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内圆磨床的分类有哪些？

   作为工业生产的一种不可或缺的机器，内圆磨床具有极为重要的工业地位，那么即便是外行人也有
必要了解一下了。

先看看分类，这个机器一共有普通、行星、无心三种类型，并且还具有卧式以及立式之分，不过这里以
介绍种类为主。

普通类型的内圆磨床：首先是主轴的卡盘带动机器组件进行圆周运行，工作台在运行机器的时候可以使
砂轮沿着原先设定的轨道运行，并且可以来回往复运动，而头架不仅仅能够在滑鞍的方向运转，还能够
绕轴旋转一定的范围，这样就能够磨锥孔了。

第二种就是行星类的内圆磨床了，在这个机器工作的时候工件时完全可以静止的，并且在工作的时候砂
轮的旋转方向不仅仅可以绕工件本身的轴线旋转，还可以以被加工件的中心为轴心进行旋转，这样就可
以按照圆形的轨迹进行进给了，这种类型的内圆磨床适用于进行消磨大体积的零件，或者是不容易不适
合进行旋转的工件，就像汽车的发动机等。

最后还有一种就是无心类型的内圆磨床，在使用的时候可以使用滚轮或者是专门支撑的块状物质进行支
撑工件，然后借用磁力卡盘吸住工件，这样就能够使工件与机器一同运转了，但因为各种原因使得工件
在运转的时候可以轻微浮动，这样可以尽可能保证内外圆同心。对于小型的内圆磨床，其砂轮在工作是
可以达到的最g转速可以达到每分钟十几万的转速，这样一来就可以快速的生产大批量的工件了。

这三种类型的内圆磨床都具有不同的特点与优势，每一种特点都有利于工件的生产，与手工相比较，不
仅解决人力，还能够大幅的提高原创度。
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CBN内圆磨削特点及问题

1、CBN内圆磨削特点及问题

   CBN磨料具有较高的硬度和耐磨性，CBN砂轮磨削时的比材料去除率大大高于普通磨料砂轮，m211
0c内圆磨床价格，利用CBN磨料的特点可将CBN砂轮应用于g效内圆磨削，并且可以延长砂轮的修整周期
，从而使得磨削生产效率大大提高。然而内圆磨削的砂轮轴刚性低、砂轮磨损快、工件排屑困难，工作
环境相对恶劣，CBN砂轮g效内圆磨削面临许多难点。

1.1 工件容易产生表面波纹度

表面波纹度是介于宏观几何形状误差和微观表面粗糙度之间的一种表面形貌误差。磨削表面波纹度是磨
削加工过程中由于机床-工件-砂轮系统的振动而在零件表面上形成的具有一定周期的高低起伏。表面波
纹度是噪音的主要来源之一[7]。表面波纹度主要由振动引起，对于砂轮线速度超过45m/s且刚性较低的
高速内圆磨削而言尤其容易产生振动。目前表面波纹度是CBN砂轮g效内圆磨削面临的主要问题。图1是
工件表面波纹度检测图。

工件表面波纹度

1.2 工件尺寸及锥度不稳定

采用普通砂轮进行内圆磨削时每磨一件便修整一次，工件的精度一致性容易保证；而采用CBN砂轮磨削
有一定的修整周期，CBN砂轮在每个循环中磨削力的变化较大，若控制不好此变化规律极易产生精度超
差。用相同工艺连续加工一个修整周期（50件），工件两侧尺寸变化如图2。由图可计算出尺寸变化量为
0.07，

锥度变化量为0.015。对于尺寸和圆柱度要求均在μm级的精密磨削来说显然不能满足要求。

1.3 砂轮修整后状态不一致

CBN砂轮在每个修整周期后的磨损量都不一致，表面状态也不相同，传统CBN砂轮的修整均采用固定行
程次数的方式修整，这种方式必然会造成欠修或多修的情况。若修整不到位，砂轮表层不均匀，工件不
能获得良好的表面质量，粗糙度也不容易保持；若修整过量，必然增加砂轮成本，损失加工效率。可见
，不合适的修整量会造成砂轮状态的不一致，引起工件精度的变化。

2 、CBN砂轮g效内圆磨削保证技术

2.1 表面波纹度的消除

表面波纹度主要是由于机床振动引起的，具有一定频率的周期性的振动反映在工件表面便成为有规律起
伏的波度。波度的大小由振动的幅值决定，再进一步分析此振动可能是由于砂轮高速旋转引起的机床共
振（强迫振动），也可能是由于磨削力的变化引起的颤振（自激振动），甚至是两者的综合。

两种振动均与机床本身的静动刚度有关。设计时需对床身及主要铸件的固有频率进行分析，使其避开砂
轮及工件主轴的共振区域，另外机床装配过程中的接触及连接刚度尤其是传动部分的刚性会直接影响到

消除振源后若仍有波纹度就能排除强迫振动的因素，实际磨削加工中大部分的波纹度均与颤振有关。颤
振是由于砂轮与工件之间交互作用造成的。砂轮不均匀的磨损和堵塞将在工件表面形成波纹，而工件表
面的波纹反过来会促使砂轮的磨损和堵塞加重[7]。选择合适硬度的砂轮及滚轮，并采取适合的修整及磨
削参数是解决问题的关键。本研究经过大量的试验后建立最j的工艺系统，保证了砂轮对工件的稳态磨削



，内圆磨床图片，下图为改善后的表面质量。

改善后磨削质量理想磨削曲线

2.2 基于AE的磨削工艺优化

      通过图2可以看出工件尺寸开始呈逐渐增大趋势，20件后趋于稳定，锥度也随尺寸变化由负变正
最后稳定下来，这主要是由于磨削力的变化引起砂轮杆的弹性变形造成的。CBN砂轮修整后由于z形作用
造成磨粒的钝化，使得砂轮修整后最初的磨削力和比磨削能都很高，随着磨削进行，磨粒的脱落和自锐
效应使得砂轮变得锋利，后期磨削力变小至稳态值使得砂轮杆变形趋于稳定。虽然弹性变形可以靠延长
无火花时间得到一定程度的恢复，但一味延长光磨必然影响加工效率，在前面的粗精磨阶段就应改变工
艺以适应磨削力的变化[8]。

      为此，采用了目前国际上最x进的声发射（AE）传感器检测磨削力，这种传感器相对于传统的功
率传感器响应快，灵敏度高[9]，将其快速检测的声音信号反馈给机床PLC，PLC控制机床执行元件做出
相应反应。本研究利用AE信号开发了自适应控制磨削工艺的功能，可以实时优化磨削工艺。将传感器每
次反馈的曲线与该曲线比较，程序可相应做出实时反应，当程序得到磨削力信号偏离曲线规定范围时，
发出指令变化机床进给速度以稳定磨削力，这样就可以消除因力的变化而引起的系统弹性变形的变化，
得到稳定的尺寸和锥度，同时该方法还能有效防止磨削s伤及砂轮非正常磨损，延长砂轮使用寿命。

2.3 砂轮修整工艺优化

修整后砂轮表面状态不一致的根本原因是由于无法监控砂轮的表面状况，为解决此问题，本研究利用声
音传感器监测砂轮修整后的状态。修整前砂轮可能如图6前两条曲线所示的状态，理想的表面状态如最后
一条曲线[10]，砂轮每次修整所反映的AE曲线均与理想曲线作比较，随着修整的进行，反馈的修整力曲
线逐渐接近理想曲线，在达到理想曲线允许偏离值内即停止修整。显而易见，此方法不仅保证了砂轮状
态的一致性，而且比以往机床的固定修整进给量及固定进给次数节省了砂轮消耗量，也加快了修整的节
拍，潜江内圆磨床，从而达到了节省砂轮、加快效率的目的。
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随着社会的迅速发展，人们对于生活质量的要求也更高，尤其是关乎人体健康的东西，内圆磨床厂商，
比如现在非常受大家追捧的内圆磨床，市场上有很多品牌都有这种床，并且它的购买途径也很多，不仅
可以去实体店买，随着网络的发达，这种东西也可以进行网购，可以说是省去了很多的麻烦。

现在很多东西都可以直接去厂家进行订购，内圆磨床也不例外，顾客可以选择直接去厂家，这样选择的
范围更广，更能够满足消费者的消费要求，根据客户的要求进行制作，完成后会让顾客检查，满意后会
直接送到家门口，也省去了很多中间环节，对消费者和商家来说都是非常好的方式。

其次，顾客在实体店里购买的话，还会比在工厂直接订购要贵一点，因为它增加了运输，中转等缓解，
相比较而言，直接去工厂订购是现在很多人都会选择的一种方式，这样也能够为顾客们省下一笔不小的
开销。
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