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新乡日升专精特新轴承装备创新平台建设 

新乡日升数控轴承装备股份有限公司 

一、新乡日升总概况 

新乡日升是国内领先的滚动轴承数控装备供应商，轴承套圈和滚动体数

控装备品种齐全。公司占地 240 余亩，建筑面积 6万平方米，建有包括铸造、

热处理、零件加工、检验检测等在内完整的机床制造体系。 

公司是高新技术企业，2024年国家重点“专精特新”小巨人企业，2023年

瞪羚企业，河南省轴承装备工程技术中心依托单位，河南省数控轴承磨床智

能制造工厂。 

 

新乡日升作为轴承专用装备制造商，三十年来深耕不辍，围绕轴承三大

件专用设备，坚持不断技术创新，研发出一代代经典产品，满足了轴承行业

不同客户、不同时期的需求。公司整个团队的长期稳定，保证了研发、制造、
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销售及服务等环节的畅通与持续传承，为公司能够自成立以来，始终处在行

业前列提供了保障。 

 

二、知识产权新成果 

新乡日升围绕轴承行业规划和产业方向，持续进行产品研发、升级换代，

打造更新更先进的轴承设备平台及其衍生产品，产生了一系列行业首创性技

术，对轴承行业多元化发展、产业升级起到了良好的促进作用。仅 2023年年

度获得 17项专利授权，其中发明专利 6项 ；机床控制软件著作权 8项 。 
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三、中小型平台建设 

1、中小型磨床换代新平台 

中小型磨超设备，作为传统优势产品，新乡日升结合自身三十年的实践

经验， 运用现代 CAD三维软件，对平台进行进行数字化设计分析，从设计

源头提高机床的性能和外观，并实现模块化。新平台提升了整条产线设备零

件通用性、功能可转化性以及性能可升级性，相较之前一代产品，在基础件、

进给、测控、修整、传输、兼容、维护等方面优势明显。 

 

1）基础件的设计 

机床的基础床身、拖板等基础件，是机床长期保持稳定的基石，对结构

刚性、热稳定性要求苛刻。经验积累与软件分析相结合，对床上自重、扭曲、

导轨预紧、磨削受力等综合因素进行了重新设计，同规格产品较上一代重量

进一步增加，基础件的结构合理，刚性强、用料足，造就厚重沉稳的重机风

格，保障了机床精度的长期持久性。 
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2）进给部分的创新 

机床的进给部分关乎最基本的核心精度，进给丝杠采用带螺距温升修正

的 C1级高精度丝杠，双支撑预拉伸热变位补偿技术，“提前”把丝杆将要因温

升伸长的量“预支”出来，丝杠在冷热机时的长度变化减小甚至几乎不变，机

床进给系统的冷热稳定一致性，解决加工尺寸或滚道位置热漂移的问题。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

高于 C1 级螺距误差
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2、自主在机综合测控技术创新 

轴承套圈磨超加工已走到复式联线的高级阶段，对每台机床的“自诊性”

也有了更高的要求，新乡日升行业首创的全新的在机综合测控技术，可以实

现对套圈的锥度、椭圆度判定、分选。尤其是对加工薄壁件或细长件，加工

过程中容易出现变形椭圆超差或锥度超出问题，开发的新型仪表可以实时监

测工件尺寸要素的极值，再通过特有的算法，仪表可自行判断工件的状态，

实现对重要敏感精度的自动筛查。 
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不仅如此，每台机床的“自主性”也有了更高的提升。全新的在机综合测

控技术，结合特殊开发的主动量仪，以及集成于机床内自动校测的标准件，

机床能够全时自主校对仪表，修正仪表因温度变化、测爪磨损等因素带来的

尺寸飘移，可以实现对套圈尺寸的长期稳定测控。这样仪表自身就形成一个

加工+测量+校标+自控的全闭环新型加工模式，打破了传统人工巡检或机外检

测机监控尺寸的模式，降低了设备成本，加工精度也能够长期保持。 

3、砂轮修整器的结构、技术创新 

沟形误差要求极高的精密球轴承，如何使沟道轮廓度达到或接近与钢球

相当的水平，实现以 0.1um级衡量的 PT值，一直是行业探索的焦点问题。为

此新乡日升开发了采用陶瓷球支承回转的圆弧修整器，由于没有滚动体参与

旋转，回转精度基本等同于陶瓷球的单一剖面圆度，达到极高的水平。该结

构具有修形精度高、形状稳定、防腐免维护等优点，且制造成本与传统的轴

承支承方式相比，并没有明显的增加。 

 

高动态直线电机模组，配雷尼绍光栅尺，全闭环控制，由于没有传统丝

杠传动带来的螺距误差、反向间隙误差、丝杠轴承误差等不利因素，可实现
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0.1um级的高分辨率插补修整，具有修形精度高、形状稳定、机械故障少等

优点。采用通用安装接口，满足所有规格内、外滚道磨床的需求。可广泛适

应主流控制系统，如西门子、发那科、三菱等。 

4、无料道自动机械手结构、技术创新 

针对高精度轴承开发了无料道、无磕碰、一个流的工件自动上下及传输

系统。其设计理念就是采用机内伺服桁架作为工序间的横向传输；采用双工

凸度量 6um/30mm 

 

凸度量 2um/30mm 
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位伺服交换机械手作为桁架到加工位的切换。全程点对点工作，无零件相邻

接触，从而避免工件相互磕碰破坏精度、线上各工序滞存不均温度差异等，

不利于精密轴承生产的因素。 

 

5、平台设备的兼容性、可维护性设计 

新拼图模块化设计，充分考虑到了设备零件、备件的通用性，以及机床

功能的兼容性。修整器安装按照组合夹具方箱的理念设计，多接口设计，兼

容滚轮成形滚轮、碟片滚轮、单点回转、碟片回转等多种修整器对接，便于

实现磨料、甚至机床功能的切换。 

另外，机床罩壳前脸采用大开间设计，四周通透，推拉门和扣板门取下

后，便可在线进行机床的各类短、中、长期保养、大修，而日常操作调整就

更便捷了。 
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6、中小型超精机新平台 

球轴承套圈超精机的工件轴、摆头轴采用伺服驱动；摆头沟位方向移动、

油石架抬倒移动，采用伺服电机+丝杠传动；油石加压采用伺服比例阀控制。

工件转速、油石摆频、油石压力、套圈沟位、沟 R曲率等参数在触摸屏内预

设置，并根据实际加工效果修订，然后存储供后续换型调取，为实现“一键换

型”奠定数控基础。 

由于采用伺服驱动抬倒，油石的抬倒机构从摆头上移走，摆头的重量、

惯性大幅降低，显著降低了油石摆动时的振动、提高了油石振荡的频率，提

升了机床加工精度和效率。 
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滚子轴承套圈超精机的工件轴、振荡轴采用伺服驱动；油石往复移动，

采用伺服电机+丝杠传动；油石加压采用伺服比例阀控制。工件转速、油石振

荡频率、油石压力、套圈往复位置幅度等参数在触摸屏内预设置，并根据实

际加工效果修订，然后存储供后续换型调取，为实现“一键换型”奠定数控基

础。 

另外，机床采用复合化设计思路，内圈滚道超精机复合了挡边超精功能；

外圈滚道超精机复合了砂带外圆超精功能，从而增强了超精机功能和加工效

率。 
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7、精密陶瓷球研磨新平台 

数控钢球装备新平台针对陶瓷球加工的特点，创新了高精度主轴结构，

转动盘的跳动<0.005mm；创新了的上盘加压与浮动结构，使上盘浮动更灵活

加工均衡；研制了料盘芯壳分离机构、钢球测量机构、防碰撞机构，实现了

自动卸球功能，提高了加工效率和成品球的表面质量；加工精度可达 G3级，

主要用于精密陶瓷球加工。 
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四、特大型平台建设 

1、大型、特大型立式平台新平台 

大型、特大型立式平台，产品系列承接中小型规格，可覆盖 400~2500mm

的加工范围，采用模块化设计，通过安装或更换不同功能部件可以实现大型

轴承套圈的车削、磨削、砂带超精等功能，即可多台分工序串联成线，用于

成批量生产；又可单台复合工序，用于单件小批生产。满足客户对大型轴承

套圈的多场景精密加工。 
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平台衍生复合型产品设有 6或 12个功能头库，包括三面车刀头、立式磨

削头、卧式磨削头、砂带超精头等加工部件；还可安放分中器、测量头、扫

描头等检测组件。根据工步需要，随时可以调用头库内各种刀具或工具，从

而实现一次装夹，自动完成所需的各个工序，适合多品种、单件、小批量加

工需求，设备投入少、占地面积小。 

 



148 

平台衍生复合型超精机中心，可一次装夹精研大型轴承套圈的内滚道、

挡边、外滚道等部位的超精，还可扩展兼顾球轴承、调心滚子轴承等套圈的

超精。机床超精头采用类似五轴机床的万向结构，振荡机构采用日升专利具

有自动平衡偏重装置，可实现 2500次以上的高频率振荡，提高超精效率和精

度。 

机床带有车刀安装接口，可以迅速对端面靠山等高块精修，仅需要 3~5

分钟即可完成 2500mm直径工件端面的自修，远比外挂磨头效率高。 

 

2、大规格滚子磨超线新平台 

生产线平台覆盖外径 30~120mm圆柱、圆锥滚子精加工，包括外圆磨削、

端面/球基面磨削、端面/球基面超精、外圆超精等工序，实现严苛的无磁化、
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一粒流生产。 

机床采用机内桁架伺服机械手传输，主动量仪控制尺寸，全面伺服化控

制动作，工装全部机外预置/预调，全面可视化调整光/磁栅反馈。经日本知名

客户批量生产使用评价，同步达到日本同类产品技术水平。 

 

五、未来新平台展望 

1、大规格平面研磨新平台 

平台针对以 YRT系列、811系列轴承套圈为典型加工件代表，行星磨削

覆盖外径 600mm，偏心磨削覆盖外径 1000mm的轴承套圈。 

机床采用龙门式双立柱结构，伺服升降，比例伺服阀加压，主动量仪控

制尺寸，达到国外同类产品先进技术水平。 
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2、国外新近发展的磨超新平台 

日本、欧洲头部轴承磨超设备厂家，已经着手推广立式平台用于轴承套

圈的磨超加工。整条线的设备，不再像以前卧式机床那样区分内、外表面机

型，而且机床加工范围立式也远比同规格的卧式要大。如此，便大大减少了

机床品种，各工序机台实现灵活、自由组合，且便于实现输送装置的机内化，

结构和维护都将变得更加简单。 
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结束语 

二十年前，轴承磨床首次成功批量应用伺服驱动技术以来，新乡日升面

对行业的一次次起落和挑战，迎难而上，持续创新与发展，不断攻克关键核

心技术。新的平台成功开发及推广应用，使得伺服+丝杠驱动达到了新的高度。 

未来几年，公司将继续调整产品结构、市场模式结构，瞄准国际最前沿

技术水平，结合国内、外头部客户需求，进一步完善制造过程，夯实公司核

心竞争力，打造经久考验的轴承设备平台。我们已经并将继续与国内、外轴

承行业的朋友们一道，为轴承行业的发展，作出新乡日升的应有的贡献！  


