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前桥总成轴承装配碎裂解决方案

轴承装配质量隐患

轴承装配的控制作为影响轴承运转寿命的一项

重要内容，其装配方式的选取受到很多因素的影响，

主要包括轴承本身材料的选取、轴承安装配合设计、

制造工艺以及制造精度等。如果轴承的安装工艺及方

式选取不当，容易造成轴承装配过程中出现内圈损坏

或装配不到位，严重的甚至影响到旋转部件的运行寿

命。从某种角度来讲，由于轴承目前在各种机械产品

设计中逐渐标准化，轴承的安装配合设计精度以及材

料选取等本体化因素对安装过程的影响越来越小，可

以基本忽略不计。

我公司目前生产的前桥总成所使用的前轮毂内

外轴承采用的均是圆锥滚动轴承，轴承本体材料采用

GCrl5，这类轴承的主要特点是能够承载一定的载荷，

并且调整间隙的结构易实现。轴承安装方法采用冷态

安装，然后安装套筒直接敲击轴承内圈直至到位。从

产品设计的角度来看，内轴承安装主要采用过盈配

合，其过盈量0．010～O．035ram，外轴承则选用过渡配

合。由于安装部位的加工精度一般都趋向于间隙配合

来进行加工控制，过渡配合的外轴承是不存在任何问
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题的，但对于存在小过盈量的内轴承安装来讲，其主

要风险是安装过程中出现轴承内圈碎裂现象。本文通

过对前桥总成装配过程中滚动轴承碎裂原因进行了分

析，为现场的装配工艺提供有效的改进方向。

碎裂原因分析及解决措施

1．轴承的制造精度

总成装配生产线反馈：由某公司提供的轴承在装

配过程中连续出现内轴承装配碎裂问题，改善装配工

位器具后，仍然无法彻底消除轴承碎裂的现象。

通过碎裂解理分析得到的金相检验报告来看，

轴承本身的热处理组织为隐针马氏体，这与国标相符

合，并没有发现有较大的缺陷(见图1)。

图1轴承金相组织



针对碎裂轴承的断I：1进行宏观检验以及轴承SEM

扫描观察发现，轴承内圉部分存在加工刀痕(见图

2)。
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(b)SEM扫描

图2断口区域解理

通过对断裂部位的进一步观察发现，圆弧过渡部

位两个形状不一致，并且在其中的一个部位存在裂纹

源(见图3)。通过查阅产品设计得知，此部位要求

保持尺3-R5mm。
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图3断口截面放大

由以上轴承断口分析得出，产生此次轴承批量的

断裂原因是轴承产品在制造过程中关键部位有刀痕，

导致轴承热处理过程中出现隐形裂纹，并在后续的磨

削过程中进一步得到扩展。由于该轴承属于过盈配

合，我公司目前采用冷态安装，外界要施以很大的力

才能够克服阻力确保安装到位，再加上轴承本身套筒
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的定位以及导向不太准确，这些因素加剧了轴承内圈

在装配过程中出现一次性过载情况的产生，最终导致

轴承装配出现碎裂。

2．安装方式的选择

总成装配线反馈：使用某公司提供的7312E轴承

连续出现轴承碎裂的现象，碎裂产品每班次3～5件。

由于此次故障的形态与前次批量出现的情况相一致，

最初鉴定为轴承本身的质量问题，但通过改善工位器

具的设计等方法仍然无法消除此现象。通过测量轴承

的内径，并与另一厂家的轴承进行比较，发现该公司

生产的轴承内径整体偏下差，造成配合的过盈量比另

一厂家的轴承大0．005～0．010ram。如果按照原有的

装配习惯进行装配，势必会造成轴承安装过程中出现

一次性过载的几率提高，轴承内圈的碎裂比例加大。

经过与技术部门协商，决定采用热装工艺进行装配，

既提高效率、降低劳动强度，又能够有效避免轴承碎

裂；同时根据产品设定的过盈量需求，并结合相关的

资料，将轴承热装的温度控制在1 IO。C。通过后续的

实践证明，采用热装工艺后，轴承碎裂的现象有效得

到控制。

结语

通过对此次批量出现的轴承装配碎裂问题现场解

决和分析来看，针对不同厂家的轴承加工习惯，需要

采用不同的装配安装方式来确保轴承的安装。装配安

装方式对后续的装配，尤其是大批量流水零部件总成

的装配作业具有极大的影响。

综上所述，轴承安装过程中出现碎裂较大的因素

除去轴承材料本身的问题以外，轴承本身的加工精度

以及公差分布范围也是重要的影响因素。在实际的分

析过程中，应当根据实际的使用情况进行有针对性的

确认和解决，才能够达到良好的效果。
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