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汽车圆锥滚子轴承套国自动化联线
加工技术
■瓦房店轴承股份有限公司 (辽宁 1 16300) 田世玲于晓岩王江山

摘要：瓦轴是国家轴承制造龙头企业之一，经过多年发展，其轴承产量和轴承制造水平均处于领先地位。本文主要介绍了瓦轴汽车

轴承产品特点，以及现代化的加工制造技术和设备情况。

201 1年9月瓦轴新竣工投产的

卡车轴承项目基地，是全球单体最

大的卡车配套轴承工厂。瓦轴集团

汽车轴承项目正式投产，标志着瓦

房店轴承汽车产业进入了崭新的发

展阶段。瓦轴汽车分厂座落在瓦房

店西郊工业园区，占地面积105万

m2，安装了55条全自动生产线，实

现了在线加工、在线检测、在线装

配，从产品设计、订单处理、生产

过程控制等，建立了先进的信息化

管控中心，全部实现了计算机管理

控制。

以高新技术产业、高端产品

为目标，加快七大战略性新兴产业

配套轴承的研发制造。产品达到世

界先进水平，实现精密技术领先。

绿色制造覆盖、信息技术集成、环

保节能达标。2012年7月瓦轴在美

国洛杉矶建立“瓦轴集团(美国)

轴承有限责任公司”，在美国汽车

城底特律建立了技术服务办公室，

在北卡罗来纳州建立了物流配送中

心。全面负责开发美国及整个北美

的汽车整车和相关零部件配套市

场，至此，一座现代化的轴承新
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城，如一颗璀璨的明珠，镶嵌在大

连的沿海经济带上。

汽车轴承产品特点及发展
趋势

汽车轴承分厂厂房建筑面积

43 000 m2，拥有55条自动生产线，

实现在线磨削、在线检测、在线装

配，在线包装，集中管控。年生产

汽车轴承2 000万套，年销售收入

12亿元。人均劳动生产率每年150

万元。主要产品有为普林意威公司

等生产的新能源汽车电机轴承，具

有长寿命、高可靠性等特点；为一

汽大众、上海大众、华晨宝马和上

海通用等公司生产的轿车用轮毂轴

承，具有高可靠性、长寿命、高速

化，满足高档轿车的需求。

为济南重汽、山东雒柴、陕

西法士特齿轮生产的重型卡车变速

箱及发动机轴承，具有重载转矩、

低噪声、大速比等性能；为上汽集

团、一汽轿车等公司生产的轿车方

向机轮毂，具有低噪声、轻量化、

高可靠性等特点；为济南重汽、一

汽、二汽和北汽等公司生产的重载

卡车差速器用大锥角圆锥滚子轴

承，具有高承载、高可靠性等性

能；为德国大众、上汽齿轮等公司

生产的轿车变速箱轴承，具有高可

靠性、长寿命、低噪声和使用寿命

120万km等特点；为济南重汽、一

汽、二汽等公司生产的卡车用轮毂

轴承，具有高可靠性、长寿命、高

速化和单元化特点；为上海大众、

上海通用等公司生产的轿车发动机

及周边设备轴承，具有低噪声、密

封性能好、轻量化和高可靠性等。

汽车轴承制造工艺水平对比

汽车轴承联线生产加工质量稳

定(见图1)，节拍一致。产品套

圈端面采用M7675W设备3机联线双

端面贯穿磨削，尺寸稳定，定位基

准理想，端面磨削后即采用内圈联

线加工，外圈在端面磨削后，外径

粗磨采用M1083Agh径无心磨削设

备3机联线贯穿磨床(见图2)，然

后进入外圈联线加工，在磨削线传

送带上装有退磁装置，确保套圈无

残磁；在装配联线上，只要有检测

过程，均有校对件及不合格品自动



识别装置，使联线加工的包装入库

产品质量稳定可靠。

在联线的磨削过程中，由于每

一个过程的设备性能不同，磨削速

度也存在差异，故根据套圈壁厚大

小及热处理的变形量，合理调整优

化各过程的磨削留量，使整条磨削

线的节拍一致，同时，保证设备性

能最大化的使用，不至于造成资源

浪费。

根据汽车轴承技术的发展，单

元轮毂轴承逐渐取代单列圆锥滚子

轴承，这对于轴承的磨削加工及合

套工艺提出更高的要求。汽车轴承

分厂目前拥有4条双列圆锥滚子轴

承生产线，由于套圈的外圈大部分

带有凸缘，且为了加强轴承承受轴

向力的强度，外径与凸缘挡边之间

不得有油沟，这样，无论是外径的

磨削还是挡边的磨削都无法保证砂

轮完全进入磨削部位，造成外径与

凸缘挡边交界处不能“清根”，故

其工艺需要较大的改变，在端面磨

削后，用硬车工艺代替套圈的粗磨

过程，采用HCT2050硬车外径、凸

缘挡边、外圈双滚道，给细磨工序

留出0．20～0．25 mm的磨削量，同

时在外径与外挡边交界处加工出一

0．25 mm深度的油沟，此油沟在终

磨完成后即消失。外圈滚道采用双

滚道一次磨削成型，可保证外圈两

滚道相互差在0．01～0．015 mm之间，

使轴承不偏心，游隙大小稳定。

国内外目锥滚子加工工艺
对比

国外某公司圆锥滚子轴承的

外观质量，从国外轴承内组件中，

可以清楚地看出圆锥滚子小头端面

没有任何加工迹象，即圆锥滚子冲

压后没有进行任何磨削加工(见图

3)，而我们所有冲压滚子的双端

面，即滚子小头端面必须进行磨削

加工(见图4)，相比之下，很值

得我们轴承企业借鉴改进。

国外圆锥滚子基准端面的穴

图1 轴承套圈联线生产现场 图2轴承套圈联线生产加工设备
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径比较大(见图5)，促使滚子基

准端面与内圈大挡边的接触点基本

在合理位置。国内圆锥滚子基准端

面的穴径比较小(见图6)，滚子

基准端面与内圈大挡边的接触点基

本在大挡边边缘位置，容易导致内

圈大挡边边缘受力增大，从而易引

发内圈大挡边断裂的产生，因此，

圆锥滚子的穴径应该适当增大，有

利于减少摩擦热，从而减少轴承温

升，提高轴承使用寿命。

汽车轴承嗣造设备的特点
分析
联线加工在更换轴承规格时，

除需机床调整上下料道、传送带的

宽窄之外，还需修磨定位筒磁极，

调整前后支撑夹角，确定偏心量，

而偏心量的大小依每个操作者的加

工习惯或偏大或偏小，则直接影响

磨削时的加工参数，无法满足操作

者每次更换同一轴承套圈时(见图

7)，始终固定唯一磨削参数，为

图3 国外滚子小头端面没有磨削加]

图4国内滚子小头端面磨削加工 图5 国外圆锥滚子穴径较大 图6国内圆锥滚子穴径较小

参焉加工8冷加工
一．2774≈一墼79期25metalworMnll950．con?E1*■W



技术交流
TECHNICAL EXCHANGE

加工的有效控制增加了难度。联线

加工磨削设备共1 1台，有4名操作

人员，在更换轴承套圈时需要逐台

设备调整，浪费时间效率低。机外

调整，保证更换轴承规格时快捷、

稳定是联线生产的效率保证。对于

圆锥滚子轴承，通常装配高要求在

0～+0．20 mm之间，外滚道尺寸在

0～一0．05 mm，为了不使设备资源

浪费，通常外滚道磨削采用定程磨

削，可确保装配高的标准要求。

随着汽车整装效率不断提高，

对轴承装配高的要求也越来越严

格，汽车圆锥滚子轴承实现全部

P6x级已成定局，这就要求外滚道

尺寸公差带要压缩l／2，则外滚道

磨削设备增加主动检测装置成为必

然，否则无法保证越来越严的装配

高公差。

结语

汽车轴承的技术随着汽车工

业的发展也在发生着突飞猛进的跨

越，大规模联线加工工艺，使轴承

产品质量的稳定性得到有效的保

障，轴承滚子自动装配机的的问

世，彻底根除了人的因素造成的漏

滚子、倒滚子等低级错误给用户带

来的困扰。生产计划的ERP管理，

使联线加工快捷、准时。

因此，汽车圆锥滚子轴承加

工过程中“细节”决定质量， “细

节”它所传递的重视小事，关注

“细节，把小事做细、做透。我们

必须意识到：轴承是一个系统的零

件，任何一个“细节”都是决定整

个汽车圆锥滚子轴承质量的关键，

更进一步说，轴承的内、外圈也

好，滚子、保持架也好，一些重要

的3nT-技术工“细节”艺可能正是

其轴承质量核心的部分，所以我们

需要关注“细节”工艺，有时不得

不依赖于一点一滴的“细节”工

艺，使汽车圆锥滚子轴承质量有一

个质的飞跃。啊W
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