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(54)实用新型名称

一种新型轴承内圈滚道磨床

(57)摘要

本实用新型涉及一种新型轴承内圈滚道磨

床，包括床身、安装平台、第一主轴、测量装置、第

二主轴、X向移动平台、电磁无心夹具、电火花砂

轮整形装置、电火花电极修型装置和上下料装

置，所述的床身上部通过螺栓固定设置有水平的

安装平台，安装平台上面X轴向一侧设置有X向平

行导轨，所述的第一主轴、第二主轴、电火花电极

修型装置从左到右依次水平设置在安装平台X轴

向的另一侧，上下料装置设置在安装平台左端，

所述测量装置设置在第一主轴与第二主轴之间，

电火花电极修型装置设置在第二主轴右侧；所述

的第一主轴、第二主轴上均设置有在线电解修锐

装置。本实用新型可实现轴承套圈的半精磨和精

磨在一次装夹的情况下完成。
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1.一种新型轴承内圈滚道磨床，包括床身（1）、安装平台（2）、第一主轴（3）、测量装置

（4）、第二主轴（5）、X向移动平台（6）、电磁无心夹具（7）、电火花砂轮整形装置（8）、电火花电

极修型装置（9）和上下料装置（10），所述的床身（1）上部通过螺栓固定设置有水平的安装平

台（2），安装平台（2）上面X轴向一侧设置有X向平行导轨（601），X向平行导轨（601）之间设置

有X向丝杠螺母副（602），所述的X向移动平台（6）设置在X向平行导轨（601）上并在X向平行

导轨（601）上运行，X向移动平台（6）的下部与X向丝杠螺母副（602）的螺母连接板固连，其特

征是：所述的X向移动平台（6）上分别设置有第一Y向移动机构（604）和第二Y向移动机构

（605），第一Y向移动机构（604）、第二Y向移动机构（605）上分别设置有Y向拖板，电磁无心夹

具（7）通过第一Y向移动机构（604）设置在X向移动平台（6）上部左侧，电火花砂轮整形装置

（8）通过第二Y向移动机构（605）设置在X向移动平台（6）上部右侧，用以驱动X向丝杠转动的

电机（603）设置在X向丝杠一端的安装平台（2）上，所述的第一主轴（3）、第二主轴（5）、电火

花电极修型装置（9）从左到右依次水平设置在安装平台（2）X轴向的另一侧，上下料装置

（10）设置在安装平台（2）左端，所述测量装置（4）设置在第一主轴（3）与第二主轴（5）之间，

电火花电极修型装置（9）设置在第二主轴（5）右侧；所述的第一主轴（3）、第二主轴（5）均由

砂轮电主轴（501）、主轴座（502）、砂轮轴（503）、绝缘联轴器（504）、轴箱（505）构成，其中砂

轮电主轴（501）通过主轴座（502）固定安装在安装平台（2）上，与砂轮电主轴（501）同轴的砂

轮轴（503）穿设在轴箱（505）内，轴箱505通过绝缘板设置在安装平台（2）上方，所述砂轮轴

（503）的一端通过绝缘联轴器（504）与砂轮电主轴（501）的输出端绝缘且固连，砂轮轴（503）

的另一端安装有砂轮（506），所述砂轮（506）为金属结合剂金刚石砂轮，所述砂轮（506）与高

频脉冲电源的正极电连接，所述的第一主轴（3）、第二主轴（5）的砂轮轴（503）轴线平行且等

高；

所述的第一主轴（3）、第二主轴（5）上均设置有在线电解修锐装置（11），所述的在线电

解修锐装置（11）包括X轴移动机构、绝缘支架（1102）、电解负电极（1103）和电解喷头

（1104），所述X轴移动机构由安装座（1111）、导轨（1112）、直线电机（1113）和移动板（1114）

构成，安装座（1111）固定设置在轴箱（505）的上端，安装座（1111）上面一端设置有直线电机

（1113），另一端设置有导轨（1112），所述移动板（1114）由直线电机（1113）驱动并在导轨

（1112）上运行，所述绝缘支架（1102）上端与移动板（1114）固连，下端设置有电解负电极

（1103），所述电解负电极（1103）整体为紫铜制成的弧形板，电解负电极（1103）同轴设置在

砂轮轴（503）的一侧并与高频脉冲电源的负极相连，所述用于喷洒电解液的电解喷头

（1104）穿设在绝缘支架（1102）下端，电解喷头（1104）的出口位于电解负电极（1103）与砂轮

（506）之间。

2.根据权利要求1所述的一种新型轴承内圈滚道磨床，其特征是：所述的电火花砂轮整

形装置（8）包括电火花负电极（801）、电极电主轴（802）、电火花喷头（803），所述的电极电主

轴（802）通过固定支座（804）安装在第二Y向移动机构（605）的拖板上，紫铜制成的电火花负

电极（801）安装在电极电主轴（802）的输出端，电火花负电极（801）与脉冲电源的负极相连

接，用以喷洒电火花电解液的电火花喷头（803）固定设置在电火花负电极（801）上方。

3.根据权利要求1所述的一种新型轴承内圈滚道磨床，其特征是：所述的测量装置（4）

包括Z向位移机构、Z向托板（402）、光栅尺（403）、测量支架（404）和测量头（405），所述Z向位

移机构由立臂（411）、Z向平行导轨（412）、丝杠螺母副（413）和驱动电机（414）构成，立臂
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（411）一侧面设置有Z向平行导轨（412），丝杠螺母副（413）设置在Z向平行导轨（412）之间，

驱动电机（414）设置在立臂（411）顶端并通过减速机构与丝杠螺母副（413）的丝杠连接，所

述Z向托板（402）与丝杠螺母副（413）的螺母连接板固连并在Z向平行导轨（412）上运行，所

述测量头（405）设置在测量支架（404）上，测量支架（404）固连在Z向托板（402）上并位于立

臂（411）朝向X向移动平台（6）的一侧，光栅尺（403）的标尺光栅固定设置在立臂（411）另一

侧，光栅尺（403）的光栅读数头通过连接板与Z向托板（402）固连。

4.根据权利要求1所述的一种新型轴承内圈滚道磨床，其特征是：所述的电磁无心夹具

（7）通过可水平调整角度的夹具座（701）设置在第一Y向移动机构（604）的拖板上，用以驱动

无心夹具旋转的电机通过电机座设置在夹具座（701）上方。

5.根据权利要求1所述的一种新型轴承内圈滚道磨床，其特征是：所述的电火花电极修

型装置（9）由底座（901）、刀架座（902）、刀架（903）和车刀（904）构成，所述底座（901）设置在

第二主轴（5）的右侧，其下端与安装平台（2）固连，其上端设置有刀架座（902），刀架座（902）

上端面设置有T型槽，刀架（903）通过T型螺栓安装在刀架座（902）的T型槽内，所述的刀架

（903）侧面设置用以容纳车刀（904）的开口槽，开口槽位于刀架（903）上部的侧壁设有用以

夹紧车刀（904）的紧固螺栓。

6.根据权利要求1所述的一种新型轴承内圈滚道磨床，其特征是：所述的上下料装置

（10）包括X轴位移机构（1001）、Y轴位移机构（1002）、Z轴位移机构、机械臂（1004）、机械爪

（1005）、驱动机构（1006）和料架（1007），所述料架（1007）设置在机床安装平台（2）左端设有

X向移动平台（6）的一侧，X轴位移机构（1001）设置在机床安装平台（2）左端另一侧，Y轴位移

机构（1002）设置在X轴位移机构（1001）上，Y轴位移机构（1002）上端设置有可Y向移动的承

载平板（1021），所述的Z轴位移机构（1003）设置在Y轴位移机构（1002）的承载平板（1021）

上，所述机械臂（1004）设置在Z轴位移机构（1003）上，机械爪（1005）设置在机械臂（1004）下

端，用以驱动机械爪（1005）抓取轴承内圈的驱动机构（1006）设置在机械臂（1004）上端；

所述的Z轴位移机构由支架（1031）、Z向导杆（1032）、Z向丝杠螺母副（1033）、Z轴驱动电

机（1034）构成，所述的支架（1031）整体为一侧开口的矩形箱式结构，其开口侧与料架

（1007）相邻并平行于X轴，支架（1031）底面与Y轴位移机构（1002）上的承载平板（1021）固

连，其开口侧内部设置有平行的Z向导杆（1032），Z向导杆（1032）之间设置有Z向丝杠螺母副

（1033），所述Z向丝杠螺母副（1033）的丝杠下端通过轴座安装在支架（1031）内部底面上方，

丝杠上端通过轴承穿设在支架（1031）上端面内，丝杠上端还穿过支架（1031）上端面并通过

联轴器与Z轴驱动电机（1034）固连，所述Z轴驱动电机（1034）通过电机座安装在支架（1031）

上端面；

所述的机械臂（1004）整体为矩形板，其底面中部与Z向丝杠螺母副（1033）的螺母连接

板固连，其底面两侧分别通过滑块在Z向导杆（1032）上运行；

所述的机械爪（1005）由底板（1051）、固定座（1052）、活动座（1053）和爪体（1054）构成，

所述的底板（1051）整体为圆形板，底板（1051）后端面与机械臂（1004）固连，底板（1051）前

端面径向设置有等分圆周的三个T型槽，其中一个T型槽位于底板（1051）前端面上部并平行

于Z轴，另两个T型槽中设置有可拆卸的固定座（1052），所述的活动座（1053）设置在底板

（1051）前端面上部的T型槽中并通过驱动机构（1006）在该T型槽中运行，所述的固定座

（1052）、活动座（1053）上均设置有垂直于底板（1051）端面的圆柱型爪体（1054）。
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7.根据权利要求6所述的一种新型轴承内圈滚道磨床，其特征是：所述的料架包括料架

底座（1071）、支撑板（1072）、上料仓（1073）和下料仓（1074），所述的料架底座（1071）固定设

置在机床安装平台（2）左端一侧，料架底座（1071）上端面左侧间隔设置有侧面平行于X轴的

支撑板（1072），两个支撑板（1072）平行于X轴的同一侧面上端设置有上料仓（1073），下端设

置有下料仓（1074）；所述的上料仓（1073）整体为上部开口的矩形箱式结构，其一侧面与支

撑板（1072）固连，其底面设置为右端向下倾斜的斜面，上料仓（1073）的左端面设置有进料

口，上料仓（1073）与机械爪（1005）相邻的一侧面右端设置有出料口；所述的下料仓（1074）

整体也为上部开口的矩形箱式结构，其一侧面与支撑板（1072）固连，其底面设置为左端向

下倾斜的斜面，下料仓（1074）的左端面设置有出料口，下料仓（1074）与机械爪（1005）相邻

的一侧面右端设置有进料口。

8.根据权利要求6所述的一种新型轴承内圈滚道磨床，其特征是：所述的驱动机构

（1006）为驱动油缸，其缸体固定在机械臂（1004）上端，其活塞杆端与机械爪（1005）的活动

座（1053）固连。

9.根据权利要求6所述的一种新型轴承内圈滚道磨床，其特征是：所述的机械爪（1005）

其固定座（1052）整体为与底板（1051）T型槽相配合的T型块，其中部设置有螺纹通孔并通过

设置在螺纹通孔中的沉头螺栓紧固在T型槽中，其位于T型槽外部的端面上间隔设置有用以

安装爪体（1054）的螺纹孔；所述的机械爪（1005）其活动座（1053）整体为与底板T型槽间隙

配合的T型块，其位于T型槽外部的端面上也设置有用以安装爪体（1054）的螺纹孔，其上端

面设置有用以连接驱动机构（1006）的螺纹孔；所述机械爪（1005）的爪体（1054）由本体

（1541）、定位环（1542）和保护环（1543）构成，所述的本体（1541）为圆柱体，其一端同轴设置

有用以连接固定座（1052）或者活动座（1053）的螺杆（1544），另一端同轴设置有心轴

（1545），心轴（1545）的另一端设有内螺纹，内螺纹中安装有紧固螺栓，所述定位环（1542）穿

过心轴（1545）套设在本体（1541）上，所述保护环（1543）套设在心轴（1545）上并通过心轴

（1545）端部的紧固螺栓与定位环（1542）的端面压紧。

权　利　要　求　书 3/3 页

4

CN 210790405 U

4



一种新型轴承内圈滚道磨床

技术领域

[0001] 本实用新型涉及轴承加工设备，具体是一种新型轴承内圈滚道磨床。

背景技术

[0002] 轴承是当代机械设备中一种重要零部件。它的主要功能是支撑机械旋转体，降低

其运动过程中的摩擦系数，并保证其回转精度。在机械设备的运行过程中，尤其是一些重要

设备的运行过程中，对轴承进行定期检修和维护更换是保证设备正常运转的必要手段，在

某些特殊情况下，出于对设备整机性能的保证，甚至要求定期对设备上的同一型号的轴承

全部更换，这就要求对这些轴承的使用寿命有一个较为合理的预测，而对整批轴承的使用

寿命进行预测时，整个批次的同型轴承之间，各项指标具有高度的一致性才能保证预测结

果的合理有效。

[0003] 在轴承内圈的磨削加工中，内圈滚道的半精磨和精磨加工对保证内圈滚道的一致

性有着决定性作用。现有的内圈滚道磨床，包括数控内圈滚道磨床，基本都采用单一主轴的

加工方式，在对轴承套圈批次加工时，一台机床对应某一固定的工序，半精磨和精磨是分开

的，这样加工效率高；但反映到轴承内圈滚道的一致性时，由于不同的机床之间存在装夹误

差和磨头尺寸外形之间的误差，即使加工出的合格产品之间，也必然存在一些细小的差距，

从而影响到整批产品的一致性。

[0004] 目前，国内对内圈滚道的加工中，较为先进的是采用自动流水线的加工方式，但其

半精磨和精磨两个工序也分别在不同的设备上完成，其中也必须经过两次上下料和两次装

夹，不论其装夹定位机构有多精密，二次装夹过程中仍必然存在一定的定位误差，这就造成

内圈滚道表面外形尺寸的一致性较差，即使经过超精，也无法彻底消除这种不一致的现象，

从而影响轴承装配后的整体质量，生产出的轴承整体一致性也不是很好，从而影响对轴承

寿命的预判。

发明内容

[0005] 本实用新型的目的是提出一种新型轴承内圈滚道磨床，通过设计双磨头、可二维

移动的工件装夹机构、可二维移动的砂轮整形机构和可三维移动的上下料装置，并采用电

火花砂轮修整技术和磨头在线电解修锐技术，实现在一次装夹的情况下，完成对轴承内圈

滚道的半精磨和精磨的加工，可降低轴承内圈滚道加工过程的装夹误差，同时两个工序的

磨头采用同一修整机构，修整出的磨头一致性好，从而得到加工尺寸较为一致的产品。

[0006] 为实现上述目的，本实用新型采用以下技术方案：

[0007] 一种新型轴承内圈滚道磨床，包括床身、安装平台、第一主轴、测量装置、第二主

轴、X向移动平台、电磁无心夹具、电火花砂轮整形装置、电火花电极修型装置和上下料装

置，所述的床身上部通过螺栓固定设置有水平的安装平台，安装平台上面X轴向一侧设置有

X向平行导轨，平行导轨之间设置有X向丝杠螺母副，所述的X向移动平台设置在平行导轨上

并在平行导轨上运行，X向移动平台的下部与X向丝杠螺母副的螺母连接板固连，（所述的X

说　明　书 1/7 页

5

CN 210790405 U

5



向移动平台上分别设置有第一Y向移动机构和第二Y向移动机构，第一Y向移动机构、第二Y

向移动机构上分别设置有Y向拖板，电磁无心夹具通过第一Y向移动机构设置在X向移动平

台上部左侧，电火花砂轮整形装置通过第二Y向移动机构设置在X向移动平台上部右侧，所

述的用以驱动X向丝杠转动的电机设置在X向丝杠右端的安装平台上，所述的第一主轴、第

二主轴、电火花电极修型装置从左到右依次水平设置在安装平台X轴向的另一侧，上下料装

置设置在安装平台左端，所述测量装置设置在第一主轴与第二主轴之间，电火花电极修型

装置设置在第二主轴右侧；所述的第一主轴、第二主轴均由砂轮电主轴、主轴座、砂轮轴、绝

缘联轴器、轴箱构成，其中砂轮电主轴通过主轴座固定安装在安装平台上，与砂轮电主轴同

轴的砂轮轴穿设在轴箱内，轴箱通过绝缘板设置在安装平台上方，所述砂轮轴的一端通过

绝缘联轴器与砂轮电主轴的输出端绝缘且固连，砂轮轴的另一端安装有砂轮，所述砂轮为

金属结合剂金刚石砂轮，所述砂轮与高频脉冲电源的正极电连接，所述的第一主轴、第二主

轴的砂轮轴轴线平行且等高。

[0008] 所述的第一主轴、第二主轴上均设置有在线电解修锐装置，所述的在线电解修锐

装置包括X轴移动机构、绝缘支架、电解负电极和电解喷头，所述X轴移动机构由安装座、导

轨、直线电机和移动板构成，安装座固定设置在轴箱的上端，安装座上面一端设置有直线电

机，另一端设置有导轨，所述移动板由直线电机驱动并在导轨上运行，所述绝缘支架上端与

移动板固连，下端设置有电解负电极，所述电解负电极整体为紫铜制成的弧形板，电解负电

极同轴设置在砂轮轴的一侧并与高频脉冲电源的负极相连，所述用于喷洒电解液的电解喷

头穿设在绝缘支架下端，电解喷头的出口位于电解负电极与砂轮之间。

[0009] 所述的电火花砂轮整形装置包括电火花负电极、电极电主轴、电火花喷头，所述的

电极电主轴通过固定支座安装在第二Y向移动机构的拖板上，紫铜制成的电火花负电极安

装在电主轴的输出端，电火花电极与高频脉冲电源的负极相连接，用以喷洒电火花电解液

的电火花喷头固定设置在电火花负电极上方。

[0010] 所述的测量装置包括Z向位移机构、Z向托板、光栅尺、测量支架和测量头，所述Z向

位移机构由立臂、平行导轨、丝杠螺母副和驱动电机构成，立臂一侧面设置有平行导轨，丝

杠螺母副设置在平行导轨之间，驱动电机设置在立臂顶端并通过减速机构与丝杠螺母副的

丝杠连接，所述Z向托板与丝杠螺母副的螺母连接板固连并在平行导轨上运行，所述测量头

设置在测量支架上，测量支架固连在Z向托板上并位于立臂朝向X移动平台的一侧，光栅尺

的标尺光栅固定设置在立臂另一侧，光栅尺的光栅读数头通过连接板与Z向托板固连。

[0011] 所述的电磁无心夹具通过可水平调整角度的夹具座设置在第一Y向位移机构的拖

板上，用以驱动无心夹具旋转的电机通过电机座设置在夹具座上方。

[0012] 所述的电火花电极修型装置由底座、刀架座、刀架和车刀构成，所述底座设置在第

二主轴的右侧，其下端与安装平台固连，其上端设置有刀架座，刀架座上端面设置有T型槽，

刀架通过T型螺栓安装在刀架座的T型槽内，所述的刀架侧面设置用以容纳车刀的开口槽，

开口槽位于刀架上部的侧壁设有用以夹紧车刀的紧固螺栓。

[0013] 所述的上下料装置包括X轴位移机构、Y轴位移机构、Z轴位移机构、机械臂、机械

爪、驱动机构和料架，所述料架设置在机床安装平台左端设有X向移动平台的一侧，X轴位移

机构设置在机床安装平台左端另一侧，Y轴位移机构设置在X轴位移机构上，Y轴位移机构上

端设置有可Y向移动的承载平板，所述的Z轴位移机构设置在Y轴位移机构的承载平板上，所
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述机械臂设置在Z轴位移机构上，机械爪设置在机械臂下端，用以驱动机械爪抓取轴承内圈

的驱动机构设置在机械臂上端；

[0014] 所述的Z轴位移机构由支架、Z向导杆、Z向丝杠螺母副、Z轴驱动电机构成，所述的

支架整体为一侧开口的矩形箱式结构，其开口侧与料架相邻并平行于X轴，支架底面与Y轴

位移机构上的承载板固连，其开口侧内部设置有平行的Z向导杆，Z向导杆之间设置有Z向丝

杠螺母副，所述Z向丝杠螺母副的丝杠下端通过轴座安装在支架内部底面上方，丝杠上端通

过轴承穿设在支架上端面内，丝杠上端还穿过支架上端面并通过联轴器与Z轴驱动电机固

连，所述Z轴驱动电机通过电机座安装在支架上端面；

[0015] 所述的机械臂整体为矩形板，其底面中部与Z向丝杠螺母副的螺母连接板固连，其

底面两侧分别通过滑块在Z向导杆上运行；

[0016] 所述的机械爪由底板、固定座、活动座和爪体构成，所述的底板整体为圆形板，底

板后端面与机械臂固连，底板前端面径向设置有等分圆周的三个T型槽，其中一个T型槽位

于底板前端面上部并平行于Z轴，另两个T型槽中设置有可拆卸的固定座，所述的活动座设

置在底板前端面上部的T型槽中并通过驱动机构在该T型槽中运行，所述的固定座、活动座

上均设置有垂直于底板端面的圆柱型爪体。

[0017] 所述的料架包括料架底座、支撑板、上料仓和下料仓，所述的料架底座固定设置在

机床安装平台左端一侧，料架底座上端面左侧间隔设置有侧面平行于X轴的支撑板，两个支

撑板平行于X轴的同一侧面上端设置有上料仓，下端设置有下料仓；所述的上料仓整体为上

部开口的矩形箱式结构，其一侧面与支撑板固连，其底面设置为右端向下倾斜的斜面，上料

仓的左端面设置有进料口，上料仓与机械爪相邻的一侧面右端设置有出料口；所述的下料

仓整体也为上部开口的矩形箱式结构，其一侧面与支撑板固连，其底面设置为左端向下倾

斜的斜面，下料仓的左端面设置有出料口，下料仓与机械爪相邻的一侧面右端设置有进料

口。

[0018] 所述的驱动机构为驱动油缸，其缸体固定在机械臂上端，其活塞杆端与机械爪的

活动座固连。

[0019] 所述的机械爪其固定座整体为与底板T型槽相配合的T型块，其中部设置有螺纹通

孔并通过设置在螺纹通孔中的沉头螺栓紧固在T型槽中，其位于T型槽外部的端面上间隔设

置有用以安装爪体的螺纹孔。

[0020] 所述的机械爪其活动座整体为与底板T型槽间隙配合的T型块，其位于T型槽外部

的端面上也设置有用以安装爪体的螺纹孔，其上端面设置有用以连接驱动机构的螺纹孔。

[0021] 所述机械爪的爪体由本体、定位环和保护环构成，所述的本体为圆柱体，其一端同

轴设置有用以连接固定座或者活动座的螺杆，另一端同轴设置有心轴，心轴的另一端设有

内螺纹，内螺纹中安装有紧固螺栓，所述定位环穿过心轴套设在本体上，所述保护环套设在

心轴上并通过心轴端部的紧固螺栓与定位环的端面压紧。

[0022] 本实用新型的原理是：采用双主轴，可实现轴承套圈的半精磨和精磨在一次装夹

的情况下完成；设计的在线电解修锐装置用于砂轮的修锐，且同时便于磨屑的排出；电火花

整形装置用于砂轮的修型，与在线电解修锐装置以及测量装置配合使用，修型效率高；三轴

联动的上下料装置进一步提高设备的工作效率。

[0023] 本实用新型的有益效果是：本实用新型结构简单合理，可实现轴承套圈的半精磨
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和精磨在一次装夹的情况下完成，加工效率高，加工出的产品精度高且尺寸一致性好。

附图说明

[0024] 图1为本实用新型的整体结构示意图。

[0025] 图2为本实用新型的俯视图。

[0026] 图3为图2中A-A向视图。

[0027] 图4为图2中B-B向视图。

[0028] 图5为第二主轴及其在线电解修锐装置的示意图。

[0029] 图6为第二主轴及其在线电解修锐装置的A-A向视图。

[0030] 图7为在线电解修锐装置中绝缘支架的示意图。

[0031] 图8为测量装置的示意图。

[0032] 图9为测量装置的俯视图。

[0033] 图10为电火花砂轮整形装置的示意图。

[0034] 图11为电磁无心夹具与电火花的俯视图。

[0035] 图12为上下料装置中机械爪的示意图。

[0036] 图13也为机械爪的示意图。

[0037] 图14为机械爪爪体与固定座连接示意图。

[0038] 图中，1、床身，2、安装平台，3、第一主轴，4、测量装置，5、第二主轴，6、X向移动平

台，601、X向平行导轨，602、X向丝杠螺母副，603、电机，604、第一Y向移动机构，605、第二Y向

移动机构，7、电磁无心夹具，8、电火花砂轮整形装置，9、电火花电极修型装置，10、上下料装

置，11、在线电解修锐装置；

[0039] 402、Z向托板，403、光栅尺，404、测量支架，405、测量头，411、立臂，412、Z向平行导

轨，413、丝杠螺母副，414、驱动电机；

[0040] 501、砂轮电主轴，502、主轴座，503、砂轮轴，504、绝缘联轴器，505、轴箱，506、砂

轮；

[0041] 701、夹具座；

[0042] 801、电火花负电极，802、电极电主轴，803、电火花喷头，804、固定支座；

[0043] 901、底座，902、刀架座，903、刀架，904、车刀；

[0044] 1001、X轴位移机构，1002、Y轴位移机构，1021、承载平板，1031、支架，1032、Z向导

杆，1033、Z向丝杠螺母副，1034、Z轴驱动电机，1004、机械臂，1005、机械爪，1051、底板，

1052、固定座，1053、活动座，1054、爪体，1541、本体，1542、定位环，1543、保护环，1544、螺

杆，1545、心轴，1006、驱动机构，1007、料架，1071、料架底座，1072、支撑板，1073、上料仓，

1074、下料仓；

[0045] 1102、绝缘支架，1103、电解负电极，1104、电解喷头，1111、安装座，1112、导轨，

1113、直线电机，1114、移动板。

具体实施方式

[0046] 下面结合说明书附图对本实用新型作进一步的详细说明。

[0047] 一种新型轴承内圈滚道磨床，包括床身1、安装平台2、第一主轴3、测量装置4、第二
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主轴5、X向移动平台6、电磁无心夹具7、电火花砂轮整形装置8、电火花电极修型装置9和上

下料装置10，所述的床身1上部通过螺栓固定设置有水平的安装平台2，安装平台2上面X轴

向一侧设置有X向平行导轨601，X向平行导轨601之间设置有X向丝杠螺母副602，所述的X向

移动平台6设置在X向平行导轨601上并在X向平行导轨601上运行，X向移动平台6的下部与X

向丝杠螺母副602的螺母连接板固连，所述的X向移动平台6上分别设置有第一Y向移动机构

604和第二Y向移动机构605，第一Y向移动机构604、第二Y向移动机构605上分别设置有Y向

拖板，电磁无心夹具7通过第一Y向移动机构604设置在X向移动平台6上部左侧，电火花砂轮

整形装置8通过第二Y向移动机构605设置在X向移动平台6上部右侧，所述的电机603设置在

X向丝杠一端的安装平台2上，所述的第一主轴3、第二主轴5、电火花电极修型装置9从左到

右依次水平设置在安装平台2X轴向的另一侧，上下料装置10设置在安装平台2左端，所述测

量装置4设置在第一主轴3与第二主轴5之间，电火花电极修型装置9设置在第二主轴5右侧；

所述的第一主轴3、第二主轴5均由砂轮电主轴501、主轴座502、砂轮轴503、绝缘联轴器504、

轴箱505构成，其中砂轮电主轴501通过主轴座502固定安装在安装平台2上，与砂轮电主轴

501同轴的砂轮轴503穿设在轴箱505内，轴箱505通过绝缘板设置在安装平台上方，砂轮轴

503的一端通过绝缘联轴器504与砂轮电主轴501的输出端绝缘且固连，砂轮轴503的另一端

安装有砂轮506，所述砂轮506为金属结合剂金刚石砂轮，所述砂轮506与高频脉冲电源的正

极电连接，所述的第一主轴3、第二主轴5的砂轮轴503轴线平行且等高。

[0048] 所述的第一主轴3、第二主轴5上均设置有在线电解修锐装置11，所述的在线电解

修锐装置11包括X轴移动机构、绝缘支架1102、电解负电极1103和电解喷头1104，所述X轴移

动机构由安装座1111、导轨1112、直线电机1113和移动板1114构成，安装座1111固定设置在

轴箱505的上端，安装座1111上面一端设置有直线电机1113，另一端设置有导轨1112，所述

移动板1114由直线电机1113驱动并在导轨1112上运行，所述绝缘支架1102上端与移动板

1114固连，下端设置有电解负电极1103，所述电解负电极1103整体为紫铜制成的弧形板，电

解负电极1103同轴设置在砂轮轴503的一侧并与高频脉冲电源的负极相连，所述用于喷洒

电解液的电解喷头1104穿设在绝缘支架1102下端，电解喷头1104的出口位于电解负电极

1103与砂轮506之间。

[0049] 所述的电火花砂轮整形装置8包括电火花负电极801、电极电主轴802、电火花喷头

803，所述的电极电主轴802通过固定支座804安装在第二Y向移动机构605的拖板上，紫铜制

成的电火花负电极801安装在电极电主轴802的输出端，电火花负电极801与高频脉冲电源

的负极相连接，用以喷洒电火花电解液的电火花喷头803固定设置在电火花负电极801上

方。

[0050] 所述的测量装置4包括Z向位移机构、Z向托板402、光栅尺403、测量支架404和测量

头405，所述Z向位移机构由立臂411、Z向平行导轨412、丝杠螺母副413和驱动电机414构成，

立臂411一侧面设置有Z向平行导轨412，丝杠螺母副413设置在Z向平行导轨412之间，驱动

电机414设置在立臂411顶端并通过减速机构与丝杠螺母副413的丝杠连接，所述Z向托板

402与丝杠螺母副413的螺母连接板固连并在Z向平行导轨412上运行，所述测量头405设置

在测量支架404上，测量支架404固连在Z向托板402上并位于立臂411朝向X向移动平台6的

一侧，光栅尺403的标尺光栅固定设置在立臂411另一侧，光栅尺403的光栅读数头通过连接

板与Z向托板402固连。
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[0051] 所述的电磁无心夹具7通过可水平调整角度的夹具座701设置在第一Y向移动机构

604的拖板上，用以驱动无心夹具旋转的电机通过电机座设置在夹具座701上方。

[0052] 所述的电火花电极修型装置9由底座901、刀架座902、刀架903和车刀904构成，所

述底座901设置在第二主轴5的右侧，其下端与安装平台2固连，其上端设置有刀架座902，刀

架座902上端面设置有T型槽，刀架903通过T型螺栓安装在刀架座902的T型槽内，所述的刀

架903侧面设置用以容纳车刀904的开口槽，开口槽位于刀架903上部的侧壁设有用以夹紧

车刀904的紧固螺栓。

[0053] 所述的上下料装置10包括X轴位移机构1001、Y轴位移机构1002、Z轴位移机构、机

械臂1004、机械爪1005、驱动机构1006和料架1007，所述料架1007设置在机床安装平台2左

端设有X向移动平台6的一侧，X轴位移机构1001设置在机床安装平台2左端另一侧，Y轴位移

机构1002设置在X轴位移机构1001上，Y轴位移机构1002上端设置有可Y向移动的承载平板

1021，所述的Z轴位移机构1003设置在Y轴位移机构1002的承载平板1021上，所述机械臂

1004设置在Z轴位移机构1003上，机械爪1005设置在机械臂1004下端，用以驱动机械爪1005

抓取轴承内圈的驱动机构1006设置在机械臂1004上端；

[0054] 所述的Z轴位移机构由支架1031、Z向导杆1032、Z向丝杠螺母副1033、Z轴驱动电机

1034构成，所述的支架1031整体为一侧开口的矩形箱式结构，其开口侧与料架1007相邻并

平行于X轴，支架1031底面与Y轴位移机构1002上的承载平板1021固连，其开口侧内部设置

有平行的Z向导杆1032，Z向导杆1032之间设置有Z向丝杠螺母副1033，所述Z向丝杠螺母副

1033的丝杠下端通过轴座安装在支架1031内部底面上方，丝杠上端通过轴承穿设在支架

1031上端面内，丝杠上端还穿过支架1031上端面并通过联轴器与Z轴驱动电机1034固连，所

述Z轴驱动电机1034通过电机座安装在支架1031上端面；

[0055] 所述的机械臂1004整体为矩形板，其底面中部与Z向丝杠螺母副1033的螺母连接

板固连，其底面两侧分别通过滑块在Z向导杆1032上运行；

[0056] 所述的机械爪1005由底板1051、固定座1052、活动座1053和爪体1054构成，所述的

底板1051整体为圆形板，底板1051后端面与机械臂1004固连，底板1051前端面径向设置有

等分圆周的三个T型槽，其中一个T型槽位于底板1051前端面上部并平行于Z轴，另两个T型

槽中设置有可拆卸的固定座1052，所述的活动座1053设置在底板1051前端面上部的T型槽

中并通过驱动机构1006在该T型槽中运行，所述的固定座1052、活动座1053上均设置有垂直

于底板1051端面的圆柱型爪体1054。

[0057] 所述的料架包括料架底座1071、支撑板1072、上料仓1073和下料仓1074，所述的料

架底座1071固定设置在机床安装平台2左端一侧，料架底座1071上端面左侧间隔设置有侧

面平行于X轴的支撑板1072，两个支撑板1072平行于X轴的同一侧面上端设置有上料仓

1073，下端设置有下料仓1074；所述的上料仓1073整体为上部开口的矩形箱式结构，其一侧

面与支撑板1072固连，其底面设置为右端向下倾斜的斜面，上料仓1073的左端面设置有进

料口，上料仓1073与机械爪1005相邻的一侧面右端设置有出料口；所述的下料仓1074整体

也为上部开口的矩形箱式结构，其一侧面与支撑板1072固连，其底面设置为左端向下倾斜

的斜面，下料仓1074的左端面设置有出料口，下料仓1074与机械爪1005相邻的一侧面右端

设置有进料口。

[0058] 所述的驱动机构1006为驱动油缸，其缸体固定在机械臂1004上端，其活塞杆端与
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机械爪1005的活动座1053固连。

[0059] 所述的机械爪1005其固定座1052整体为与底板1051T型槽相配合的T型块，其中部

设置有螺纹通孔并通过设置在螺纹通孔中的沉头螺栓紧固在T型槽中，其位于T型槽外部的

端面上间隔设置有用以安装爪体1054的螺纹孔。

[0060] 所述的机械爪1005其活动座1053整体为与底板T型槽间隙配合的T型块，其位于T

型槽外部的端面上也设置有用以安装爪体1054的螺纹孔，其上端面设置有用以连接驱动机

构1006的螺纹孔。

[0061] 所述机械爪1005的爪体1054由本体1541、定位环1542和保护环1543构成，所述的

本体1541为圆柱体，其一端同轴设置有用以连接固定座1052或者活动座1053的螺杆1544，

另一端同轴设置有心轴1545，心轴1545的另一端设有内螺纹，内螺纹中安装有紧固螺栓，所

述定位环1542穿过心轴1545套设在本体1541上，所述保护环1543套设在心轴1545上并通过

心轴1545端部的紧固螺栓与定位环1542的端面压紧。

[0062] 本实用新型未详述部分为现有技术。
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