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产品详情

数控成型磨床工作台的动力传动部分引起工作台的动力传动部分即丝杠及其相关连接部分，缓进给磨床
直销商，包括丝杠本身及连接用的轴承等。

首先，可用手转动丝杠时应无明显阻滞感，转起来手感应柔和、均匀。如有手感阻滞则可能是丝杠的支
撑用轴承发生损坏，丝杠螺母里的滚珠或滚道发生了损坏或进了脏物，如小切屑等。应根据检查的情况
进行相应的处置，或换轴承，或换丝杠，或进行清洗，或请专业人员对丝杠进行调整及精度恢复等。

其次，要检查丝杠两母线对床身导轨的平行度。一般数控成型磨床出厂时床身导轨对丝杠两母线平行度
调整在0.08mm以内，用户实际应用起来可以适当放宽至0.1mm，检查如果超差，应将其调整至标准范围
以内。另一种情况是丝杠及伺服电动机连接部分出了问题。要求此处相连的两轴同心度较高，一般应控
制在0．1mm以内，否则就超出了联轴器及伺服电动机的纠错范围而引起工作台爬行。

生产中，利用平面磨床进行零件的成形磨削，主要有两种方法。一种是利用修整后的成形砂轮磨削，另
一种则是由专用夹具进行磨削。     

1、利用成形砂轮来磨削凸模，即是把砂轮修整成与工件型面完全吻合的反型面，然后再以此砂轮进行对
工件磨削，使其获得所需的形状。修整砂轮的方法很多，缓进给磨床效果，其主要有以下几种成形磨削
工艺尺寸的换算     在成形磨削时，缓进给磨床直销，操作者需要将图样的设计尺寸换算成成形磨削
的工艺尺寸。其原因是工艺装备零件的尺寸一般按设计基准标注，而成形磨削时所选用的施工基准与设
计基准往往不一致。但由于个类零件的加工方法不同，则对成形磨削工艺尺寸换算也有不同的要求。

怎么判断平面磨床动承的故障

分析故障产生的原因

 经过对设备中出现故障的原因分析，盐城缓进给磨床，发现平面磨床中砂轮轴的轴颈部分表面有纵向



裂纹，前、后轴承外观则没有明显缺陷，磨损量也不大，对磨头进行拆检，未发现砂轮轴有弯曲，仅在
轴颈部分有浅表纵向裂纹。前、后轴承的外锥凸缘与轴承座孔接触良好，轴承内孔无明显损伤。由此认
为磨头无法工作的主要原因是：前、后轴承的几何精度发生变化，三油楔形状及大小不一致所造成的。
故决定修理采用的方案为：修复前、后轴承和镀硬铬(0.02mm)修复砂轮轴。

缓进给磨床直销-盐城缓进给磨床-通泽机械有限公司由南京通泽机械有限公司提供。缓进给磨床直销-盐
城缓进给磨床-通泽机械有限公司是南京通泽机械有限公司（www.touzer.cn）升级推出的，以上图片和信
息仅供参考，如了解详情,请您拨打本页面或图片上的联系电话，业务联系人：蔡先生。同时本公司（ww
w.njcxmc.cn）还是从事南京成型磨床，苏州成型磨床，无锡成型磨床的厂家，欢迎来电咨询。
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