
 

 

《轿车轮毂用碳素轴承钢》团体标准编制说明 

一、任务来源 

本标准由中国特钢企业协会提出并归口，冶金工业规划研究院作

为标准组织协调单位。根据中国特钢企业协会团体标准化工作委员会

2018年第一批团体标准制修订计划，由石家庄钢铁有限责任公司、青

岛特殊钢铁有限公司、江苏沙钢集团淮钢特钢股份有限公司、南京钢

铁股份有限公司、中天钢铁集团有限公司、西宁特殊钢股份有限公司、

山东寿光巨能特钢有限公司、西王特钢有限公司、潍坊特钢集团、冶

金工业规划研究等单位共同参与起草，计划于2018年前完成《轿车轮

毂用碳素轴承钢》标准的制定工作。 

二、制定本标准的目的和意义 

随着中国经济的飞速发展，中国汽车销量逐年增加，2017年我国

汽车销量达到2888万辆，同比增长3%。其中乘用车销量为2472万辆，

同比增长1.4%。我国汽车保有量也节节攀升，截止2016年底，全国汽

车保有量为1.94亿辆，同比增长13%，其中私家车保有量达到1.46亿

辆，同比增长18%，占全部汽车保有量的75%。 

随着乘用车向着更安全、更节能、更环保的方向发展，该行业对

轿车轮毂轴承的应用提出了越来越高的要求：提高轴承的寿命并降低

重量和成本；降低摩擦、噪音等。轿车轮毂轴承作为乘用车的一级安

全件，对轿车轮毂轴承钢也提出了越来越严格的技术要求：较低的氧

含量，较低的钛、钙含量，较高的洁净度，较高的力学性能等。而现

行国家标准的一些指标规范，已无法满足高端客户对轮毂轴承钢的指

标要求。例如，国家标准《碳素轴承钢》GB/T28417-2012标准中的

G55、G55Mn、G70Mn的牌号，目前行业内采用较少；同时标准中没

有对钢材的力学性能及硬度提出要求，没有对钢的淬透性提出要求，

没有对钢的表面探伤提出要求，同时已提出的一些指标如O、Ti等也

已国内外一些高端的客户的要求存在一定的差距。 



 

 

在如此数量庞大的轿车市场中，却缺少一个轿车轮毂用碳素轴承

钢标准，对轿车最关键的零部件之一——轿车轮毂用轴承单元的原料

生产进行规范化指导。本项目制定轿车轮毂用轴承钢标准，在现行《碳

素轴承钢》（GB/T 28417-2012）标准基础上细化、提高指标水平，

引领行业发展，满足下游用钢产业发展需求。 

三、标准编制过程及计划 

2018年3月~2018年4月：提出制定标准项目，并进行了标准立项

征求意见和论证工作； 

2018年5月：中国特钢企业协会发布了项目计划； 

2018年5月~6月：进行了起草标准的调研、问题分析和相关资料

收集等准备工作。 

2018年7月：完成了标准制定提纲、标准草案，并进行了工作组

内征求意见和讨论。 

2018年7月~2018年8月：召开了标准启动会，围绕标准草案进行

了讨论，并按照与会意见和建议进行了修改，形成了征求意见稿并发

出征求意见。 

2018年9月~2018年10月：完成征求意见处理、形成标准送审稿； 

2018年10月~2018年11月：完成该标准审定会和标准报批稿，上

报中国特钢企业协会审批； 

2018年11月~2018年12月：完成该标准发布、实施。 

四、标准编制原则 

充分考虑国家轴承行业的发展战略和发展趋势，通过标准化推行

国家的产业发展政策，体现行业的发展方向和行业的科技发展水平； 

以满足我国轴承制造产业的需要和发展为前提，规定的技术指标

要求能够更好的适应和匹配下游轿车轮毂轴承单元制造企业的需求，

体现高水平，提高标准的市场适应能力； 

从下游用户加工、制造轴承单元出发，确定轿车轮毂用碳素轴承



 

 

钢的各项技术指标，充分考虑彼此之间的联系和影响。 

五、标准的研究思路及内容 

（一）编制思路 

《轿车轮毂用碳素轴承钢》的设计与编制主要以问题与需求为导

向，切实从轿车轮毂轴承制造单元的需要出发，进一步细化、补充和

完善各碳素轴承钢技术指标，增强原料生产企业对下游用户的服务意

识，强化细分领域标准的指导意义。通过制定科学、合理、全面、可

操作的标准的建立，为轿车轮毂用碳素轴承钢领域的健康、科学、可

持续发展指明方向。 

本标准在参考《碳素轴承钢》（GB/T 28417-2012）国家标准的

基础上，结合轿车轮毂用碳素轴承钢的特殊需求，对技术指标进行了

加严和扩展。本标准重点突出了碳素轴承钢产品在加工和制造过程中

的特殊要求，同时进行质量分级处理，强化原料生产制造商与下游用

户的联系，使标准更具有针对性和实用性。 

（二）标准技术框架 

本标准包含以下部分 

前  言 

1 范围  

2 规范性引用文件  

3 订货内容  

4 尺寸、外形及允许偏差 

5 技术要求 

6 试验方法  

7 检验规则 

8 包装、标志及质量证明书 

附录 A（资料性附录）本标准牌号与国外标准牌号对照表  

（三）标准技术内容 



 

 

1. 范围 

本标准规定了轿车轮毂用碳素轴承钢的尺寸、外形、重量及允许

的偏差、技术要求、试验方法、检验规则、包装、标志和质量证明书

等要求。 

本标准适用于制造轿车轮毂轴承单元用直径为 40 mm~80 mm 的

热轧圆钢棒材（简称“热轧棒材”）。 

2. 规范性引用标准 

按《GB/T 1.1-2009  标准化工作导则 第 1 部分：标准的结构和

编写》的有关规定。 

3. 订货内容 

本标准参照采用 GB/T 28417-2012 的有关规定。同时，根据用户

实际订货时的需求，新增“尺寸与外形”一项。 

4. 尺寸、外形及允许偏差 

4.1 尺寸 

4.1.1 尺寸允许偏差 

本标准在 GB/T 28417-2012 的基础上，加严了技术指标要求。将

“热轧棒材的尺寸允许偏差应符合 GB/T 702-2008 中第 2 组的规定”

（即±0.7 mm），加严为“热轧棒材的尺寸允许偏差应符合 GB/T 

702-2008 中第 1 组的规定”（即±0.6 mm）。 

4.1.2 长度 

本标准在 GB/T 28417-2012 的基础上，根据轿车轮毂用轴承钢的

实际订货情况，缩小了棒材的长度范围，更适用于用户订货要求。将

“热轧棒材通常长度为 3000 mm~9000 mm”，缩小为“热轧棒材通

常长度为 6000 mm~7000 mm”。 

本标准在 GB/T 28417-2012 的基础上，除规定“热轧棒材应在规

定长度范围内以定尺长度交货，每捆中最长与最短钢材的长度差不应

大于 1000mm。”外，增加“允许存在不超过总重量 10%，长度不小



 

 

于 4000 mm 的短尺料，短尺料应单独打捆。” 

4.2 外形 

4.2.1 不圆度 

本标准采用 GB/T 28417-2012 的规定。 

4.2.2 弯曲度 

为更加明确实际订货时对弯曲度的要求，本标准在 GB/T 

28417-2012 的基础上，加严了技术指标要求。将“热轧圆钢的弯曲度

应符合 GB/T 702-2008 中第 2 组的规定”（即每米弯曲度不大于 4 mm，

总弯曲度应不大于钢棒长度的 4.0%），加严为“热轧棒材的弯曲度

应不大于 3.0mm/m，总弯曲度应不大于钢材长度的 0.3%”。 

4.2.3 扭转 

本标准采用 GB/T 28417-2012 的有关规定。 

4.2.4 端头形状 

本标准采用 GB/T 28417-2012 的有关规定。 

5 技术要求 

5.1 牌号和化学成分 

5.1.1 牌号和化学成分 

根据实际生产轿车轮毂用碳素轴承钢的需要，本标准在 GB/T 

28417-2012 的基础上，新增了 G65Mn 牌号及其化学成分。这是因为

有一些用户采用 65Mn 牌号制作轮毂轴承，为区别 GB/T699 和

GB/T1222 标准中的 65Mn，选用了 G65Mn。 

 

牌号 
化学成分（质量分数）/% 

C Si Mn Cr Ni Mo Cu Al 

G65Mn 0.62~0.70 0.15~0.35 1.00~1.20 0.12~0.20 ≤0.20 ≤0.08 ≤0.20 ≤0.040 

 

本标准与 GB/T 28417-2012 相重合的牌号中，基于提升材料稳定

性和考虑部分客户要求等原因，对部分元素如 Mn、Cr、Mo、Cu、



 

 

Al 等元素进行了加严要求，本标准与 GB/T 28417-2012 的化学成分对

比见下表。 

化学成分对比 

牌号 G55 G55Mn G70Mn 

标准 本标准 
GB/T 

28417-2012 
本标准 

GB/T 

28417-2012 
本标准 

GB/T 

28417-2012 

C 0.52~0.60 0.52~0.60 0.52~0.60 0.52~0.60 0.65~0.75 0.65~0.75 

Si 0.15~0.35 0.15~0.35 0.15~0.35 0.15~0.35 0.15~0.35 0.15~0.35 

Mn 0.70~0.90 0.60~0.90 0.90~1.10 0.90~1.20 0.90~1.10 0.80~1.10 

Cr 0.12~0.20 ≤0.20 0.12~0.20 ≤0.20 0.12~0.20 ≤0.20 

Ni ≤0.20 ≤0.20 ≤0.20 ≤0.20 ≤0.20 ≤0.20 

Mo ≤0.08 ≤0.10 ≤0.08 ≤0.10 ≤0.08 ≤0.10 

Cu ≤0.20 ≤0.30 ≤0.20 ≤0.30 ≤0.20 ≤0.30 

Al ≤0.040 ≤0.05 ≤0.040 ≤0.05 ≤0.040 ≤0.05 

 

本标准在 GB/T 28417-2012 的基础上，对钢中 P、S、Ti、Ca、O、

Pb、Sn、Sb、As 等残余元素含量进行了加严处理，同时按照加严程

度，分了高级、特级两种冶金质量等级。一方面可满足不同用户的实

际需要，另一方面通过更高等级的冶金质量要求提高钢材的纯净度、

疲劳寿命等。残余元素含量对比情况见下表。 

残余元素含量对比 
 

冶金

质量 

化学成分（质量分数）/% 

P S Ti Ca O Pb Sn Sb As 

不大于 

本标

准 

高级 0.020  0.015 0.0030  0.0010  0.0010  0.002 0.020  0.005  0.030  

特级 0.015 0.010  0.0020  0.0010  0.0008  0.002 0.015  0.005  0.015  

GB/T 

28417-2012 
0.025 0.015 0.0030 0.0010 0.0012 0.002 0.030 0.005 0.040 

 

同时，本标准给出了与国外标准牌号对照表，如下。 

牌号对照表 

本标准 国际标准 美国标准 日本标准 

G55 C56E2 SAE1055 S55C 

G55Mn 56Mn4   

G65Mn  SAE1065  

G70Mn 70Mn4   

 

5.1.2 化学成分允许偏差 

本标准在 GB/T 28417-2012 的基础上，对部分重要化学成分，如

C、Cr、Ni、Ti 等，允许偏差进行了加严，本标准与 GB/T 28417-2012



 

 

的化学成分允许偏差对比见下表。同时增加规定，“同一熔炼炉号的

成品分析，同一元素只允许有单项偏差，不能同时出现上偏差和下偏

差。” 

化学成分允许偏差对比 

化学成分 本标准 GB/T 28417-2012   

C ±0.02 ±0.03 

Si ±0.02 ±0.02 

Mn ±0.03 ±0.03 

S +0.005 +0.005 

P +0.005 +0.005 

Cr +0.03 +0.05 

Ni +0.02 +0.03 

Mo +0.01 +0.01 

Cu +0.02 +0.02 

Al +0.003 +0.003 

Ti +0.0005 +0.0010 

 

5.2 冶炼方法 

本标准在 GB/T 28417-2012 有关规定“钢应采用真空脱气处

理，不允许向钢中添加钙或钙合金。”的基础上，进一步补全

了工艺方法，规定“钢应采用电炉或转炉+炉外精炼（必须进行真空

脱气处理）+连铸或模铸生产，不允许向钢中添加钙或钙合金。” 

5.3 交货状态 

本标准采用GB/T 28417-2012的有关规定。并增加了压缩比要求。

明确“以热轧状态交货。轧制压缩比应不小于 10。”这是因为压缩

比越大，钢的组织越致密均匀。 

5.4 力学性能 

为更好的为下游用户科学高效的采购提供了重要依据，本标准增

加了力学性能要求及相应热处理制度。具体力学性能见下表。 

力学性能 

牌号 

试样

公称

直径 

热处理制度 室温力学性能，不小于 硬度 

mm 
正火温

度  ℃ 

抗拉强度

Rm/MPa 

屈服强度

ReL/MPa 

断后伸长

率 

A/% 

断面收缩

率 

Z/% 

HBW 

G55 25 820 680 400 15 35 220~260 



 

 

G55Mn 820 750 420 15 35 220~260 

G65Mn 830 780 450 10 30 230~270 

G70Mn 790 800 470 8 30 240~280 

热处理温度允许调整范围：正火±30℃；推荐保温时间：正火不少于 30min。 

当屈服现象不明显时，可以规定塑性延伸强度 Rp0.2 代替。 

 

5.5 低倍组织 

本标准采用 GB/T 28417-2012 的有关规定。 

5.6 非金属夹杂物 

鉴于非金属夹杂物对轴承钢使用寿命的显著影响，为更好的保证

产品质量，本标准在 GB/T 28417-2012 的基础上，对非金属夹杂物的

要求进一步加严，同时进行了分级处理。 

非金属夹杂物合格级别对比 

 
冶金 

质量 

A B C D 
DS 

细系 粗系 细系 粗系 细系 粗系 细系 粗系 

合格级别，不大于 

本标

准 

高级 2.0 1.5 2.0 1.0 0.5 0.5 1.0 1.0 1.5 

特级 1.5 1.5 1.5 0.5 0 0 1.0 0.5 1.0 

GB/T 

28417-2012 
2.5 1.5 2.0 1.0 0.5 0.5 1.0 1.0 1.5 

 

5.7 脱碳层 

本标准采用 GB/T 28417-2012 的有关规定，“热轧圆钢的表面单

侧总脱碳层深度应不超过公称直径的 1.0%。” 

5.8 奥氏体晶粒度 

本标准在 GB/T 28417-2012 的基础上，加严了对奥氏体晶粒度等

级的要求，将“钢材的奥氏体晶粒度应为 5 级或更细”，提高为“钢

材的奥氏体晶粒度应为 6 级或更细”。 

5.9 表面质量 

本标准采用 GB/T 28417-2012 的有关规定，“钢材应加工良好，

表面不得有裂纹、折叠、拉裂、结疤和夹杂及其他对使用有害的缺陷。



 

 

如有上述缺陷必须清除，从钢材实际尺寸算起允许缺陷清除深度为钢

材公称尺寸公差的 1/2。清除宽度不小于深度的 5 倍，在同一截面的

最大清除深度不应多于 2 处。允许有从实际尺寸算起不超过尺寸公差

之半的个别细小划痕，压痕、麻点及深度不超过 0.2 mm 的小裂纹存

在。” 

此外，增加了探伤要求，规定“钢材应进行表面探伤试验逐支检

测钢材的表面缺陷。探伤方法由供需双方协商确定。” 

5.10 特殊要求 

5.10.1 宏观非金属夹杂物 

本标准采用 GB/T 28417-2012 的有关规定，“根据需方要求，并

在合同中注明，可采用高频超声波试验、塔形试验、淬火断口试验方

法检测宏观非金属夹杂物，合格级别由供需双方协商确定。” 

5.10.2 内部质量 

本标准采用 GB/T 28417-2012 的有关规定，并补充了探伤精度级

别要求，“根据需方要求，并在合同中注明，供方可采用超声波探伤

试验方法逐支检测钢材的内部缺陷，超声波探伤精度执行 GB/T4162

标准中的 A 级要求。” 

5.10.3 淬透性要求 

本标准增加了淬透性要求，“根据需方要求，并在合同中注明，

供方可提供淬透性检验值或 DI 值。淬透性试验方法或公式计算方法

由供需双方协商确定。合格要求由供需双方协商确定。” 

6. 试验方法 

本标准采用 GB/T 28417-2012 的有关规定。 

7. 检查规则 

本标准参照采用 GB/T 28417-2012 的有关规定。 

此外，检验项目新增了拉伸试验、硬度、末端淬透性检验项目。 

同时，根据化学成分中对氧含量的要求，对复验判定标准加严，



 

 

将“允许有 1 个试样大于 12×10
-6，但不得大于 17×10

-6”，改写为“允

许有 1 个试样大于其要求值，但不得大于 12×10
-6”。 

六、标准的应用领域 

本标准用于轿车轮毂轴承单元制造过程中热轧圆钢棒材的生产

销售采购。本标准的实施，顺应了我国钢铁工业由高速度发展向高质

量发展的整体趋势，为我国轴承单元制造行业的升级换代提供了有力

支撑，使原料生产企业和下游用户对轴承钢的各参数指标有了清晰的

了解，引导双方形成合力，推动我国轴承产品质量的飞速提升，促进

我国轴承制造行业的繁荣。 

七、标准属性 

本标准属于钢铁行业团体标准。 

 

《轿车轮毂用碳素轴承钢》标准编制工作组 

2018 年 8 月 8 日 


