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精密活动顶尖装置

(57)摘要

一种精密活动顶尖装置，主要用于大型机械

构件的切削加工。顶尖芯轴的中部锥面装有可调

整径向间隙的内锥短圆柱滚子轴承，中部套装可

承受较大轴向载荷的推力短圆柱滚子轴承，尾部

套装可调整轴向间隙的角接触球轴承。本发明体

积小，所承受径向及轴向负荷大，可有效减小顶

尖对轧辊中心孔的损伤，使磨削轧辊椭圆度达到

0.01mm以内，粗糙度达到Ra0.2，从而提高轧辊磨

削精度及使用寿命。
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1.一种精密活动顶尖装置，其特征在于：顶尖芯轴（1）的中部锥面装有可调整径向间隙

的内锥短圆柱滚子轴承（5），中部套装可承受较大轴向载荷的推力短圆柱滚子轴承（10），尾

部套装可调整轴向间隙的角接触球轴承（12）；

所述顶尖芯轴（1）的左端头部与轧辊中心孔相配合连接；顶尖芯轴（1）中部锥面上的内

锥短圆柱滚子轴承（5）的内圈用锁紧螺母（9）定位，锁紧螺母（9）内的顶丝（7）和铜块（8）用

于锁紧螺母（9）防松，铜块（8）置于顶尖芯轴（1）与顶丝（7）之间，内锥短圆柱滚子轴承（5）外

圈的两侧分别通过套装在顶尖芯轴（1）左端部上的大挡圈（3）的凸台、轴承套（6）的内孔台

阶固定，外圈的外圆置于轴承套（6）的孔内；推力短圆柱滚子轴承（10）的轴圈固定在顶尖芯

轴（1）的中部，座圈固定在轴承套（6）内，推力短圆柱滚子轴承（10）的轴向通过顶尖芯轴（1）

的台阶、轴承套（6）的内孔台阶固定，推力短圆柱滚子轴承（10）座圈的外圆置于轴承套（6）

的孔内；角接触球轴承（12）的内圈用挡圈（13）定位，挡圈（13）通过套装在顶尖芯轴（1）上的

定位圈（16）内的小顶丝（15）调整预紧，装在顶尖芯轴（1）上的卡圈（17）轴向固定定位圈

（16），角接触球轴承（12）的外圈两侧分别通过用螺钉三（18）固定在轴承套（6）右端部的外

挡圈（14）、轴承套（6）的内孔台阶定位，角接触球轴承（12）为两列；大挡圈（3）用螺钉一（2）

固定在轴承套（6）的左端部，大挡圈（3）内装有密封圈（4）；轴承套（6）的中部的定位锥面

（19）与磨床头架锥面定心，螺钉二（11）将轴承套（6）固定在磨床头架上；

所述顶尖芯轴（1）为采用合金钢调质氮化处理、径向跳动为0.001‑0.005mm的顶尖芯轴

（1）；轴承套（6）为采用合金钢渗碳处理的轴承套（6）；大挡圈（3）为采用氧化处理的大挡圈

（3）。
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精密活动顶尖装置

技术领域

[0001] 本发明涉及机械加工技术领域，具体是一种精密活动顶尖装置。

背景技术

[0002] 随着钢铁、船舶、航天等工业的发展,国内对重载高精度数控轧辊磨床的研究受到

极大的重视。轧辊磨床是在外圆磨床的基础上发展起来的专用磨床，在轧辊磨床顶磨机床

中,顶尖直接承受轧辊重力,是整个机床中受力和变形最大的部件。顶尖的承载能力决定着

轧辊外圆面的磨削精度,因此设计合适的顶尖成为磨床设计的重要部分。

[0003] 普通性能的回转顶尖，其性能基本能满足一般机床的加工使用。但是随着数控机

床、专用机床、其它类型机床的推广和大量使用，用大型机械设备切削大型构件，由于大型

机械构件较大，在切削加工过程中需要使用活动顶尖，而现有的活动顶尖存在推力不足以

及加工精度不高等缺陷。

发明内容

[0004] 为克服现有技术的不足，本发明的发明目的在于提供一种精密活动顶尖装置，以

提高数控轧辊磨床的磨削精度及效率。

[0005] 为实现上述发明目的，本发明顶尖芯轴的中部锥面装有可调整径向间隙的内锥短

圆柱滚子轴承，中部套装可承受较大轴向载荷的推力短圆柱滚子轴承，尾部套装可调整轴

向间隙的角接触球轴承。

[0006] 所述顶尖芯轴的左端头部与轧辊中心孔相配合连接；顶尖芯轴中部锥面上的内锥

短圆柱滚子轴承的内圈用锁紧螺母定位，锁紧螺母内的顶丝和铜块用于锁紧螺母防松，铜

块置于顶尖芯轴与顶丝之间，内锥短圆柱滚子轴承外圈的两侧分别通过套装在顶尖芯轴左

端部上的大挡圈的凸台、轴承套的内孔台阶固定，外圈的外圆置于轴承套的孔内；推力短圆

柱滚子轴承的轴圈固定在顶尖芯轴的中部，座圈固定在轴承套内，推力短圆柱滚子轴承的

轴向通过顶尖芯轴的台阶、轴承套的内孔台阶固定，推力短圆柱滚子轴承座圈的外圆置于

轴承套的孔内；角接触球轴承的内圈用挡圈定位，挡圈通过套装在顶尖芯轴上的定位圈内

的小顶丝调整预紧，装在顶尖芯轴上的卡圈轴向固定定位圈，角接触球轴承的外圈两侧分

别通过用螺钉三固定在轴承套右端部的外挡圈、轴承套的内孔台阶定位，角接触球轴承为

两列；大挡圈用螺钉一固定在轴承套的左端部，大挡圈内装有密封圈；轴承套的中部的定位

锥面与磨床头架锥面定心，螺钉二将轴承套固定在磨床头架上。

[0007] 所述顶尖芯轴为采用合金钢调质氮化处理、径向跳动为0.001‑0.005mm的顶尖芯

轴；轴承套为采用合金钢渗碳处理的轴承套；大挡圈为采用氧化处理的大挡圈。

[0008] 本发明与现有技术相比，体积小，所承受径向及轴向负荷大，可有效减小顶尖对轧

辊中心孔的损伤，使磨削轧辊椭圆度达到0.01mm以内，粗糙度达到Ra0.2，从而提高轧辊磨

削精度及使用寿命。
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附图说明

[0009] 图1是本发明的结构简图。

具体实施方式

[0010] 如图1所示，本发明顶尖芯轴1的左端头部与轧辊中心孔相配合连接。

[0011] 顶尖芯轴1的中部锥面装有可调整径向间隙的内锥短圆柱滚子轴承5；内锥短圆柱

滚子轴承5的内圈用锁紧螺母9定位，锁紧螺母9内的顶丝7用于锁紧螺母9防松，铜块8置于

顶尖芯轴1与顶丝7之间，可通过锁紧螺母9，调整内锥短圆柱滚子轴承5与顶尖芯轴1之间的

径向间隙，使顶尖芯轴1旋转灵活，承受较大的径向载荷，内锥短圆柱滚子轴承5外圈的两侧

分别通过套装在顶尖芯轴1左端部上的大挡圈3的凸台、轴承套6的内孔台阶固定，外圈的外

圆置于轴承套6的孔内。

[0012] 顶尖芯轴1的中部套装可承受较大轴向载荷的推力短圆柱滚子轴承10，可承受较

大轴向载荷，推力短圆柱滚子轴承10的轴圈固定在顶尖芯轴1的中部，座圈固定在轴承套6

内，推力短圆柱滚子轴承10的轴向通过顶尖芯轴1的台阶、轴承套6的内孔台阶固定，推力短

圆柱滚子轴承10座圈的外圆置于轴承套6的孔内。

[0013] 顶尖芯轴1的尾部套装可调整轴向间隙的角接触球轴承12，角接触球轴承12的内

圈用挡圈13定位，挡圈13通过套装在顶尖芯轴1上的定位圈16内的小顶丝15调整预紧，以达

到顶尖芯轴1径向跳动及顶尖芯轴1与角接触球轴承12间的径向间隙标准，满足使用要求；

装在顶尖芯轴1上的卡圈17轴向固定定位圈16，角接触球轴承12的外圈两侧分别通过用螺

钉三18固定在轴承套6右端部的外挡圈14、轴承套6的内孔台阶定位，角接触球轴承12为两

列。

[0014] 大挡圈3用螺钉一2固定在轴承套6的左端部，大挡圈3内装有密封圈4，密封圈4可

防止外部切削液、杂质等进入轴承内，提高轴承的使用寿命。

[0015] 轴承套6的中部的定位锥面19与磨床头架锥面定心，螺钉二11将轴承套6固定在磨

床头架上。

[0016] 本发明的顶尖芯轴1采用合金钢调质氮化处理，以提高其耐磨性及韧性，同时采用

精密磨床加工，使其径向跳动达到0.001‑0.005mm。轴承套6采用合金钢渗碳处理，磨削加工

按轴承加工工艺，使用轴承专用磨床加工，通过平磨—外磨—内磨—时效处理—平磨—外

磨—内磨等多工序，保证轴承套重复使用的定位精度。大挡圈3采用氧化处理。
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图1
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