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测量

高效测量大型轴承
为了在收货时就能够发现滚子轴承的尺寸错误 ， 现在可以采用碳素测量仪 。 由此可以及早阻止

装配过程中出现的问题 ， 并避免产生生产停顿时间 。

文

当今复杂的设备制造过程

中 ， 向专业化的供应商采购

如滚珠轴承和滚柱轴承等零部件

很大程度上会受制于供应厂商的

产品质量 、 缺陷或寿命短等问题最

和 电机等设备的精度要求越来《

高 ， 而在对较大型滚子轴承的检测

施却雜 些问题 ， 因为电子测

量装置往往比较复杂和昂贵 。

电子测量装置的替代方案

作为 种替代手段 ， 最初的

一些企业在货物到厂时采用碳素 图 测量装置是检验轴承的一种方法 ， 部件的外形由测量探头测得 。 探头向高度

测量仪器来进行测量 这种仪器
瞧■专躺 ；欠纖職馳数值

’ 但这种精諫鹏■綱介不菲

材质很轻 ， 因此测量棒的操作非

常简单 。 同时 ， 碳素材质结实耐 因 此 ， 对于直径在 范 精密机械机构来对测量棒和扫描

用 、 膨胀系数低 ， 因此可 以确保 围的大型轴承来说 ， 根据不同的 开关进行固定 ， 这就意味着要有

测量精度和可重复精度 。 直径等级 ， 其加工公差只允许为 较高的投资 。 激光跟踪仪价格较

在 制 造 精度要 求 方 面 ， 以 百分之几个毫米 。 若部件过小 ， 低 ， 但其精度不足 ； 而通过反射

风 轮设备 制 造为例 ， 其 叶 片尖 则其较大的间隙会导致较早的磨 光束相位移动的复杂计算来确定

部 的速度 可 以达到 以 损 。 若轴承过大 ， 则摩擦会加大 ， 长度的激光干涉仪又相对昂贵且

上 ， 甚至在发 电机上部分可以达 磨损也会加快 ， 或者最初匹配不 在操作上显得非常复杂 。

到 。 此外还有 因风力 当 ， 而需要费时费力 的返工 ， 由

变动而 出现的不规则运行 以及部 此造成更高的费用并生产延迟 。 钢质仪器重量大 、 操作难

分侧面受力等 因素的影响 。 风 电 设备制造厂商往往会放弃对 手动测量仪器是
一

种替代选

设备 （ 的转 子 叶片 和驱 人厂的轴承进行检验 。 通过测量 项 ， 如测量螺杆 。 但是也需要注

动部件上的滚子轴承要承受比普 探头对部件外形进行检测 的 意测量精度和操作简便性 问题 ：

通均勻运行设备大很多 的 载荷 。 测量设备 （ 图 需要有灵敏的
一

方面 ， 仪器应该可以实现精确
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图 种操作不复細麵不

高的替代方案便是手动碳素 —

、
▲

务

量仪 ，
其材质轻 ， 对温度波动

丨

也不敏感 ， 因此所调爷的尺度

的校 准 ； 另 方面 ， 钢质测量器 实践表 明 ， 仪器的可重复精度可

械的调节数值会因器械材料受热 以达到 范 围 以 内 。 这显 然 、

膨胀而失真 ， 纠正起来比较费事 。 达到 了设备制造厂商对制造精度

此外 ， 所需尺寸的钢制器械很重 ， 的要求 。 此外 ， 所采用 的碳素材 ■
因此仅靠 个人无 麵 。 減 料具捕雜胸耐舰膽点 。

困难和 出于费用考虑 ， 很多企业 依据滚子轴 承 的 不 同规格 ，

更愿意相信其零部件供应商的制 测量本身只持续 。 在测
丨

：

造质量并承担可能的风险 。 量时 ， 测量仪器置于工件上 ， 以

在此期 间 ， 人们开发 出 了针 圆弧
一

端作为起点对最大直径进
丨

对高精领駄雜餅酬難 針分表上關観

械 ， 由
一个碳素纤 示 回归为止 。 当找到该点时 ，

维棒构成 ， 纤维棒上设柄个高 可在千分表上直接读出 与所给定

度和宽度可调的 极氧化招测针 径相偏差的精纖值 ， 由此可

‘

图 。 通过该测针 ， 所需的尺 以决定是否对所测量的工件作次

寸可 以 由 测量工作台或 同样 由碳 品处理 。

素制成并事先校准好的 标准浸人深度为 的

所验收并被应用于对部件 测量仪器的最大测

的检验上 。 量能力 为 。 根据 用 户 需要 ，

也可提供更长的测针 。 这种仪器

可重复精度达到 的费用 明显低于 电子测量系统的

范围以内 费用 ， 因此不仅可以避免 因部件

由 于 碳 素 的 膨胀 系 数 只 有 不合格而造成的后续费用 ， 同时

因此它对热量变化 也可降低初期投资水平 。 碳素

并没有反应 ， 校准数值和很多 ：■仪器不仅可以用 于 生产 ，

量过程也可 以长时 间保持稳定 。 而且也可用于各种不同 的高精加

对调节雌赚证舰断藤 工纖 ， 自飞棚般職车工

便地在 上进行 。 业等 。
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