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1. 问题分析

我公司是一家从事特种轴

承研发加工的大型企业，通常采

用装有电磁无心夹具的轴承沟道

磨床来磨削轴承外圈沟道。该加

工方式都是以轴承外圈端面和外

圆为基准，这就要求外圈端面对

外圈外圆必须保证非常好的垂直

差，否则会影响轴承外圈沟道的

形状及加工精度等，直接影响产

品的使用寿命。因此，在磨外圈

沟道之前，必须先将轴承外圈用

双端面磨床修磨垂直差。我公司

使用的是M Y7650双端面磨床，

该磨床效率高，但最大的缺陷是

料盘非常大（直径达900mm），

导致料盘加工周期非常长；精度

要求高，加工困难；料盘加工合

格率不高，造成加工成本非常

高；此外，特别不适用于少批量

的轴承加工和新产品的试制过

程。

2. 工装的设计及使用

为解决上述问题，特设计一

种简易修磨轴承外圈垂直差的工

装。该工装加工非常简单，先将

简易实用的轴承外圈垂直差

修磨工装设计
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摘要：基于万能外圆磨床自带双磨头，本轴承外圈垂直差修磨工装确保了工装加工和使用时基准的一致性，可有效减少各种

加工误差，从而提高轴承外圈垂直差修磨的精度。此外，本工装还具有结构简单、加工方便及成本低等优点。

图1所示的工装毛坯加工好后，在

外圆磨床MMB1420上，用三爪自

定心卡盘将其装夹好，使用磨床

自带的内圆磨头，将工装装夹孔

φ17mm内孔和内孔端面磨好，需

特别注意工装装夹孔和工件外圆

间隙应在0.008mm以内；扳动磨

架，将磨床自身的大磨头转到零

位加工位置；最后如图2所示，把

工件装到工装装夹孔内，轻轻地

拧紧M6内六角圆柱头螺钉，用大

磨头将轴承外圈端面接连靠磨出

来。

3. 结语

基于万能外圆磨床自带双

磨头，本轴承外圈垂直差修磨工

装确保了工装加工和使用时基准

一致，有效地减少了各种加工误

差，从而提高了轴承外圈垂直差

修磨的精度。使用该工装，我公

司小批量加工了400多个H J1723

外圈，修磨后，外圈垂直差都能

控制在0.01mm以内，达到了我公

司的加工要求。此外，该修磨工

装加工非常简单、成本低且加工

效率比较高，非常适合小批量加

工和新产品的开发试制。
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图1 工装毛坯

图2 工件装夹
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能够及时将稿件录用情况通知给
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本刊编辑部为了方便广大读
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