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一种高精度球窝研磨棒

(57)摘要

本实用新型涉及一种可储存研磨膏的高精

度球窝研磨棒。把需要研磨的零件和研磨棒分别

用三爪卡盘和手电钻固定，利用机床主轴使零件

球窝和研磨棒产生相对运动，进行研磨。通过球

头上的“十字”形花槽实现研磨膏的自动储存和

释放，提高研磨效率。研磨产生的碎屑和热量沿

着花槽不断排出，能有效提高球窝的表面粗糙度

和加工精度。
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1.一种高精度球窝研磨棒，包括球头、花槽、轴杆，其特征在于：所述球头设置在轴杆的

端部，所述花槽凹陷布置在所述球头表面。

2.根据权利要求1所述的高精度球窝研磨棒，其特征在于：所述花槽呈“十字”形布置在

所述球头表面，花槽成中心对称。

3.根据权利要求1所述的高精度球窝研磨棒，其特征在于：所述研磨棒的材料为铸铁

QT400。
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一种高精度球窝研磨棒

技术领域

[0001] 本实用新型涉及一种适用于精密柱塞球窝研磨的高精度研磨棒，属于机械加工研

磨技术领域。

背景技术

[0002] 柱塞球窝是液压马达的关键部件，通过液压转换实现机械能的输出，被广泛应用

于航空航天、工程机械、石油化工等行业。柱塞球窝的形位精度和表面质量直接影响输出压

力，并决定了液压装置的使用寿命。因此，对柱塞球窝的加工精度具有很高的要求，要求尺

寸精度SФ9.5+0.005  0，表面粗糙度达到Ra0.4以上。生产上常用研磨来保证球窝的尺寸精

度、形状精度和表面粗糙度。目前多采用改变研磨压力、改变磨料粒径和磨料浓度等方法来

改善研磨效果，提高表面粗糙度，鲜有对高精度球形研磨棒的报道。目前常用的研磨棒有如

下两个特点：研磨部分为表面光滑的球头，无法储存研磨膏，需定期添加研磨膏，降低研磨

效率；在研磨过程中球窝和球头由于摩擦作用产生的研磨热量不易释放，温度升高，造成零

件的热变形，降低了加工精度。

发明内容

[0003] 本实用新型的目的是为了避免了球尖端由于凹凸不平而产生研磨划痕造成对零

件的二次损伤。

[0004] 本实用新型的解决方案是提供一种能够适用于高精度柱塞球窝研磨的研磨棒。一

种高精度球窝研磨棒，包括球头、花槽、轴杆，所述球头设置在轴杆的端部，所述花槽凹陷布

置在所述球头表面。所述花槽可优选为呈“十字”形布置在所述球头表面，花槽成中心对称。

所述研磨棒的材料为铸铁QT400。

[0005] 本实用新型与现有技术相比，具有如下优点：

[0006] 1 .开放式“十字”形花槽能够储存研磨膏，使研磨膏自动填充到研磨表面，减少了

点接触的不利影响，增大研磨面积，提高研磨效率。

[0007] 2.“十字”形花槽的开放式结构加快研磨膏在研磨表面的自由流动，使研磨膏均匀

覆盖在研磨表面，减小了因人工添加研磨膏时添加量不均匀所产生的误差。

[0008] 3.“十字”形花槽有利于研磨过程中的散热，减小了零件的受热变形，提高球窝表

面的加工精度。

[0009] 4.结构简单，制造成本低；使用方法简单，对操作者要求不高，可明显提高研磨效

率和研磨精度。

附图说明

[0010] 图1是本实用新型中的研磨棒结构示意图；

[0011] 图2是柱塞球窝的研磨原理示意图；

[0012] 图中，1是带凹陷花槽的球头，2是研磨棒，3是需要研磨的柱塞球窝零件。

说　明　书 1/2 页

3

CN 209850667 U

3



具体实施方式

[0013] 下面结合附图对本实用新型的具体实施方式进行详细论述。

[0014] 为了便于技术人员理解本实用新型，下文结合说明书附图对本实用新型的实施方

式做具体介绍。

[0015] 图1为本实用新型中的研磨棒结构示意图，其一端是带“十字”形花槽(部位1)的球

头，花槽凹陷布置在所述球头表面。花槽宽0.5mm，深0.5mm，采用该种结构设计，球窝里的研

磨膏能够自动储存和释放，研磨产生的碎屑和热量沿着花槽不断排出，保证了高精度研磨。

[0016] 在实际研磨过程中，按照图2所示原理使用研磨棒。研磨时，按图中所示，研磨棒和

柱塞球窝之间为间隙配合。研磨棒在球窝中倾斜转动，转动角度范围在0-40°之间，能够对

柱塞球窝的全尺寸范围进行充分接触和研磨。

[0017] 先把图2中的柱塞柱塞球窝3固定在机床的三爪卡盘上，涂覆一层A研磨膏，A研磨

膏主要成分为Cr2O3微粉，微粉粒径为20μm。

[0018] 在研磨棒1的球头一端涂覆一层A研磨膏，用手电钻夹持研磨棒轴形杆一端。如图2

所示，手持手电钻夹住研磨棒的轴杆一端，将研磨棒带十字槽的球头一端顶在柱塞球窝中。

启动机床，使柱塞球窝随机床主轴旋转，转速为180转/分钟。从结构上来看，此时柱塞球窝

和研磨棒之间为间隙配合，且产生相对运动。

[0019] 用煤油清洗柱塞座和研磨棒，把A研磨膏清洗干净，在柱塞球窝区域以及研磨棒球

头区域均匀涂覆B研磨膏，B研磨膏主要成分为Cr2O3微粉，微粉粒径为3μm。如(1)(2)步骤所

述，再次启动机床，使柱塞球窝随机床主轴旋转，转速设定在300转/分钟。从结构上来看，此

时柱塞球窝和研磨棒之间为间隙配合，且产生相对运动。用本例中所述研磨棒，可加工出表

面粗糙度Ra0.4以上的球窝，满足设计要求。

[0020] 由于本研磨过程属于精密加工，为了获得精度高、表面粗糙度高的球窝，需保证研

磨及清洗过程的绝对清洁。

[0021] 以上所述，仅是本实用新型的较佳实施例，并非是对本实用新型做任何限制，凡是

根据本实用新型对以上实施例做的任何简单修改、变更以及等效结构变化，均仍属于本实

用新型技术方案的保护范围内。
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图1

图2
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