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产品详情

?内圆磨床轴承磨头的装卸方法及间隙的调法

加工中主动测量 常用于磨削和珩磨加工中，主要有测轴、测孔和配磨主动测量。

① 测轴主动测量有两种三点式主动量仪测轴，常用于普通外圆磨床上。测量时，用手把悬挂在外圆磨床
砂轮罩上的三点式主动量仪的测量卡规卡在工件上，工件在磨削过程中的尺寸变化通过中继测杆由长度
传感器转换为电信号

② 测孔主动测量有两点式和塞规式两种。两点式常用于内圆磨床上，测量过程与测轴的相同。塞规式常
用于珩磨和小孔磨削中。它的测量过程基本上与用塞规(见量规)、气动塞规（见气动量仪）的测孔过程
相同，但它具有将被测尺寸信号自动显示和输出的功能。

③ 配磨主动测量，用于控制轴孔配对工件的配合间隙，例如柴油机油泵的喷油嘴偶件等。

加工后主动测量 主要用于无心磨床、镗床、精密车床等加工设备上。工件加工完毕后立即进行自动测量
。当工件尺寸变化因砂轮、镗刀、车刀等切削工具或其他原因达到公差带（见公差）的警告界限时，控
制指示仪发出补偿信号、自动补偿机构即进行补偿进给，使工件的偏差不超出公差带。20世纪70年代出
现了自动统计分析仪，它与长度传感器组合在一起用于加工后主动测量。它具有剔除粗大误差和快速进
行多种计算分析的功能，例如计算标准偏差和极限误差等，因此能及时地发出符合统计规律的控制信号

内圆磨床间隙的调法

内圆磨2110的磨头的两端，安装的是36208轴承吧.

两端各2个轴承，均是轴承外圈的大面向外，小面向内.

记得两头轴承之间的垫片不要混淆.



安装前先将4个轴承加满白润滑脂.

将磨头的外套放在一边.将内轴立在一块木板上，

将按砂轮的那头冲上，精密外圆磨床加工价位，然后将一个轴承先按上，

记得大面冲外，按时轻敲轴承的内圈.

一直推到底，按上垫片用同样的办法按上外面的另一个轴承，再按上备丝.接下来再将磨头的外套拿来立
好.

将装好一头轴承的内轴放进外套，记得不要用锤敲.

一定可以放进去.按好这一切后.将安好轴承的一头冲下，放在木板上，将后头的弹簧放进去(看一下弹簧
是否一样高，一定要一样高).

再用按前头的方法按后头，一般来说，安装到位，

间隙应该没有问题.间隙和弹簧的高度和弹力有关系.

精密外圆磨床加工精密外圆磨床加工精密外圆磨床加工精密外圆磨床加工

万能外圆磨床和无心外圆磨床之间的关系

    加工工件圆柱形、圆锥形或其他形状素线展成的外表面和轴肩端面的磨床。工件支承在头架和尾座
的两d尖之间，由头架的拨盘带动旋转作圆周进给运动。头架和尾座装在工作台上，精密外圆磨床加工多
少钱，可作纵向往复的进给运动(见机床)，工作台分上下两层，上工作台可调整一个不大的角度，以磨
削圆锥形表面，装有高速旋转砂轮的砂轮架，则作横向进给运动，大型w能外圆磨床为了减小机床长度
，一般工作台固定不动，而由砂轮架作纵向往复运动和横向进给运动，w能外圆磨床的磨削精度一般为:
圆度不超过3微米，表面粗糙度Ra0.63～0.32微米;高精度外圆磨床则分别可达圆度0.1微米和Ra0.01微米。

w能外圆磨床的砂轮架和头架都能绕竖直轴线调整一个角度，头架上除拨盘旋转外，主轴也能旋转。这
种磨床能扩大加工范围，可磨削内孔和锥度较大的内、外锥面，适用于中小批量和单件生产，端面外圆
磨床:砂轮架绕竖直轴线斜置一个角度，并将砂轮表面修成与工件轴线平行和垂直的两个磨削面，可同时
磨削工件的外圆和轴肩端面，一般用于批量生产。

无心外圆磨床一般简称无心磨床，工件支承在导轮与拖架之间，由导轮驱动工件旋转。砂轮宽度≤250m
m时，一般装于主轴端部，宽度>250mm时，则装于主轴中部，砂轮最d宽度可达900mm，砂轮高速旋转
磨削，导轮以较慢速度与砂轮同向旋转，带动工件旋转作圆周进给，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，精密外圆磨床加工，工件支承在托板一定位置上，以砂轮或导轮切入
进行磨削。
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内圆磨床和外圆磨床在汽车制造、机械加工等领域的工件加工磨削中是非常常用的，两种磨床的工作原
理、磨削方法、类型划分等方面磨床的不同。               

工作原理

普通内圆磨床主要用于工件内孔表面的磨削，在圆柱、圆锥体形状的工件生产中应用最广。

内圆磨削一般以端面或外圆作为定位基准，装夹在卡盘上进行磨削，将内圆磨具偏转一个圆周角就可以
完成对内圆锥面的磨削。内圆磨削的直径一般较小，因为受到工件孔径的限制，这点与外圆的磨削不同
。所以为了在砂轮与工件接触面积较大的情况下保证工件的质量，精密外圆磨床加工公司，内圆磨床使
用的砂轮一般较软。砂轮在直径小，伸出长度大的情况下，会很容易造成损坏，所以在深孔磨削时要非
常注意，以免影响生产效率
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精密外圆磨床加工价位-精密外圆磨床加工-无锡三广众成公司由无锡三广众成精工科技有限公司提供。
精密外圆磨床加工价位-精密外圆磨床加工-无锡三广众成公司是无锡三广众成精工科技有限公司（www.
wuxisgzc.com）今年全新升级推出的，以上图片仅供参考，请您拨打本页面或图片上的联系电话，索取联
系人：王总。
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