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拆除不同规格嵌入式轴承工装
一太原重工股份有限公司 (山西030024) 李刚

摘要：轴承为齿轮箱中的重要部件，在装配及维护过程中有时要对轴承进行更换，通过对单一轴承拆卸的研究，设计出一种简易方

便的工装。并将此种方法推广到其他型号的轴承，为类似的轴承拆卸提供一定的参考。

我公司为批量生产齿轮箱企

业，在平时的装配及维护过程中

有时要对轴承NU2326(见图1)及

NU2330进行更换，为满足不同规

格的轴承拆卸，结合工厂实际情况

和技术，现设计出一套简单的工

装，轻易就能把轴承外圈退出，又

快又好的解决了这一问题。

1．工装结构

工装的结构如图2所示，件l、

件2为两个对称的长方形台阶板，

不同的是件l上为螺纹孔，件2上

为通孔，件3为特制的双头螺柱，

长端螺纹在设计时必须保证长度

大于轴承宽度93 mm，现设计为

100 mm。件4(见图3)为长方形

板，预留螺纹孔。

2．工装原理

该工装在使用时首先把件1和

件2分别放入，按实际尺寸调整螺

纹孔位置后把合，将件3两螺杆短 i

螺纹处拧入件l及件2预留螺纹孔氍

处，件5预先拧入件4预留螺纹孔‘

处，伸出长度要保证大于轴承宽 !

度，将件4与件3把合。通过交换拧

紧件6螺母，逐渐把轴承外圈拉出

箱体内孔。

3．不同规格轴承的调整

在工装设计时，根据产品所

用轴承型号，在件l及件4预留相

应位置孔。如我厂的轴承型号为

NU2326和Nu2330，两个轴承尺寸

相差20 mm，设计时在件l及件4上

预留两组孔(间距20 mm)，根据

对应尺寸进行把合，就可以实现不

同轴承的拆卸(见图4)。

4．工装的关键点

本工装有4处关键点，在设计

时应注意：①件1及件2台阶结合

处应留出合适的安全距离6，因为

箱体台阶处厚度限制，若距离6过

小，在安装时件l和件2就会滞于轴

承内孔处，无法装入。②件3的长

段螺纹应大于轴承宽度，本工装是

通过件3和件6的螺纹传动来提供轴

向力，若螺纹长度不够将造成轴承

无法全部取出。③件5安装后露出

件4部分应大于轴承宽度，原因和

②中相同。④为防止在取出轴承时

轴向力偏载，所以没有把件3放置

在工装中心，而是布置于两侧，这

样在取出时可随时调整两端轴向力

大小，防止因偏载而损坏轴承外圈

及箱体内孔。
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