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产品名称 福建外圆磨 外圆磨 二手外圆磨

公司名称 深圳市宝安区福永东盛联机械经营部

价格 面议

规格参数

公司地址 深圳市宝安区福永街道怀德社区怀德机械城A栋
7号铺

联系电话  13652559565

产品详情

外圆磨，二手外圆磨，宁夏外圆磨，东盛联外圆磨

对气门杆的加工，一般都是在无心磨床上通过几次磨削来完成。无心磨床磨削与外圆磨床磨削比较有如
下几个特点：

(一)无心磨床磨削

1、工件不用顶针或其它定心夹具来夹持，而是“自由”地放置在导轮与(刀板)砂轮之间，工件装卸方便
，生产效率高。(所谓顶针用在无心磨床上，只是起着轴向窜动定位作用)

2、工件的磨削表面，就是定位基面。所以工件表面原有误差，即气门毛坯的杆部表面或前一道磨杆工序
的杆部表面以及磨削过程中刚产生磨削层的误 差，都会反映为定位误差，因而影响到工件表面在磨削部
分的外形，尺寸，从而反映为加工误差。毛坯杆精度要影响下一道工序，需要钢厂提供圆度质量好材料
。

3、工件运动是由砂轮，外圆磨，导轮共同控制的。工件运动的稳定性、均匀性不仅取决于机床传动链，
还与工件、导轮及刀板的实际情况有关。

(二)外圆磨床磨削

1、工件必须用套筒顶住，完成定心夹持，工件装卸相对麻烦一些。上海气门厂前期曾经使用盘部外圆用
整只转动套筒，杆端用半只开口呆套筒。(呆套筒指不转的套筒)



2、只要是定位基准准确，福建外圆磨，机床有足够的精度，工件即可磨圆(在磨削余量充足的条件下)。
其形状精度不受工件表面原有精度影响。曾有一些气门单位因材料来自钢厂为多角形材料圆度质量较差
只能采用这种磨削。

3、工件的运动仅取决于机床传动链。

东盛联机械成立于1998年，湖南外圆磨，是深圳市主要二手设备贸易商之一。公司专业经营进口外圆
磨﹑无心磨﹑内圆磨、滚丝机等专用设备，以及一系列通用设备﹑模房设备。公司以客户要求和产品为
核心，可根据客户要求对设备进行改装以及配件加装，以满足客户的要求以及精度。我们愿与新老客户
共创美好未来。欢迎各单位及个人来电咨询恰谈！

外圆磨，二手外圆磨，福建外圆磨，东盛联外圆磨

在进口外圆磨床的使用过程中，要注意对磨头、头架以及尾座位置调整到合理范围内，否则会影响到加
工精度。

(1)、头架、尾座中心连线对磨头主轴轴线在水平面内的平行度误差对工件尺寸精度的影响。当发生该项
误差时，磨出的工件外形将是一个锥体，即砂轮成角度磨削，表面有螺旋形磨纹。

(2)、磨头移动相对于床身导轨垂直度误差对加工精度的影响。这项误差的最终结果是使主轴轴线与头架
、尾座中心连线发生偏移，在磨轴肩端面时，将造成轴肩端面与工件轴线的垂直度误差。磨外圆时，湖
北外圆磨，将影响表面粗糙度，产生螺旋形磨纹。

(3)、等高度对工件尺寸精度的影响。磨头、头架、尾座的等高度误差将使头架、尾座中心连线与砂轮主
轴轴线在空间发生偏移，此时，磨出的工件表面将是一个双曲面。

数控外圆磨床在拆卸过程中应对可能存在问题的部件特别予以重视，要检查零件的损坏、磨损状况和精
度丧失的数据，尤其是注意与之相配合零件的精度和它们之间的配合精度的丧失情况。对主要或精密的
零件如磨头主轴、横向进给丝杠、活塞杆等在拆卸后应妥善保管，以防碰伤或产生变形。

对以上问题在拆卸过程中均应有明确的了解和发现。对零件是用修复的方法来恢复其几何精度和与相配
合件的配合精度，还是用更换的方法来解决，应有明确的结论，以便及时修复和制造，确保修理周期。

头架及尾座位置对进口外圆磨床的影响并非单一，而是影响很多因素，因此要经常检查三者的位置，确
保高精度。

东盛联机械成立于1998年，是深圳市主要二手设备贸易商之一。公司专业经营进口外圆磨﹑无心磨﹑
内圆磨、滚丝机等专用设备，以及一系列通用设备﹑模房设备。公司以客户要求和产品为核心，可根据



客户要求对设备进行改装以及配件加装，以满足客户的要求以及精度。我们愿与新老客户共创美好未来
。欢迎各单位及个人来电咨询恰谈！

其实无心磨的切入磨也叫压磨、定位磨或停止磨，只是各地方、各种人叫法不一样而已。

首先，把无心磨床的修整角调到 0度，倾斜角0.5-0.7度，位移量0度，然后修整砂轮与导轮。之后装好切
入磨刀架(托架)，如果没有切入磨刀架，用通磨刀架也可以，就是把刀架前面两
块扶料块打开到超宽的位置。

拫据工件的外径选择装合适的刀板。为了使台阶轴工件的根部都可以磨到所以刀板前端面与砂轮和导轮
端面要持平。之后调机方法和调 通磨基本一样，只不过是不用调整扶料块罢了。对好刀确定空间位置后
，无心磨床右边的手轮摇臂或叫导轮架横进给板杆。

之后就可以开机试磨了，调锥度的方法与调通磨的一样，同样是调水平角，进给也是基本按通磨一样。

对于新手练习，建议先学磨直径6.0cm以上的工件，因为一开始学的，导轮架横进给板杆必定抬得很高的
，所以刀板与砂轮的间隙距离会很宽，直径6.0cm的工件可防止从那间隙放下去而发生危险，喂料时，工
件尽量贴住导轮这边放下去。操作切入磨时要集中精神，手要定，不要分心，特别是在磨细小工件时。
因为有一定的危险性。

这里只能讲一些超基本的方法与步骤，更详细的要在实践中总结，再加上各人操作方法有很大的差异，
大工件与小件也有差异，长工件与短工件也有差异，所以不能一概而论。

东盛联机械成立于1998年，是深圳市主要二手设备贸易商之一。公司专业经营进口外圆磨﹑无心磨﹑
内圆磨、滚丝机等专用设备，以及一系列通用设备﹑模房设备。公司以客户要求和产品为核心，可根据
客户要求对设备进行改装以及配件加装，以满足客户的要求以及精度。我们愿与新老客户共创美好未来
。欢迎各单位及个人来电咨询恰谈！

福建外圆磨-外圆磨-二手外圆磨(查看)由深圳市宝安区福永东盛联机械经营部提供。深圳市宝安区福永东
盛联机械经营部（dslcncom.cw618.4everdns.com）是广东 深圳 ,磨床的翘楚，多年来，公司贯彻执行科学
管理、创新发展、诚实守信的方针，满足客户需求。在东盛联机械领导携全体员工热情欢迎各界人士垂
询洽谈，共创东盛联机械更加美好的未来。
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