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产品详情

?如何选择合适的经济型数控内圆机床？

      一台好的内圆磨床必然是既能保证你精度要求的同时又能满足你效率的要求，缺少其中之一都
不算事一个完美的的经济型内圆磨床。 

一、明确的自我认知 

1、首先明确典型零件的加工工艺要求包括工件的尺寸、以及对于圆度、圆柱度、粗糙度、尺寸公差等的
要求。（最h是有一张图纸，这要证明你选择磨床的一个态度和决心）

2、加工工件的批量要求也可以说是对于工件的加工节拍要求？ 

3、在内圆磨床磨削之前的工序是什么以及为磨床留的加工余量有多少？ 

二、对于磨床你有什么要求在明确个人信息之后，合理的选择数控内圆磨床的前提条件是满足典型零件
的工艺要求。 

1、主要是零件的结构尺寸、加工范围、和精度要求。凡事都讲知己知彼才能百战百胜，选择一个合适的
经济型内圆磨床也是同理。你要知道对方的机床能加工多大的工件，加工精度能达到多少等等。根据精
度要求，即工件的尺寸精度、定位精度和表面粗糙度的要求来选择数控内圆磨床的控制精度。 

2、根据可靠性来选择，可靠性是提高产品质量和生产效率的保证。保证机床长时间稳定运行而不出故障
可进行批量生产。经济型数控内圆磨床在选用时的注意事项。 

3、一直在强调经济型，怎么才算是经济型呢？那就是要做到功能、精度不闲置、不浪费，不要选择和自
己需要无关的功能。
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?数控机床产业发展目标已基本确定

据机床专家介绍，“十一五”期间，我国数控机床产业的发展目标及重点行业已基本确定。

数控机床产业经过“十五”的高速发展期，目前年产量虽已大步跨越至6万台，但简单的经济型数控机床
占到近70%，高中档数控机床几乎全部依赖进口，结构矛盾依然突出。为此，未来五年的突破重点是：
发展大型、精密、高速数控装备和数控系统及功能部件，改变大型、高精度数控机床大部分依赖进口的
现状。力争通过加快产业和产品结构的大规模调整，仪征精密外圆磨床加工，到“十一五”末实现：国
产数控机床占国内需求市场的比重从现在的不足30%上升至50%以上，国产数控机床采用自己的功能部件
达到60%以上。

专家指出，“十一五”产品开发的重大项目主要有三类：一是重点发展关键功能部件和数控系统，为数
控机床产品升级奠定基础。主要发展项目包括中g档数控系统、高速主轴及其伺服单元、高性能刀库机械
手、高速滚珠丝杠和直线导轨副、直线电机、全功能数控刀架和数控转台、高速防护装置等。二是高精
度数字化测量仪器和数控刀具。三是满足国家重点工程需要，实施g级型数控机床示范工程。重点发展的
g级数控机床范围有：高速、精密数控车床，车削中心类及四轴以上联动的复合加工机床；高速、高精度
数控铣镗床，精密外圆磨床加工多少钱，高速、高精度立卧式加工中心；重型、超重型数控机床类；数
控磨床类；数控电加工机床类；数控金属成形机床类（锻压设备）；数控专用机床及生产线等。
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一、什么是镜面磨削

磨削加工后工件的表面粗糙度Ra<0.01μm，光如镜面，可以清晰成像，故称镜面磨削。磨削平面的平面
度不大于3μm/1000mm。高精密、高附加值零件的表面加工需要进行镜面磨削。

二、镜面磨削用的磨床要具备以下条件

有很高的精度、刚度并采取减振措施；砂轮主轴的旋转精度高于1μm；砂轮架相对工作台的振幅小于1
μm；横向进给机构能j确微动；工作台在低速运动时无爬行现象。

三、进行镜面磨削的方法

1．平衡和修整砂轮

（1）平衡砂轮。砂轮装上法兰后，先进行粗的静平衡，然后装在砂轮轴上修整二端面和外圆，最后再进
行j确的静平衡。

（2）修整砂轮。砂轮修整得好与坏，塑料模具直接影响到磨削表面的光洁程度，为了降低表面粗糙度值
，修整砂轮是关键。修整砂轮时应注意以下事项：

1）一般的精磨余量为0.015~0.02mm，当工件粗磨到Ra0.8，精密外圆磨床加工厂，留出精磨余量0.005~0.0
15mm时（留磨削余量必须根据钢材性质、硬度来确定，对于硬度高，易磨光的钢材应适当少留磨削余量



），便需进行精修砂轮。

2）精修砂轮时，先打掉0. 1mm左右的厚度，然后用0.02mm的切深修整两次，再用0.01mm的切深修整三
次，最后无切深空行程往复两次。精修时横向进给速度均为20~30mm/min。对于软钢工件，修磨砂轮时
横向进给慢些好，加工淬火很硬的高速钢时则相反。

3）在修整砂轮的同时，必须用足够的磨削液或其他的冷却液冲刷在砂轮和金刚石刀的接触点上，把砂轮
碎屑及时冲走，以免影响磨削质量。

4）精修时用的金刚石刀不需十分尖锐，这是因为砂轮的粒度比较粗。金刚石刀尖头直径在0.
8mm以内均可。用尖锐的金刚石刀修整时，横进给速度必须减慢。

5）新修整砂轮开始使用时，表面粗糙度稍差些，使用一会儿就会稳定下来。

2．磨削用量

1）砂轮背吃刀量在0.005 mm左右。根据工件钢材的性质和硬度适当增减，如硬度高的淬火钢，背吃刀量
过大容易引起s伤，而软钢背吃刀量太小又不易磨光。

2）横向进给量的单行程为0.2~0.4mm。横向进给的速度对表面粗糙度的影响比较大，因为镜面磨削的砂
轮切削能力很差，如果横向进给速度增大，砂轮表面会遭到破坏，因此不能获得非常光洁表面。

3）纵向进给量为12~15 m/min。纵向进给对表面粗糙度的影响比较小，但如果过于缓慢，精密外圆磨床
加工价位，工件表面会产生波纹或花纹。

4）无切深光磨。由于镜面磨削时砂轮切削能力差，工件表面往往会出现刀痕（圆形工件呈月形，矩形工
件呈带形），它反映出工件表面不平直，所以还需作无进给光磨两分钟左右。
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精密外圆磨床加工厂-无锡三广众成精工(推荐商家)由无锡三广众成精工科技有限公司提供。无锡三广众
成精工科技有限公司（www.wuxisgzc.com）为客户提供“无锡大型零件喷砂加工,三坐标检测,数控立车零
件加工公司”等业务，公司拥有“无锡三广众成精工”等品牌。专注于加工中心等行业，在江苏 无锡
有较高知名度。欢迎来电垂询，联系人：王总。
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