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(54)发明名称

消除从动轮轴向间隙的精密限位装置及其

装配方法

(57)摘要

消除从动轮轴向间隙的精密限位装置及其

装配方法，从动轮轴通过从动轮内孔中的两个滚

动轴承安装在支撑座双臂之间，特征是从动轮轴

一端设有台肩；另一端设有C形隔圈和抱箍，C形

隔圈套在从动轮轴上，抱箍套在C形隔圈的外圆

上。优化方案支撑座双臂上两个装配孔一大一

小：分别与从动轮轴台肩、C形隔圈配合。本发明

从动轮轴向窜动被C形隔圈和抱箍有效限制，抱

箍侧面用两个螺钉与支撑座相联使从动轮轴完

全止旋，从动轮只能通过滚动轴承转动，使从动

轮阻力减小。这种设计结构使各加工零件的厚度

精度要求降低，使得装配和维护变得容易，装配

能轻松实现一次完成，而且没有轴向窜动，保证

从动轮通过滚动轴承来转动。该发明原理明了，

工艺结构简单。
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1.一种可在装配时消除从动轮轴向间隙的精密限位装置，从动轮轴通过从动轮内孔中

的两个滚动轴承，安装在支撑座的双臂之间，其特征在于，所述从动轮轴的一端，设有台肩；

该从动轮轴的另一端，设有C形隔圈和抱箍，所述的C形隔圈套在从动轮轴上，抱箍套在C形

隔圈的外圆上；

所述支撑座双臂上两个装配的孔径大于轴承的内孔；

所述支撑座双臂上的两个装配孔的孔径一大一小：其中从动轮轴设有台肩一端的装配

孔为大孔，其孔径与从动轮轴台肩的外径相配合；另一个装配孔为小孔，其孔径与C形隔圈

的外径相配合；

所述的C形隔圈有一条切开的缺口。

2.根据权利要求1所述的可在装配时消除从动轮轴向间隙的精密限位装置，其特征在

于，所述的抱箍的侧面设有两个孔，并使用螺钉将抱箍与支撑座连接在一起。

3.权利要求1所述的可在装配时消除从动轮轴向间隙的精密限位装置的装配方法，其

特征在于，步骤如下：

⑴.  所述的从动轮轴穿过支撑座的一侧孔，再穿过从动轮的两个滚动轴承孔，再穿过

支撑座的另一侧孔；

⑵.  在所述从动轮轴的另一端，套上C形隔圈，使从动轮轴上的台肩和C形隔圈分别顶

到两侧轴承的内圈；

⑶.  在所述C形隔圈的外圆上，安装抱箍，并将抱箍拧紧；

装配完成后，其中的一个滚动轴承通过位于从动轮轴上的台肩形成轴承内圈的轴向限

位，另一个滚动轴承通过C形隔圈形成轴承内圈的轴向限位。

4.根据权利要求3所述的可在装配时消除从动轮轴向间隙的精密限位装置的装配方

法，其特征在于，步骤⑶中所述的“将抱箍拧紧”，是所述的抱箍的侧面设有两个圆孔，是所

述的支撑座的侧面同样位置设有两个螺孔，并使用螺钉将抱箍与支撑座侧面连接在一起。

5.根据权利要求3或4所述的可在装配时消除从动轮轴向间隙的精密限位装置的装配

方法，其特征在于，步骤⑴中所述的滚动轴承包括轴承内圈、轴承外圈和轴承滚动体，两个

滚动轴承分别设在从动轮的内孔两侧。
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消除从动轮轴向间隙的精密限位装置及其装配方法

技术领域

[0001] 本发明涉及一种从动轮轴向限位装置，其突出特点是可消除从动轮轴向间隙，且

支撑座两侧轴孔加工容易，同心度容易保证，适用于需要限制从动轮轴向间隙的精密机电

系统。本发明还涉及这种精密限位装置的装配方法。

背景技术

[0002] 普通常规的从动轮轴向限位装置如图1所示，支撑座1，从动轮轴2，隔圈3，从动轮

4，滚动轴承5，轴用挡圈6。支撑座1的双臂内侧宽度理论上应等于两个隔圈3的宽度加上两

处滚动轴承5的外侧宽度；但实际上，由于零件加工误差和测量误差的存在，当装配时总是

发现要么轴向尺寸存在空隙，从动轮能轴向窜动，这对需要限制轴向窜动的精密传动机构

是不允许的；要么轴向尺寸太紧，需磨削掉一点隔圈3的宽度后才能装配，这增加了装配的

工时。

[0003] 对于以上两种情况，不管是装配时发现轴向尺寸存在空隙或轴向尺寸太紧，只要

是希望轴向没有间隙的从动轮机构，通常的办法是通过测量确定隔圈的宽度，重新加工一

个适合的隔圈，如遇到附近没有车床，或虽有车床而没有车工师傅操作，那装配工作就要停

顿；再如要装配的从动轮组数量比较多，那每一个都要这样配着装，严重影响生产效率；再

如要到客户现场更换从动轮，新旧两个从动轮肯定宽度不完全一致，存在加工误差，随之而

来隔圈也要更换，而客户现场一般是没有车床的，那更换工作就不能顺利完成。这种要完全

依靠零件尺寸来保证的设计在生产和维护中往往带来诸多不便和麻烦，不利于多快好省地

工作。

发明内容

[0004] 本发明的目的在于克服现有装置的缺陷，提供一种可在装配时消除从动轮轴向间

隙的精密限位装置，能降低零件的局部加工精度要求，提高了生产率，使得从动轮组的装配

效率也大大提高，不需要挑选零件来配凑尺寸链。本发明还将提供这种精密限位装置的装

配方法。

[0005] 完成上述发明目的的技术方案是：一种可在装配时消除从动轮轴向间隙的精密限

位装置，从动轮轴通过从动轮内孔中的两个滚动轴承，安装在支撑座的双臂之间，其特征在

于，所述从动轮轴的一端，设有台肩（或称为台阶）；该从动轮轴的另一端，设有C形隔圈和抱

箍，所述的C形隔圈套在从动轮轴上，抱箍套在C形隔圈的外圆上。

[0006] 作为本发明的进一步改进，有以下优化方案：

[0007] 1、支撑座双臂上两个装配的孔径大于轴承的内孔；这样更有利于机械加工，有利

于达到精度要求。

[0008] 2、所述支撑座双臂上的两个装配孔的孔径一大一小：其中从动轮轴设有台肩一端

的装配孔为大孔，其孔径与从动轮轴台肩的外径相配合；另一个装配孔为小孔，其孔径与C

形隔圈的外径相配合。
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[0009] 即，本发明的从动轮轴上加工一台肩，起隔圈的作用，隔圈与从动轮轴一体，这样

既省去一种零件的加工，又减少装配一个零件。支撑座的双臂通孔直径更大，有利于支撑座

装夹后两孔一次镗削完成加工，也有利于达到更高的精度要求。

[0010] 3、所述的C形隔圈有一条切开的缺口，以利于抱箍将其与从动轮轴抱紧成为一体。

[0011] 4、所述抱箍的侧面设有两个圆孔，所述支撑座的侧面设有两个螺孔，使用螺钉穿

过此圆孔，拧入支撑座侧面的螺孔，使得抱箍和支撑座连接在一起，最终从动轮轴不能转

动，保证从动轮的转动是通过滚动轴承来实现。

[0012] 完成本申请第二个发明任务的技术方案是：上述可在装配时消除从动轮轴向间隙

的精密限位装置的装配方法，其特征在于，步骤如下：

[0013] ⑴.所述的从动轮轴穿过支撑座的一侧孔，再穿过从动轮的两个滚动轴承孔，再穿

过支撑座的另一侧孔；

[0014] ⑵.在所述从动轮轴的另一端，套上C形隔圈；

[0015] 在所述C形隔圈的外圆上，安装抱箍，并将抱箍拧紧。

[0016] ⑶.所述的滚动轴承包括轴承内圈、轴承外圈和轴承滚动体，两个滚动轴承分别设

在从动轮的内孔两侧，

[0017] 装配完成后，其中的一个滚动轴承通过位于从动轮轴上的台肩形成轴承内圈的轴

向限位，另一个滚动轴承通过C形隔圈形成轴承内圈的轴向限位。

[0018] 换言之，本发明的技术方案是：可在装配时消除从动轮轴向间隙的精密传动装置，

由支撑座、从动轮、滚动轴承、从动轮轴、C形隔圈和抱箍等组成，所述的支撑座由双臂组成，

所述的从动轮内孔有两个滚动轴承，所述的从动轮轴穿过支撑座的一侧孔，再穿过从动轮

的两个滚动轴承孔，再穿过支撑座的另一侧孔，所述的滚动轴承包括轴承内圈、轴承外圈和

轴承滚动体，两个滚动轴承分别设在从动轮的内孔两侧，其中的一个滚动轴承通过位于从

动轮轴上的台肩形成轴承内圈的轴向限位，另一个滚动轴承通过C形隔圈形成轴承内圈的

轴向限位。所述的C形隔圈套在从动轮轴上，抱箍套在C形隔圈的外圆上，拧紧抱箍夹紧螺钉

将抱箍、C形隔圈和从动轮轴三者紧密连接在一起；抱箍的侧面有两个圆孔，能使用螺钉拧

入支撑座的螺孔，使得抱箍和支撑座也紧密连接在一起。

[0019] 本发明的从动轮被限位在从动轮轴和C形隔圈两个零件之间，C形隔圈在从动轮轴

上可轴向移动，直至从动轮没有轴向窜动，将抱箍的夹紧螺钉拧紧，使得抱箍、C形隔圈和从

动轮轴三者抱紧成为一体，同时用两个螺钉将抱箍的侧面与支撑座连接，这样从动轮消除

了轴向窜动，从动轮轴也与支撑座连成了一体，从动轮的转动只能通过滚动轴承来实现。

[0020] 本发明的有益效果是：从动轮的轴向窜动被可移动的C形隔圈和抱箍有效地限制，

同时抱箍的侧面两个螺钉与支撑座相连接，使从动轮轴完全止旋，从动轮只能通过滚动轴

承转动，滚动摩擦使从动轮阻力减小。这样的机械结构使得零件加工的厚度精度要求降低，

装配时轻松实现一次完成，而且没有轴向窜动，保证滚动轴承起作用。该发明原理明了，工

艺结构简单。

附图说明

[0021] 图1是现有技术的从动轮轴向限位装置结构示意图；

[0022] 图2-1、图2-2分别是本发明的从动轮轴向限位装置结构示意图；
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[0023] 图3-1、图3-2是C形隔圈的结构示意图；

[0024] 图4-1、图4-2是抱箍的结构示意图。

具体实施方式

[0025] 下面结合附图和实施例做进一步说明。

[0026] 实施例1，一种从动轮轴向限位装置，参照图2～图4。

[0027] 参照图2，一种从动轮轴向限位装置，由支撑座9、从动轮12和从动轮轴10组成,从

动轮12内孔有两个滚动轴承13，从动轮轴10穿过支撑座的一侧孔，再穿过从动轮的两个滚

动轴承孔，再穿过支撑座的另一侧孔。滚动轴承13包括轴承内圈、轴承外圈和轴承滚动体，

两个滚动轴承13分别设在从动轮的内孔两侧，其中的一个滚动轴承通过位于从动轮轴上的

台肩11而形成轴承内圈的轴向限位，从动轮轴同时也起到隔圈的作用，另一个滚动轴承通

过C形隔圈15形成轴承内圈的轴向限位。  C形隔圈15套在从动轮轴10上，能左右移动，抱箍

14套在C形隔圈15的外圆上，拧紧抱箍夹紧螺钉7，将抱箍14、C形隔圈15和从动轮轴10三者

紧密连接在一起，限制了从动轮12的轴向窜动，另外用两个螺钉8将抱箍侧面与支撑座9侧

面相连接，使得从动轮轴10止旋。

[0028] 参照图3，C形隔圈15有一条切开的缺口16，以利于抱箍14将其与从动轮轴10抱紧

成为一体。

[0029] 参照图4，抱箍14的侧面有两个孔，能使用两个螺钉8将抱箍14与支撑座9连接在一

起，最终从动轮轴10不能转动，保证从动轮12的转动是通过滚动轴承来实现。
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图1

图2-1
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图2-2

图4-1
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图4-2
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