
江门外圆磨床 大金大 外圆磨床

产品名称 江门外圆磨床 大金大 外圆磨床

公司名称 深圳大金大精密机床有限公司

价格 面议

规格参数

公司地址 广东深圳市龙华区福城街道悅兴围社区悅兴围一
组82号

联系电话  13925269687

产品详情

  普通外圆磨床和外圆磨床在结构上的主要区别在于：普通外圆磨床的头架和砂轮架均不能绕其垂直轴
线调整角度，头架主轴也不能转动，没有内圆磨具。因此，普通外圆磨床的工艺范围较窄，高精度外圆
磨床加工，只能磨削外圆柱面和锥度较小的外圆锥面。但由于其主要部件的结构层次少，刚性好，可采
用较大的磨削用量，因此生产率较高，同时也易于保证磨削质量。

       外圆磨床的工艺范围较宽，可以磨削内外圆柱面、内外圆锥面、端面等。但其生产效率较低
，适用于单件小批生产。无心外圆磨床进行磨削时。工件不是支承在上或夹持在卡盘中，而是直接被放
在砂轮和导轮之间，江门外圆磨床，由托板和导轮支承，以工件被磨削的外圆表面本身作为定位基准面.
无心外圆磨床有两种磨削方法：贯穿磨削法和切入磨削法。

      外圆磨床是圆柱形、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，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。

    外圆磨床的砂轮架上有内磨附件。所述砂轮齿条和所述头齿条可以围绕所述垂直轴调节角度，所述
主轴除了所述头齿条上的刻度盘之外还可以旋转。该磨床可扩大加工范围，磨削内孔及锥度较大的内外
锥面，适合中小批量生产和单件生产。

外圆磨床的精度影响因素：

1、磨削头、头架和尾架等高度对工件尺寸精度的影响。

磨头、头架和尾架的高度误差会导致头架和尾架的中心线在空间上偏离砂轮主轴轴线，工件表面为双曲
面。

2、头部框架和尾座中心线对磨头主轴轴线在水平方向上的平行度误差对工件尺寸精度的影响。当出现这



种误差时，由圆柱磨床磨削的工件的形状将是锥形，即砂轮成角度，并且表面具有螺旋磨削。

3、磨削头运动相对于机床导轨垂直度误差对加工精度的影响。这个误差的最终结果是，主轴的轴线偏离
了头架和尾架的中心线。在磨削轴肩端面时，会产生轴肩端面与工件轴线之间的垂直误差。磨削圆周时
，会影响表面粗糙度，产生螺旋磨削。

随着高精度、高硬度机械零件数量增加，以及精密铸造精密锻造工艺发展，梧州外圆磨床，磨床性能、
品种产量都不断提高增长，磨床各类金属切削机床品种最多一类北京汉阳，外圆磨床，主要类型有外圆
磨床、内圆磨床、平面磨床、无心磨床、工具磨床等，外圆磨床使用最广泛，能加工各种圆柱形圆锥形
外表面及轴肩端面磨床，外圆磨床还带有内圆磨削附件，可磨削内孔锥度较大内、外锥面。不过外圆磨
床自动化程度较低，只适用于小批单件生产修配工作。 江门外圆磨床-大金大(在线咨询)-外圆磨床由深
圳大金大精密机床有限公司提供。深圳大金大精密机床有限公司（www.szdajinda.com）实力雄厚，信誉
可靠，在广东 深圳 的磨床等行业积累了大批忠诚的客户。公司精益求精的工作态度和不断的完善创新理
念将引领大金大和您携手步入辉煌，共创美好未来！
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