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产品名称 瓦轴批发 秦皇岛瓦轴 天津市开源瓦轴

公司名称 天津市开源瓦轴销售有限公司

价格 面议

规格参数

公司地址 天津市新南马路五金城三区31栋7号

联系电话 13502021628 13502021628

产品详情

深沟球轴承加工的工艺步骤

轴承加工的工艺步骤

1、管坯加工：将轴承钢在加热炉中加热到1150℃～1200℃，使用穿孔机对加热后的管坯
进行穿孔，制成毛管;

2、球化退火：将毛管进行球化退火，退火后毛管的硬度范围为HRB88～94;

3、管坯热轧：将退火后毛管送入加热炉中进行二次均热;将经过二次均热后的毛管通过缩
径、减壁、延伸轧制形成荒管;

4、管坯切割：荒管通过定径机组，进行定径，再进行矫直切割，形成套件;

5、再结晶退火：将套件进行再结晶退火处理，消除加工硬化，从而便于实施冷辗;

6、软磨套件：先软磨套件的双端面，再软磨套件的外圆，先磨双端面、再磨外圆，外圆
是贯穿式磨削，料与料之间通过端面贴合在一起进行加工，确保零件外径面始终与托板在
同一平面上，保证外径锥度在控制范围内，调整双端面磨加工中两磨削砂轮间的角度关系
，控制端面的平行差，端面精度作为后工序加工的基准面;外圆采用无心磨加工;



7、套件精孔：在套件表面钻止动栓孔和油孔，粗车套件内孔表面，为冷辗内孔表面做准
备;

8、冷辗扩套件：对于深沟球轴承套圈沟道的冷辗扩，秦皇岛瓦轴，冷辗过程中芯辊进给
速有6个阶段速度，速度范围是0.4mm/s～1.0mm/s，速度曲线一个加工周期内的轨迹是快
、慢、较慢、直至停止;辗压时间在6s～14s之间，辗压力为80KN;

轴承噪音问题是什么引起的?

轴承噪音问题是什么引起的？

(1)因加载滚动体数量变化而产生的激振：

当一个径向负荷加载于某个轴承时，其承载负荷的滚动体数量在运行中会稍有变化，这引
起了负荷方向的偏移。由此产生的振动是不可避免的，但可通过轴向预加载来减轻，加载
于所有滚动体(不适用于圆柱滚子轴承)。

(2)局部损坏：

由于操作或安装错误，小部分轴承滚道和滚动体可能会受损。在运行中，滚过受损的轴承
部件会产生特定的振动频率。振动频率分析可识别出受损的轴承部件。此原理已被应用在
状态监测设备，用来探测轴承损坏状况。

(3)相关部件的精度：

在轴承圈与轴承座或传动轴之间密配合的情况下，轴承圈有可能与相邻部件的外形相配合
而变形。如果出现变形，在运行中便可能产生振动。

(4)污染物：

如果在污染环境中运行，杂质可能会进入轴承并被滚动体碾压。产生的振动程度取决于被
碾压的杂质颗粒的数量、大小和成分虽然不会产生典型的频率形式，瓦轴生产厂家，但可
以听得见一种扰人的噪音。

深沟球轴承的安装方法有这两种一、加热配合法：通过加热轴承或轴承座，利用热膨胀将



紧配合转变为松配合的安装方法，是一种常用和省力的安装方法。这种方法适合过盈量较
大的轴承的安装，热装前把轴承或可分离型轴承的套圈放入油箱中均匀加热80-100℃，然
后从油中取出尽快装到轴上，为防止冷却后内圈端面和轴肩贴合不紧，轴承冷却后可以再
进行轴向紧固。此种方法可以避免配合面受到擦伤。二、压入配合法：1、轴承内圈与轴
紧密配合，外圈与轴承座孔较松配合时，可用压力机将轴承先压装在轴上，然后将轴连同
轴承一起装入轴承座孔内，瓦轴厂，压装时在轴承内圈端面上，垫一软金属材料做的装配
套管(铜或软钢)。2、轴承外圈与轴承座孔紧密配合，内圈与轴为较松配合时，将轴承先
压入轴承座孔内，这时装配套管的外径应略小于座孔的直径。如果轴承套圈与轴及座孔都
是紧配合时，安装时内圈和外圈要同时压入轴和座孔，装配套管的结构应能同时压紧轴承
内圈和外圈的端面。

瓦轴批发-秦皇岛瓦轴-天津市开源瓦轴(查看)由天津市开源瓦轴销售有限公司提供。天津市开源瓦轴销售
有限公司位于天津市新南马路五金城三区31栋7号。在市场经济的浪潮中拼博和发展，目前开源瓦轴在其
它中享有良好的声誉。开源瓦轴取得全网商盟认证，标志着我们的服务和管理水平达到了一个新的高度
。开源瓦轴全体员工愿与各界有识之士共同发展，共创美好未来。
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