
供应台湾18型高液静压无心磨床

产品名称 供应台湾18型高液静压无心磨床

公司名称 深圳市兴富祥科技有限公司

价格 748000.00/台

规格参数 品牌:henfux
型号:1808HCNC
产地:浙江

公司地址 广东省深圳市南山区科苑路科兴科学园

联系电话 86-075526551808 13828798237

产品详情

 无心磨也叫无心磨削，是磨削加工中的一种，有导轮和磨削轮两个砂轮，导轮通过带动圆柱状工件在
垫铁上面转动，磨削轮对工件进行磨削，无心磨属周磨法。 无心磨与其它磨削加工的最大不同是，这种
加工不需要确定磨削制品的中心孔，因有此名。这种磨加工都是加工圆柱状的制件。无心磨床的发展历
史:由于人们对这种工艺的动力学缺乏了解，因此无法了解高精密磨削技术所具有的惊人力量。无心磨床
技术能够发挥最大的作用。研究人员更具有逻辑性的方式来应用这种类型的磨削技术。他们吸取了之前
无心磨床分析技术和磨削知识，由于cnc数控机床、无心磨床和手工机械的使用和发展。包括各种类型的
外圆磨削加工也急需使用，主要为医疗和航空工业提供服务。可以为各行业磨削加工出任何形式的零件
，包括多个加工步骤、各种角度、锥度和半径。自从认识到无心磨削技术的性能之后，m&s公司开始将
其应用于实践当中。事实上，无心磨削技术使加工车间的信心进一步提高，使他们能够成功地按照高精
密的圆度和公差尺寸要求完成加工任务。

由于高精密加工工件大约在1~10000件，其圆度和同心度要求极高，精度可达到0.02in（1in=25.4mm）承
接的大部分新型工件，其直径和圆度的公差尺寸要求极高（一般为航空工业的零件），有些甚至是医疗
行业的零件，形状很小，其加工要求达到令人惊叹的地步。”由此无心磨床进入机械加工的领域.

无心研削法它是由磨削砂轮，调整轮和工件支架(托架)三个机构构成，其中磨削砂轮实际担任磨削的工
作，调整轮控制工件的旋转，并使工件发生进刀速度，至于工件支架乃在磨削时支撑工件，这三种机件
可有数种配合的方法，但停止研磨除外，原理上都相同。

无心磨砂轮是安装在无心磨床上使用的一款砂轮，它与导轮、托板相互作用，组成的一种磨削方式，被
加工的工件经托板托住，由导轮向托板方向圆周运动而带动工件旋转时由无心砂轮磨削，在磨削工件时
表面质量较高，精度相对也很高，磨削中，选择砂轮粒度也相当重要，粗粒度的无心磨砂轮往往用于粗
磨加工，只能加工要求不算高的工件，一般在加工时为了加快磨削速度，对加工量较大的工件第一道加
工都会采用这种方法，这是由于它加工速度比较快的特点，但工件的光洁度较低。而细粒度的无心磨砂
轮加工的工件质量精度则相反，其加工速度稍慢，但被加工的工件光洁度高，如选择的粒度适当可达到
镜面效果，因此，选择无心磨砂轮是要根据工件的技术工艺要求具体进行选择。其中也包括砂轮的硬度
、组织密度，粒度的选择。磨削不同的工件，选择的切削液也各不相同。普通的铁质，我们只需用普通



的切削液，而磨铝类软质零件时需要用煤油来冷切。

无心磨削 一般在无心磨床上进行，用以磨削工件外圆。磨削时，工件不用顶尖定心和支承，而是放在砂
轮与导轮之间，由其下方的托板支承，并由导轮带动旋转。当导轮轴线与砂轮轴线调整成斜交1°～6°
时，工件能边旋转边自动沿轴向作纵向进给运动，这称为贯穿磨削。贯穿磨削只能用于磨削外圆柱面。
采用切入式无心磨削时，须把导轮轴线与砂轮轴线调整成互相平行，使工件支承在托板上不作轴向移动
，砂轮相对导轮连续作横向进给。切入式无心磨削可加工成形面。无心磨削也可用于内圆磨削，加工时
工件外圆支承在滚轮或支承块上定心，并用偏心电磁吸力环带动工件旋转，砂轮伸入孔内进行磨削，此
时外圆作为定位基准，可保证内圆与外圆同心。无心内圆磨削常用于在轴承环专用磨床上磨削轴承环内
沟道。

无心外圆磨床主要有三种磨削方法；通过式、切入式和切入一通过式、通过式无心磨削。工件沿砂轮轴
线方向进给进行磨削。调整导轮轴线的微小倾角来实现工件轴向进给。适于磨削细长圆柱形工件。无中
心孔的短轴和套类工件等。切入式无心磨削。托板上有轴向定位支点，工件支承在托板一定位置上，以
砂轮或导轮切入进行磨削。用于磨削带轴肩或凸台的工件以及圆锥体，球体或其他回转体工件。切入一
通过式无心磨削是这两者的复合。此外，还有切线进给式磨削和使带台阶的工件在轴向进、退的端面进
给式磨削。无心外圆磨床生产率较高。多用于大量生产，易于实现自动化。无心外圆磨床的特点无心外
圆磨床机构性能与普通外圆磨床相比较有下列特点: 

1.连续加工，无需退刀，装夹工件等复制时间短，生产率高。 

2.托架和导轮定位机构比普通外圆磨床顶尖、中心架机构支承刚性好，切削量可以较大，并3.有利于细长
轴类工件的加工，易于实现高速磨削和强力磨削。 

4.无心外圆磨床工件靠外圆在定位机构上定位，磨削量是工件直径上的余量，故砂轮的磨损、进给机构
的补偿和切入机构的重复定位精度误差对零件直径尺寸精度的影响。只有普通外圆磨床的一半，不需打
中心孔，且易于事先上、下料自动化。 

5.宽砂轮无心磨床通过式机构、可采用加大每次的加工余量，在切入磨时可对复杂型面依次形磨削或多
砂轮磨削，生产率高，适用范围广。 

无心外圆磨床无保证磨削表面与非磨削表面的相对位置精度（同轴度，垂直度等）的机构，磨削周向断
续的外表面时圆度较差。 

6.磨削表面易产生奇数次棱圆度，如较大时往往会造成测量尺寸小于最大实体尺寸的错觉，而影响装配
质量和工作性能。 

7.机床调整较复杂、费时，每更换不同直径的工件就需冲调整托架高度，与距离及有关的工艺参数。故
调整技术难度较大，不适宜小批及单件生产。

 

无心磨床使用范围

电扇，果汁机,咖啡机，跑步机，自行车，五金模具 导柱 导套 顶针 钨钢模具

磁带配件  打印机配件

电容器 有线光缆设备 

汽车天线 汽车座椅靠背轴



金属包装制品

精密轴蕊（传真机，复印机，打印机，驱）

电子仪器，仪表，照明设备

螺丝五金制品

ac，dc插头，不锈钢电机轴，台阶轴

碳纤维配件

机械机电设备

硬棒，化工原料，橡胶制品

手动工具，钻头，切割机，工具，刀具，磁蕊电子原件，照相机内部元件

适合外径比较小的轴类批量生产,轴承生产,冲针.顶针等圆形外径的研磨.也可替代棒状五金物料的抛光等
等.

 

无心磨的维护和保养 

一、 目的：作业人员在进行设备操作时，应注意相关事项，有利于生产正常进行。

二、 适用范围：无心磨床操作人员。

三、 注意事项：

1．开机前检查机台周边状况，机台上不得摆放物品，工件摆放整齐；

2．开机前先检查油箱油位是否正常，冷却水箱水位、砂轮及导轮与支持刀片的间隙是否正常，是否有工
作物或杂物在机床中；

3．开机前检查开关是否可靠，确认防护罩等安全防护是否有效；

4．打开电源，启动液压开关，观察机床液压表的压力高低是否正常。然后看各油镜及各油管处是否有油
流过；

5．开机前砂轮，导轮修整座必须擦拭干净，油杯内加满油；

6．开机前必须依作业指导书对作业员进行培训，使之了解各项工作操作流程；

7．上述确认无误，方可开机；

8．打开主电源开到on位置；

9．打开液压开关到on位置；



10．查看液压系统油镜，油表稳定后，方可开启砂轮，导轮；

11．砂轮、导轮运转正常后，再开启水泵，调整到合适水量；

12．调机试磨1-3件工件，先检测工件尺寸，外观，将调机品放到调机盒内；

13．检测合格后方可批量生产；

14．开机生产后作业员必须依作业指导书对首件样品进行自检并记录；

15．生产过程中出现异常时应立即停机报告，并填写相关表格；

16．关机时将水泵马达开关至off位置，使其停止供水，并取出滞留在机床中的工作物；

17．砂轮、导轮，连续空转5分钟以上，使其甩干水分，以免再开机时造成砂轮不平衡，直至甩干水分后
，将砂轮、导轮电源开关到off位置；

18．砂轮、导轮停止后，方可将油压开关打到off位置。（不可先停油压马达，以免失油磨损轴瓦及主轴
）.

兴富祥公司吸纳日本机械制造生产技术和管理经验，引进多名台湾及外籍专家，公司拥有十余年的无心
磨床研发生产经验，构建了以无心磨床研发、生产为核心的装备制造体系，旗下主要生产动压精密无心
磨床系列、高液静压无心磨床系列产品。①．动压系列：hfc1206/1206s；hfc1208t/1208s；hfc1808t/1808s；
hfc1810t/1810s；hfc1812t/1218s；hfc2008t/2008s；hfc2010t/2010s；hfc2012t2012s及数控无心磨床。 ②．高液
静压系列：hfc-1206a;hfc-2408;hfc-2408cnc；公司在大陆浙江宁波和台湾台中均有生产基地，一流品质和服
务，一流的性价比，是你的最佳选择！

兴富祥动压无心磨床其核心部件：如主轴、轴瓦、丝杆、伺服电机、砂轮修正座等均来自台湾台中生产
基地（兴富祥立健机密机械有限公司），公司有良好的产品供应链，公司代理和销售具有125年历史的美
国诺顿砂轮，其中诺顿无心磨床砂轮、无心磨床导轮、是主要的代理和销售产品，为满足无心磨床自动
上料（送料）与下料（收料）的需要，减少人力资源的需求，节省成本，兴富祥集团在宁波设立高精密
生产基地，解决非标机床的生产和设计，可以根据客户的需求进行一对一的服务，满足客户的需求。  

  兴富祥无心磨床，吸收日本和台湾无心磨床技术的基础上，进行改进和改良，兴富祥无心磨床精度高
、稳定性好，兴富祥无心磨床专业生产厂家，因为专一，所以更好。，兴富祥将“中国制造成为世界标
准和打造中国的“瑞士”为目标。

    兴富祥无心磨床公司，是国内首家承诺3个8小时服务的设备厂家，

1. 接到客户投诉后8小时内研究解决方案。

2. 方案制定后再第2个8小时赶到客户现场。

若遇到休息日在第3个8小时必须赶到客户现场

兴富祥公司吸纳日本机械制造生产技术和管理经验，引进多名台湾及外籍专家，公司拥有十余年的无心
磨床研发生产经验，构建了以无心磨床研发、生产为核心的装备制造体系，旗下主要生产动压精密无心
磨床系列、高液静压无心磨床系列产品。我公司生产的无心磨床技术源于台湾，在长期的生产实践中总
结出了许多宝贵经验，并针对同行在生产无心磨床中遇到的问题对无心磨床进行技术改进，使其在耐磨
性、精度保持性上有了很大提高，在同行业中处于领先水平。主要配件如砂轮、导轮、轴、轴瓦、丝杆



、螺母、电器等都来至台湾，同时铸造件均由台资企业专业加工，并进行特殊处理，如床身导轨等可保
持永久性不磨损，机床整体更加稳定。在机床外观以及操作方面更人性化，使得操作更加方便快捷，同
时也延长了机器使用寿命。

兴富祥科技有限公司，专业生产和制造研发台湾无心磨床，同时提供无心磨床自动化个性服务，供应无
心磨床核心部件：如主轴、轴瓦、丝杆等（均来自台湾），供应无心磨床砂轮、无心磨床导轮、无心磨
床刀架、刀板等配件，为了配合无心磨床上料与收料，同时也生产无心磨床自动送料机与送料机(可以根
据客户产品订做上料机与收料机)，并为客户提供无心磨床加工服务（可以加工铜、铝，铁、钢、钨钢、
陶瓷、橡胶、塑料、玻璃等材质的工件）！兴富祥（henfux）精密加工中心已经投入市场。兴富祥公司
是诺顿砂轮的经销商，日本黑田精密平面磨床中华区的代理商，

henfux18型无心磨的各项数据：标准工作台工作直径ф1-ф50mm；特别工作台工作物直径ф40-ф120mm
；研磨轮尺寸（外径×宽×内径）ф455×205×ф228.6mm；调整轮尺寸（外径×宽×内径）ф255×250
×ф111.2mm；研磨轮转速1520 r.p.m；调整轮转速(0~260) r.p.m；砂轮驱动马达15hp(11kw)ac380v/50hz；
调整轮驱动马达4hp(3kw)ac200v/50hz；油压泵驱动马达1hp(0.75kw)ac380v/50hz；冷却泵驱动马达1/4hp(18
0w)ac380v/50hz；调整轮进刀手轮3.5mm/转，0.05mm/刻度；调整轮微调手轮0.1mm/转，0.001mm/刻度；
工作台进刀手轮9mm/转，0.10mm/刻度；工作台微调手轮0.2mm/转，0.001mm/刻度；修整进刀手轮2mm/
转，0.01mm/刻度；调整轮倾斜角度+6°～－5°；调整轮迂转角度±6°；机械尺寸2350×1960×1550m
m；装箱尺寸2400×2000×1800mm；机械重量2850kgs；装箱重量3005kgs。
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