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产品名称 日本日进无心磨床 曙光精密机械 丰城磨床
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公司地址 东莞市长安镇厦岗福海路2号环球大厦

联系电话  13922905656

产品详情

无心磨床的技能和功能的提高

无心磨床其外圆磨削的方针首要是各种圆柱体、圆锥体、带肩台阶轴，外圆磨床首要用来加工回转体工
件的外圆或内孔。环形工件和旋转曲面等。无心磨床是机械制作系统广泛的一种加工办法，为了实现无
心磨床加工的低碳化，研究无心磨床低碳的磨削参数化疑问。

树立磨削加工进程的时刻方针函数和包括电能碳排放、刀具排放、磨削液排放的碳排放方针函数。然后
思考磨削加工进程中数控磨床设备的功能和加工质量的实践约束条件，半自动的无心磨床树立以数控加
工进程的磨削速度和进给量为优化变量，数控的无心磨以小的加工时刻和低碳排放为优化方针。

过去的十几年里，全球先进数控磨床制作商都致力于数控磨床技能和功能的提高，相互竞争相互逾越推
出的商品更是一日千里。未来的20年内无心磨床的制作商将在无心磨床、环境和人的范畴打开剧烈的研
制竞赛。深孔的无心磨床形成研制环保低碳数控磨床的新局面。

无心磨床操作规程：

1.必须正确安装和紧固砂轮、导轮，新砂轮、导轮在安装前必须保证无裂纹、破损，并经过静平衡检测
，粗修后取下再次平衡装机精修，才可投入使用；

2.上班前应检查液压润滑油是否达到要求，如油面低于油标时，应及时添加后方能起动机床。机床空运
转10分钟左右无异常才能加工工件；

3.砂轮主轴、导轮主轴一定要润滑正常后才能起动，发现润滑灯不亮及砂轮主轴压力低于0.4Mpa，必须



及时找相关人员分析原因排除故障，维修时如需取下砂轮，维修完后，设备操作者必须将砂轮重新进行
静平衡检测，检测调整符合要求后安装上机，锁紧螺母锁紧到位并空转10分钟左右无异常方可精修砂轮
投入使用；

4.轴承如有不正常噪声或严重发热现象，必须找有关人员找出原因，并加以消除后才能继续使用；

5.磨削工件时，进刀量不能大于工艺规程规定的吃刀量；

6.冷却液箱应定期清洗，清除积聚的磨料及磨削。要定期检查皮带的松紧程度，不能过松或过紧。否则
，应找有关人员消除后方能使用；

7.停机和下班前，应将砂轮空转10分钟左右后再停机、机床各部位擦净，在各润滑部位加注规定的清洁
润滑油。

国内无心磨床研磨工艺方法通用的有哪几种？

无心磨床削法有以下四种:

1.通进磨削法2.下进磨削法3.端进磨削法4.切线进刀磨削法

其中3是把兩个砂轮作成锥状，兩個砂轮和支持刀板都在固定的状态下把工件由砂轮的一端插进,直到碰
到止档器为止的方法,這只适用于锥状面的加工。至于4是磨削砂轮和调整轮的间隙保持在一定的状态下
把工件自砂轮切线方向推进的方法。
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