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产品详情

坐标磨削的方式：径向进给磨削。这种方式的特点是利用砂轮的圆周面进行磨削，进给时每次砂轮沿着
偏心半径的方向相对于工件作少量的移动。这是一种常见的磨削方式，容易掌握，磨内孔加工厂家，因
此应用广泛。当采用陶瓷结合剂砂轮时，由于砂轮表面可以修得很平整，因此可以获得很高的尺寸精度
和很低的粗糙度。这种方式的缺点是，由于砂轮受到较大的挤压力，每次进给量较小，磨内孔加工，发
热量较大，要有较长的去火花清磨时间，适用于磨削各种内孔和外圆柱面。

坐标磨床加工有哪些突出的技术优势?

1.操作简洁，修理方便

坐标磨床

装备自动操控体系，可实现远程操控，磨内孔加工电话，操作简洁；经过检修油缸，翻滚动臂，可方便
快捷替换辊套、衬板，削减公司停机丢失。

2.商品质量安稳易检测

商品的化学成分安稳、颗粒级配均齐，有利于煅烧。物料在立磨内逗留的时刻仅2~3min，而在球磨机内
则要15~20min。所以立磨商品的化学成分及细度能够很快被测定和校对。

3.磨损小，利用率高



因为坐标磨加工运转中磨辊和磨盘没有金属间的直接触摸，磨损小，单位商品金属消耗量通常为5~10g/t
。

坐标磨加工有几种类型?（坐标磨床）

坐标磨床加工的作业台由坐标作业台和反转作业台构成。坐标作业台是一组直角坐标系的导轨系统，导
轨的直线性很高，相互笔直度差错通常不大于4斗m，并具有的坐标丈量系统。坐标作业台坐落反转作业
台之上，用以调理工件的圆弧基地与反转作业台的基地重合。磨削时，工件放在作业台上，可作z、y坐
标移动和反转运动，以便进行成形概括和型孔的加工。

(1)内孔磨削

内孔磨削是坐标磨床根本的用途。孔径直径规模为3～200ram，外表粗糙度R。≤0.4斗m，圆度差错不超
越2斗m，磨内孔加工厂，直线度差错不超越2汕m。

磨削时，工件不动，砂轮作高速旋转运动和行星运动，孔径的调整经过增大行星运动的半径即径向进给
运动来完成。

磨削内孔时，砂轮直径与磨孔孔径有联系。磨削小孔时，选用金刚石或立方氮化硼喷镀砂轮，砂轮直径
取孔径的3/4，为确保砂轮的线速度，砂轮有必要高速反转，且直径越小转速应越高。因而，需用高速风
动磨头，其转速为150 000—200 000r/min。孔径小于8ram时砂轮直径恰当增大，当孔径大于20mm时砂轮
直径应恰当减小。牧野加工中心砂轮直径约为芯轴的1.5倍。芯轴直径过小，磨削外表会出现磨削波纹。
坐标磨床上小的磨孔直径可达0.8mm。

砂轮的磨削速度与砂轮的磨料、工件资料等有关。普通磨料砂轮磨削碳素工具钢和合金工具钢时磨削速
度约为25—35H∥s，立方氮化硼砂轮磨削碳素钢和合金钢时磨削速度约为20～30m/s，金刚石砂轮磨削硬
质合金时，磨削速度约为16—25In/s。

磨内孔加工厂家-磨内孔加工-土田精密模具诚信推荐(查看)由东莞市土田精密模具有限公司提供。磨内孔
加工厂家-磨内孔加工-土田精密模具诚信推荐(查看)是东莞市土田精密模具有限公司今年新升级推出的，
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