      a)

      b)

      c)

      d)

试样尺寸120 mm X 20 mm X板材实际厚度mm,

检验装置:用台虎钳垫两块有R。圆角的专用夹具(见图3),

操作步骤:

按图3安装试样，并将试祥夹紧;

将试样首先朝塑料面方向按600角弯曲，然后再朝钢方向弯曲。反复五次;

每反复弯曲一次，仔细观察试样是否有脱层，剥落，开裂等现象;

如在中途出现较严重的破坏，试验中止。

检验规则

  轴承需经制造厂检验部门检验合格后，方能出厂，并附有产品合格证。

轴承分出厂检验和型式检验两种。

轴承出厂检验项目按图1、表1、表2、表3和3.4,4.4要求进行。
型式试验项目除出厂检验项目外，尚需按4.6,4.7,4.8,4.9,4.10要求进行。其中4. 7 , 4.10抽检

刁
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不少于3件，其余项目抽检1件，且4. 7必须每批进行。

65 轴承的型式检验在下列情况下进行:

6. 5. 1 试制的新产品;
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6,5.2

6.5.3

当产品在设计、工艺或材料上有重大改变而影响性能时;

批量正常生产每三年进行一次。

6.6批量交货验收按GB/T 2828中二次正常检查抽样方案，合格质量水平AQL=6. 5，常用批量范围

及合格判定数见表90

表 9

批量范围

样本大小

      九1

      月2

累计祥本大小

AQ1,=6. 5

A1  R1

A2  R2

16 25 3 : ::
26̂ -50 5 510 ::
51- 90 8 816 ::
91-150 13 ;: {:

注:仁A1,A2,R1,R幻二次抽样的判定数组

7 标志、包装、运输、储存

了1 包装箱(盒)的标志:

7门 1制造厂名，厂标，地址。
7.1. 2 产品名称，规格.数量。

7. 1. 3 出厂编号。

7.，4 重量。

7.1.5 包装日期及防锈有效期限。

7.1.6 到站(港)及收货单位

7.1.7 发站(港)及发货单位。

7. 2 包装箱(盒)应保证在正常运输时不损伤，箱子总重量不得超过80 kg，如经用户同意，也可用简易
包装方法。

73 轴承应清洁不得有污垢及金属屑承表面应经防锈蚀处理，产品应放在通风、干燥的库内，在正常保

管情况下应保证自出厂之日起一年内不致锈蚀。


