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砂轮

有效缩短研磨加工周期

在进行深度磨削加工时 ， 当首选具有陶瓷研磨颗粒的多孔砂轮 。 目前 ， 有一种专用的新型高效研

磨颗粒具有持续的断面稳定性 ， 在研磨加工时可显著提高工件的磨削量 ， 并能延长砂轮的使用寿命 。

文

■磨 、 制齿和平磨加工的特点 生产 、 航空航天、 汽车工业和齿轮 小 ， 因此摩擦和研磨产生的热得以

是砂轮和工件 的接触面大 ， 制造业中得以应用 。 减少 。 采用这种砂轮可使研磨速度

进给率高和去除量大 。 为了避免工 目 前 ， 方法的最新研发 加快 ， 且产生的温度较低。 在理想

件出现烙痕和冶金缺陷 ， 必须快速 成果是 图 。 这种砂轮 情况下得到的最终效果是 ， 能够延

导出研磨加工时产生的高温 。 而有 由 采用
一

种高效工艺制造的 电子金 长砂轮使用 寿命的 应用 的

一

种嵌入砂轮的多孔颗粒结构适合 刚砂制成 ， 无须人工造孔和使用化 情况不同 ， 所达到的最终效果存在

在这样极端的加工条件下使用 。 这 学添加剂便能形成最佳的 颗粒 着差异 ） 。 同时 ， 由于提高 了切削

种多孔颗粒结构的优点是能使冷却 间距 （ 图 。 砂轮研磨颗粒的几何 能力 ， 砂轮的研磨加工能力变得微

润滑剂均匀分布 ， 且因为这种砂轮 形状和特种结合料使得 砂 小 ， 这样最大可缩短工件加工周期

具有渗透性 ， 所以研磨加工产生的 轮 比普通砂轮抗摩擦性能更高 ， 研 的 。 此外 ， 由于砂轮的形状稳

高温可快速从砂轮和工件的接触 磨加工时冷却润滑剂扩散性能得到 定性较高 ， 因此在研磨作业时需要

面导出 。 这种方法是 了改善 ， 清除刨屑更为简单易行 。 校正砂轮的情况很少 。 对于现在 已

公司研发的 在研磨加工 中实际应用这种砂 经是 砂轮的用户来说还有一

方法。 目前 ， 这种方法 已经在刀具 轮部件可使砂轮与工件的接触面变 个额外的好处 ： 即在使用
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质的风力发电装置的叶轮时 ， 使用
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砂轮 ， 颗粒间距实现了最佳化 ， 化合物中 ，
这样使得研磨颗粒具有了最

一半的加工时间 ， 单件加工成本仅

有助于冷却润滑液的扩散 大的断面稳定性 是使用普通砂轮的 。
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