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在带轮部通过带被传递旋转时，在与带轮部一体的旋转轴体产生径向载荷。在轴 支承体设置静压
轴承来支承该径向载荷。承受径向载荷的静压轴承通过在轴支承体的径向面(轴向面)沿周向形成
多个压 油兜来承受作用于旋转轴体的径向载荷。例如，等间隔配置四个压油兜，在从油供给源经
由 供给路向各油兜供给液压油时，通过设置于供给路的压力调整节流部来减压调整成适宜支 承
的液压力并进行供给。

具体来说，承受径向载荷的静压轴承在与旋转轴体之间具有一定的轴承缝隙的轴 支承体的内周面
设置有压油兜和凸台部。 诚心诚信专注，成为行业***！镇江**动静压磨头货源

液体静压主轴回转精度测试方法的研究摘要：在分析现有主轴回转精度测试方法的基础上，
研究了一种两点法主轴回转精度测试方法。该方法首先在主轴空载条件下，采用“标准球法”测
得主轴回转误差，采用“垂直布置两点法”在主轴轴颈上定点采样，从采样数据中减去对应位置
的主轴回转误差，得出主轴圆度误差；然后在主轴加工条件下，利用步中的“垂直布置两点法”
在主轴上定点采样，从实时采样数据中减去步测得的主轴圆度误差，然后得出主轴加工条件下的
动态回转误差。结果表明：提出的两点法主轴回转精度测试方法是有效可行的。芜湖原装动静压
磨头货源电气自动化，良机不可失！
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图12主轴回转误差幅值谱图

从图11和图12可看出：主轴回转误差以同步误差成分为主，其中3次及5次谐波成分占有较大比重，
异步误差成分较小。

4．3实验结果分析

(1)主轴回转误差频谱主要由1——5次谐波分量组成，并以3次、5次为主。

(2)主轴圆度误差与主轴回转误差相似性强，说明主轴的圆度误差是造成主轴回转误差的重要因素。

(3)利用两点法测得主轴被测截面圆度误差后，可实现加工条件下的主轴回转误差动态监测。研究
了一种简便、准确、能在主轴加工条件下对其进行回转精度测试的两点测量法，阐述了该测试方
法的理论，给出了完整的测量方法及具体的数据处理方法。经理论与实验研究证实，提出的两点
法主轴回转精度测试方法是有效可行的。

（4）主轴滚动轴承的预紧。所谓轴承预紧，就是使轴承滚道预先承受一定的载荷，这样不只
能消除间隙，而且能使滚动体与滚道之间发生一定的变形，从而使接触面积增大，轴承受力时的
变形减少，抵抗变形的能力提高。因此，对主轴滚动轴承进行预紧和合理选择预紧量，可以提高
主轴部件的旋转精度、刚度和抗振性。装配机床主轴部件时要对轴承进行预紧，使用一段时间以
后，间隙或过盈有了变化，应重新调整，所以要求预紧结构便于调整。滚动轴承间隙的调整或预
紧，通常是通过使轴承内外圈产生相对轴向移动来实现的。品质保证，超级服务！
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高速运转时，离心力有使钢球外移的倾向 ， 即A移到A1、B0移到B1，此时，内圈接触角将增大，
外圈接触角减小，其结果是钢球质心偏离旋转轴线，产生陀螺力矩。

钢球将在滚动的同时有一定度的打滑，滑动产生的摩擦热不但使轴承的温升加剧 ，而且严重时导
致钢球表面局部退火，增加磨损和烧伤程度。为克服离心力的影响，单向轴承在主轴中总是带预
载荷运转。恰当的预载荷能够使内外圈接触角在运转时保持一致，不只能延长轴承寿命，而且能
提高轴承及主轴的刚性。 一份货有一分钱的价值！芜湖原装动静压磨头货源

质在必得，成就你我！镇江**动静压磨头货源

 高压油箱系统供油方式设计：

  对于高速轴承而言，为可靠地将润滑油送入轴承内部，应十分重视供油方式(如喷嘴形式、安
装位置等)的设计。轴承润滑方式完全取决于轴承类型和配置方式。对单列轴承而言，z佳润滑方式
为从一边进入轴承内部。喷嘴孔应与内环齐平，不能指向保持架。尤其当轴承自身吸排油方向不
易确定时，润滑油必须按上述方向进入轴承内部。若条件许可，润滑油z好经过一个特制喷管后再
进入轴承内部。喷管长度取决于轴承大小，直径为0.5-1.0mm。也允许把润滑油送到轴承外圈处。
在这种情况下，要注意察看润滑油是否进入了钢球与外圈之间形成的压力区域。

镇江**动静压磨头货源

杭州杭坤机电设备有限公司是一家有着雄厚实力背景、信誉可靠、励精图治、展望未来、有
梦想有目标，有组织有体系的公司，坚持于带领员工在未来的道路上大放光明，携手共画蓝图，
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在浙江省等地区的机械及行业设备行业中积累了大批忠诚的客户粉丝源，也收获了良好的用户口
碑，为公司的发展奠定的良好的行业基础，也希望未来公司能成为*****，努力为行业领域的发展
奉献出自己的一份力量，我们相信精益求精的工作态度和不断的完善创新理念以及自强不息，斗
志昂扬的的企业精神将**杭坤供和您一起携手步入辉煌，共创佳绩，一直以来，公司贯彻执行科
学管理、创新发展、诚实守信的方针，员工精诚努力，协同奋取，以品质、服务来赢得市场，我
们一直在路上！


