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产品名称 大水磨床生产厂家 正铁源大水磨厂家直销
绍兴大水磨

公司名称 苏州正铁源机械设备有限公司

价格 面议

规格参数

公司地址 苏州相城区凤北荡路62号

联系电话  13913586449

产品详情

调整磨床砂轮主轴与轴瓦的间隙  

在砂轮主轴轴径上涂色与轴瓦转研，用刮l刀刮研轴瓦表盛面，接触斑点应达到点12--14点（25×25）mm
，此后进行安装调整，将砂轮主轴与轴瓦的间隙调整到0.0025--0.005mm。这样，大水磨床，可以克服在
磨削中工件中出现棱圆的弊病。

-----------------------------------------------------------------------------------------

平面磨床用途与介绍

一、磨头：传统平磨所采用的是轴瓦结构。轴瓦与主轴的间隙为0.03-0.05mm，大水磨价格，并需每班加
调和油稍有不慎容易烧坏轴瓦。平面磨床设计的磨头主轴采用滚动轴承，与主轴无间隙，提高了精度，
且维护简单。

二、加粗了主轴中间受力点的直径增加刚性。

三、砂轮使用规格M7130 Φ350×40×Φ127，M7140－M7160 Φ400×40×Φ127. M7161 －M7180
Φ500×63×Φ203

四、上下传动的丝杆从传统的环型齿卷组合，不淬火的丝杆改为现在的滚珠丝杆。平面磨床延长了使用



寿命，提高了加工精度。

五、调整了减速器蜗杆的头数以解决快速下降时的砂轮座下冲问题。

六、M7140以上规格改i单塞铁为双塞铁，从而可以较大的改变磨头进出火花倒卧现象。

七、M7140以上规格工作台采用左右双侧杆油缸，使其在运动中更加平稳合理。

八、立柱从左面改到右面，这样磨床在加工时磨头与立柱间所产生的是合力，同时加宽了立柱的导轨面
，使平面磨床能稳定受力。

数控磨床编程的流程

数控磨床编程的主要内容包括：零件图纸剖析、工艺处置、数学处置、顺序编制、控制介质制备、顺序
校验和试切削。详细步骤与要求如下：

1．零件图纸剖析

拿到零件图纸后首先要停止数控加工工艺性剖析，依据零件的材料、毛坯种类、形状、尺寸、精度、表
面质量和热处置要求确定合理的加工方案，并选择适宜的数控机床。

2．工艺处置

工艺处置涉及内容较多，主要有以下几点：

（1）加工办法和工艺道路确实定
按照能充沛发扬数控机床功用的原则，确定合理的加工办法和工艺道路。

（2）刀具、夹具的设计和选择 数控加工刀具确定时要综合思索加工办法、切削用量、工件材料等因素
，满足调整方便、刚性好、精度高、耐用度好等要求。数控加工夹具设计和选用时，应能迅速完成工件
的定位和夹紧进程，以增加辅佐时间。并尽量使用组合夹具，以缩短生产准备周期。此外，所用夹具应
便于安装在机床上，便于协调工件和机床坐标系的尺寸关系。

（3）对刀点的选择 对刀点是顺序执行的终点，选择时应以简化顺序编制、容易找正、在加工进程中便
于反省、减小加工误差为原则。

对刀点可以设置在被加工工件上，也可以设置在夹具或机床上。为了提高零件的加工精度，对刀点应尽
量设置在零件的设计基准或工艺基准上。

（4）加工道路确实定 加工道路确定时要保证被加工零件的精度和表面粗糙度的要求；尽量缩短走刀道
路，增加空走刀行程；有利于简化数值计算，增加顺序段的数目和编程任务量。

（5）切削用量确实定 切削用量包括切削深度、主轴转速及进给速度。切削用量的详细数值应依据数控
磨床使用说明书的规则、被加工工件材料、加工内容以及其它工艺要求，并结合经历数据综合思索。

3．数学处置

数学处置就是依据零件的几何尺寸和确定的加工道路，计算数控加工所需的输入数据。一般数控系统都
具有直线插补、圆弧插补和刀具补偿功用。因此关于加工由直线和圆弧组成的较复杂的二维轮廓零件，



只需计算出零件轮廓上相邻几何元素的交点或切点（称为基点）坐标值。关于较复杂的零件或零件的几
何形状与数控系统的插补功用不一致时，就需要停止较复杂的数值计算。例如关于非圆曲线，需要用直
线段或圆弧段作逼近处置，在满足精度的条件下，计算出相邻逼近线段或圆弧的交点或切点（称为节点
）坐标值。关于自由曲线、自由曲面和组合曲面的顺序编制，其数学处置更为复杂，绍兴大水磨，一般
需通过自动编程软件停止拟合和逼近处置，终取得直线或圆弧坐标值。

4．顺序编制

在完成工艺处置和数学处置任务后，应依据所使用机床的数控系统的指令、顺序段格式，逐段编写零件
加工顺序。编程前，编程人员要理解数控机床的性能、功用以及顺序指令，大水磨床生产厂家，才能编
写出正确的数控加工顺序。

5．控制介质制备

顺序编完后，需制作控制介质，作为数控系统输入信息的载体。目前主要有磁盘、U盘、移动硬盘等。
早期使用的穿孔纸带、磁带等，现已根本淘汰。数控加工顺序还可直接通过数控系统操作键i盘手动输入
到存储器，或通过RS232C、DNC接口输入。

6．顺序校验和试切削

数控培训加工顺序一般应经过校验和试切削才能用于正式加工。可以采用空走刀、空运转画图等方式以
反省机床运动轨迹与举措的正确性。数控磨床在具有图形显示功用和静态模拟功用的数控机床上或CAD/
CAM软件中，用图形模拟刀具切削工件的办法停止检验更为方便。但这些办法只能检验出运动轨迹是否
正确，不能反省被加工零件的加工精度。因此，在正式加工前一般还需停止零件的试切削。当发现有加
工误差时，应剖析误差发生的原因，及时采取措施加以纠正。

大水磨床生产厂家-正铁源大水磨厂家直销-绍兴大水磨由苏州正铁源机械设备有限公司提供。苏州正铁
源机械设备有限公司（www.szztyjx.com）位于苏州相城区凤北荡路62号。在市场经济的浪潮中拼博和发
展，目前正铁源机械在数控机床中享有良好的声誉。正铁源机械取得商盟认证，我们的服务和管理水平
也达到了一个新的高度。正铁源机械全体员工愿与各界有识之士共同发展，共创美好未来。
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