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轴承套圈在精加工前经过热处理后，表面硬度大大提高，用车削等其它加工方法已经不能满足轴承加工精度的要求，也不能满足大批量生产的要求，因此在精加工时必须进行磨加工。
轴承生产中，磨削加工劳动量约占总劳动量60%，对于高精度轴承，磨削比例则更大，而轴承的磨削加工属于精密加工，尺寸和几何精度的单位为μm。不同精度等级的轴承在磨加工过程中，对于套圈零件的加工工序及技术要求也不尽相同。
我公司为满足市场需求，多年来哈轴形成了自己的轴承磨加工体系，P0级轴承由于精度等级为普通级，采用小循环磨削的方式。外套为
内套为

而P5级产品精度要求相对较高，对轴承的使用寿命要求也较高，因此采用大循环的磨削方式。外套为

内套为
通过增加回火稳定，和增加磨削次数，来保证轴承的使用寿命及精度。目前这种工艺已成为轴承的标志，同时影响着整个轴承行业。
粗磨平面


粗磨外径


稳定回火


粗磨外沟


精磨平面


细磨外沟


精磨外沟


超精外沟


修磨外径



























粗磨平面


粗磨内挡边径


稳定回火


粗磨内沟


精磨平面


精磨内挡边径


精磨内沟


超精内沟


粗磨内径


精磨内径






























磨平面


粗磨外径


磨外沟


精磨外径


超精外沟


修磨外径


















磨平面


磨内挡边径


磨内沟


磨内径


超精内沟















