
外圆磨床 河北1432外圆磨床 东盛联外圆磨床

产品名称 外圆磨床 河北1432外圆磨床 东盛联外圆磨床

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，河北外圆磨，东盛联外圆磨

数控外圆磨床作为高1精度通用生产的磨床，河北1432外圆磨床，一般都有哪些常见缺陷和其对应解决办
法呢？

外圆磨床在磨削时工件容易弯曲

解析原因：

1.在外圆磨削时磨削量太大；

2.在外圆磨床磨削时，切削液供给不充分；

预防措施：

1.适当的减少外圆磨床的背吃刀量；

2.保证切削液供给充足；

轴肩旁外圆尺寸较大

解析原因：

1.数控外圆磨床换向工作台停留时间太短；

2.外圆磨床砂轮磨损、砂轮外角变圆。



预防措施：

1.延长外圆磨床工作台换向的停留时间。

2.要及时修正数控外圆磨床的砂轮，保证工件磨削的精度。

 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，1432外圆磨床，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，1420外圆磨床，广西外圆磨，东盛联外圆磨

外圆磨床的精度影响因素

1、磨头、头架、尾座的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。

2、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，外圆磨床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。

3、磨头移动相对于机床导轨垂直度误差对加工精度的影响。这项误差的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，将影响表
面粗糙度，产生螺旋形磨纹。

当工件磨削部位长度小于砂轮宽度时，砂轮只须作连续横向进给，不必与工件作相对轴向运动，这种磨
床的生产率较高。1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。

砂轮架附有内圆磨削附件，砂轮架、头架能绕竖直轴线调整一个角度，外圆磨床，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，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。此外，还有双砂轮架外圆磨床和多砂轮外圆磨床，它们可同时磨削两个或多个轴颈，适用于大
批量生产。

内圆磨床的使用程序及其如何维护

1.检查油池，油箱的油液高度是否达到液压指标； 

2.检查油液牌号及材质量是否符合使用说明书的规定；

3.各操作手柄（手轮）应置于关闭或卸荷位置，砂轮架（磨头）至于后退位置，各运动部件不应互相碰
撞；



4.检查动油泵电机运转是否正常，然后检查住油路、辅助油路及润滑油路的压力是否符合使用说明书的
规定。（有卸荷功能要求的机床，主油路的压力应调至，并应将卸荷操作手柄转至停止位置，然后检查
压力。）

5.机床应打开放气阀，排尽油缸及系统内的空气，然后关闭放气阀。 

6.有液压操作箱的机床应按使用书的规定调整开停阀和工作台速度手柄，使工作台慢速，并在较短的距
离内往复运行数次，运行正常后，在逐渐调至高速度，在全行程内检查运行与换向是否正常（工作台速
度大于15m/min的机床不可立即调整到行程），有无冲击和明显滞留现象。

外圆磨床-河北1432外圆磨床-东盛联外圆磨床(诚信商家)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（www.wanshang1688.com）拥有很好的服务与产品，不断地受到新老
用户及业内人士的肯定和信任。我们公司是全网商盟认证会员，点击页面的商盟客服图标，可以直接与
我们客服人员对话，愿我们今后的合作愉快！
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