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深磨加工

量产品制造的
经济型替代作业方式

与传统的常规摆式磨加工作业方法相比 ， 深磨加工方式更具有竞争优势 。 尽管这种加工方式成本

比较昂贵 ， 但是 ， 采取深磨加工作业方式在批量产品制造中能够明显提高生产率 。 这样 ， 在对圆形和

月 牙形刀进行磨加工作业时 ， 采取深磨加工方式可缩短 的作业时间 。

文

使用摆式磨加工方法进行作 用深磨加工方式时 ， 磨床的进给速 个加工企业的生产条件各异 ， 所以

业时 ， 多个摆动行程 中砂轮 度很低 ， 但实际上却能够达到缩短 在实际应用 中的生产条件也不尽相

切削工件材料的磨量很低 ， 而深磨 加工作业时间的效果 。 与摆式磨加 同 ， 因而在是否选择深磨加工方式

加工方式恰恰相反 ， 在一个作业行 工方法相 比 ， 采用深磨加工方式加 取代摆式磨加工方法前 ， 要提前进

程里可去除工件的材料增量 ， 也就 工
，
工件的表面质量更佳 。 采用深 行考虑和分析 。

是材料磨量范围达 。 磨加工方式进行加工时 ， 工件和砂 如果哪家企业追求缩短作业时

轮之间的接触面明显较长 ，
工件材 间 ， 希望采用深磨加工方式降低单

工 牛和 砂轮的接触面较长 料磨量较大 ， 所形成的生产力和温 件工件的加工成本的话 ， 那么 ， 就

深磨加工 ， 也被人们称作是全 度也较高 ， 所以砂轮 、 磨床的刚性 必须对人们证实过的问题进行全面

断面或低速磨加工 ， 所以尽管在采 和驱动装置以及冷却系统必须根据 考虑 ， 并且要进行经验交流 。 参与

相应的荷载进行设置。 由于所需加 这项工作的人员必须能够符合深磨

工作业时间较短 ， 所以深磨机床在 加工作业对生产工序和生产发展以

〒
一

‘
相 同的时间段内可加工制造更多的 及深磨加工系统的综合性的较高要

工件 。 这样 ， 便可降低工件的加工 求 ， 此外还需要调整企业的部分生

成本并提高生产的经济效益 。 但在 产链 。 为了确保加工作业流程的可

采用深磨加工方式进行加工时 ， 必 靠性 ， 采用深磨加工作业方式 ， 还

须考察采用这种加工作业方式的前 要投资设备的新周围部件 ， 并且要

“
提条件是否具备 ： 即投资深磨加工 对机床设备的保养和维修流程作必

机床的较高成本是否大于提高生产 要的改动 。 接下来 ， 还需对加工企

‘

： ：

力所带来 的经济效益 。 此外 ， 各 业的物流 、 刀具和耗材作必要的改

鉴于企业从原細摆式磨加工

方法改为深磨加工作业方式需进行

。 结构系列的磨床适合用于润 很大的改动 ， 所以这其中 定存在

工《 肺肖财睡在胃能性 。 为此 ’

必须对加工企业的具体设备部件和
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元件进行深入的具体分析 ， 这对挖

掘潜力 、 节省成本的意义很大 。

在采用 深磨加工作业方式 时 ，

由于生产加 工 流程 中 产生很大 的

要求磨床底座 、 设备控制系统和部

件稳定性能好 ， 并具有较高刚性 。

相 比之下 ， 磨床设备的结构要相应

的特别大 ， 处于动态的部件为较大

的物质 ， 所要求的磨床心轴和进给

轴的驱动功率也较高 。

表面有孔的砂轮接受较高的热

图 〗 传统的自由喷射喷嘴常常能够满足深磨加工作业的冷却条件要求

材质相关 ， 通常 ， 人们使用 的是金

刚砂和硅碳化物主体材料的结构件 。 在进行深磨加工作业时 ， 圆周 量 。 通常采用 自 由喷射喷嘴便能够

而相反 ， 采用摆式磨加工方法进行 速度低会起着正面作用 ， 与摆式磨 满足加工作业时的冷却和润滑条件

加工作业的企业通常是使用 和 加工方法相 比 ， 在进行深磨加工作 要求 ， 这样的喷嘴能够根据冷却和

金刚石砂轮 。 由于在采用深磨加工 业时 ， 冷却润滑剂的流动速度较低 润滑使用量和工件外形几何尺寸作

作业方式时结合体积较低 ， 阻止砂 能够帮助达到砂轮与工件之间 的接 精准调节 ， 从而实现与冷却和润滑

轮的颗粒脱落的能力降低 ， 所以导 触区的最佳冷却效果 。 而相反 ， 如 使用量以及工件外形几何尺寸之间

致单位作业时间内的磨损量也较大 。 果砂轮与工件之间的接触区较大 ， 的精准匹配 （ 图 。 如果冷却和润

通常 ， 采用深磨加工作业方式的加 那么冷却润滑剂则难以接近到砂轮 滑的需求量大 ， 则会导致加工作业

工企业可通过持续调整加工工件与 与工件之间 的全部接触区 。 在此 ， 的成本大幅度提高 。

砂轮结合面来消除这一弊端 ， 并能 对于冷却润滑系统便存在着
一

个挑 采用针阀调节喷嘴可与工件外

以此提高深磨加工作业的精度 。 战 ， 要求较高的磨床心轴功率产生 形几何尺寸实现匹配 。 在工件的外

高能 ， 且要求工件深磨加工产生的 形几何尺寸复杂以及加工不同外形

冷却润滑剂必须导出加 刨屑体积要较大 。 根据热输送 、 刨 的工件时 ， 使用针阀调节喷嘴具有

作 程中所产生的热量 屑体积和工件表面形状的诸多 因素 很大优势 。 较低的 出 口横截面积在

在采 用 深磨加工作业方式进 对深磨加工所产生的作用 和影响 ， 较高速度时单位 电流减少 ， 从而降

行加工作业时 ， 冷却润滑剂必须完 操作人员可有针对性的选择冷却润 低能源消耗 。 断面成型喷嘴是进行

成
一次和二次两项任务 。 所谓的

一

滑剂喷嘴的类型和冷却润滑剂使用 型材深磨时的合适选择 。 由于在加

次任务是指减小摩擦 ’

一方面是要

跡 与加 ■
的摩擦 ， 另 方面要减小加工工件

与砂轮结合面之间的雜 。 这里还 ：§
包括要能够导出加工作业过程中所 §

‘

产生的绝大部分热量 。 在加工作业 ：

过权 屮 體功 的

转減 ， 、 ■

：

工件之间的接触区将加工产生的 ‘

屑输送 出来 。 此外实现对机床和工

件的锈蚀保护也属于卿的二次任

‘ ‘

丄

务 。 图 在大多数情况下调节砂轮与有效作业时间并行
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工作业中 ， 砂轮的直径因磨耗处于

变化状态 ， 这样 ， 安装在 数

字控制 ） 磨床轴上騎面成型喷嘴
；

可根据砂轮直径的变化进行 自动跟

踪调整 。

造出理想的砂轮表面 图 在进行润轮叶片加工时 ，
通常要求必须测量

调节系统的任务是 ， 造出理想 每个加工面 ， 并将测量结果记录在案 ， 形成文件

的砂轮表面。 与摆式磨加工方法相

比 ， 采用深磨加工作业法进行加工 轮 。 后来 ， 这家加工制造生产厂家 组成 ， 该套设备的总价值约为

作业时 ， 生产过程窗 口较小 。 因此 ， 改用深磨加工作业方法 。 新的深磨 万欧元 。

有可能出现的错误将会对加工作业 加工作业研磨系统的切削 （或切割 ）

产生较大影响 。 调节系统的调节对 速度很低 。 因为正在加工 的 刀很
一台磨床可实现 种操作

策与深磨加工作业生产过程和砂轮 薄 ， 其厚度最大为 这就 涡 轮叶片 的几何形状特 别复

密切相关 ， 同时也影响着磨床刀具 排除了在研磨加工作业中所产生的 杂 。 每个涡轮叶片的部分部位须加

的消耗和调节辊的磨损 。 对调节系 热会损坏正在加工的刀 。 由
一个成 工成多个 面 。 因此 ， 采用 磨加

统的调节对策的进一步影响因素是 形辊来间隙性的调节砂轮 ， 或是采 工作业方式加工涡轮叶片时必须能

成形辊或异形辊和调节时间点 。 例 用 更改指令 ） 方法来调节砂 够设置不同的加工对策 。 最佳的加

如 ， 调节时间点是持续性时间调节 轮 图 。 而且在加工不同的刀时 ， 工对策的选择主要取决于涡轮叶片

点或是间歇性时间调节点 。 对于磨 所使用 的研磨系统可灵活的转换过 加工的批量大小 （ 图 。 如果加工

削系统来说 ， 则要求选用有效时间 渡 。 采用新的深磨加工作业研磨系 批量小则推荐使用在
一

台磨床上进

并行时间调节点 。 转动的圆形或月 统后 ， 该加工制造生产厂家每把刀 行整体加工 ， 该磨床最多可相继实

牙形刀直径为 ， 这种刀可 的加工处理时间缩短了 图 现 种作业操作 。 因此 ， 操作人

在食品制造业中使用 ， 例如在面包 、 。 员在加工作业时需使用不同的涡轮

肉类和西红柿加工企业中使用 。 这 以前 ， 带锯锯条是采用铣加工 叶片夹紧装置 ， 同时 ， 根据加工作

种刀 由不同材料制成 ， 其周边几何 作业方式进行加 工 的 。 有
一生产 业的需要使用不同的砂轮 。

形状也不尽相 同 。 刀的
一

部分周边 厂家希望既提高带锯锯条加 工生 如果涡 轮叶片的加工批量大 ，

几何形状为键槽形 。 刀 的其他部分 产率 ， 又能使带锯锯条的 使用 寿 则推荐使用 由多台磨床组成的加工

的厚度和刀刃都很小 。 命得 以延长 ， 并且使用 的 加工材 单元进行加工作业 。 例如 ， 开始加

有这样一家加工制造生产厂 料不变 。 这样 ， 该生产厂家便面 工作业时可使用若干台 轴磨床 ，

家 ， 起先在加工此类刀时采用摆式 临着
一

个挑 战 ： 调质处理 的精炼 由机器人和传送带 自动输送工件和

磨加工作业方法 ， 使用 的是罐形砂 钢带作托架 ， 钎焊的硬金属 片作 砂轮 。 如果使用双心轴磨床用深磨

刀刃 。 根垂直设置的带锯锯 加工作业方法在涡轮叶片的底部加

条组成宽为 的
一捆 。 使用 工 出 柯曼式形状 （松树式形状 ） ，

深磨加工作业方法进行加工作业 ， 则 需使用 若干 台 轴磨床 ， 且

—个作业行觀 工 出这賺 細不剛夹具 、 个接 个的相

锯锯条的齿高 ， 同时磨床的心轴驱 继进行其他几何形状加工 。 对于飞

动系统的功率为 。 砂轮在 机涡轮叶片的加工要求是 ， 每个加

短的几秒钟 内 便能 同 时研磨》 工的面均须进行测量 ’ 并要求将《
—

这最多 根带锯锯条 。 该磨床采 量结果记录在案 ， 形成文件 。 为 了

用 顺次修整 ） 方法来调节直 确保加工过程的合理性并提高生产

径为 的砂轮 。 该带锯锯条 率 ， 可分派每台磨床和测量装置可

图 在加工食品加工行业使用的圆形和月牙形刀时 ， 调整
深磨加工作业系统 由 台磨床和 承担加工作业流程 。 检测的结果 同

深磨加工方式 ， 每把刀的加工处理时间缩短了
—个 中央润滑剂供给与处理装置 样用于磨床的校正 。
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