
 

 

 

 
CO-MAX MACHINERY TOOLS LIMITED           

 

CO-MAX MACHINERY TOOLS LIMITED 

10 Anson Road #26-04 International Plaza, Singapore (079903).  Tel: +65 90255373   Fax: +65 64461885 

 

 

ADD: HI-TECH ZONE, XIAN CITY, SHAANXI, CHINA 

WEBSITE: HTTP://WWW.COMAXTOOL.COM 

TEL: +86-29-87552162    FAX: +86-29-88764957 

E-MAIL: SALES@COMAXTOOL.COM 

 

无心外圆磨削形式的特点 
 

1.外圆磨削工件两线不打中心孔，不用顶针支撑工件。由于工件不定中心，磨削余量相对减

少。 
 

2.外因磨削不能磨轴向带沟槽的工件，磨削带孔的工件时，不能纠正孔的轴心线位置，工件

的同轴度较低。 
 

3.内囚房削一般情况下只能加工可故于滚柱上滚动的工件，特别适宜磨削套团等薄壁零件。

磨套类零件由于零件是自身外圆为定位基准。因此不能修正内、外因间的原有同铀度误差。 
 

4.无心磨削机动时间与上、下料时间重合，易于实现磨削过程自动化，生产效率高。 
 

5.在无心磨削过程中，工件中心的位置变化大小取决于工件磨削前的原始误差、工艺系统刚

性、磨削用量及其他工艺参数（加工件中心高、托板角等）； 
 

6 无心磨削工件运动的稳定性、均匀性取决于机床传动链、工件形状、重量、导轮及支撑的

材料、表面形态、磨削用星及其他工艺参数。 
 

7.无心磨削机床的调整时间较长，对调整机床的技术要求也较高，不适用于单件小批量生产。 
 
 


