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磨削加工

减少磨削刀具的
安装和非生产时间

硬质合金的抛光夹紧槽钻孔和铣削可以修正粗磨用砂轮制造的变形 ， 复合金属和复合材料加工

工业规定用这种刀具 ， 已经证实 ， 在切削能力是一样的情况下 ， 这种刀具的寿命比一般常规的刀具长 。

这样可以减少 以上的非生产时间 。

文

硬质合金 的抛光夹 紧槽钻 提出经济生产这样的夹紧槽对 再处理 ， 的百分之几的重复

孔和铣 削 的需求在不 断地 于刀具生产商是
一个挑战 。 因为在 送件 。

增 加 。 复合金属和 复合材料加工 现有的 、 商业通用 的打磨刀具基础

工业规定用这种刀具 ， 已经证实 ， 上 ， 除了导槽借助于完整打磨刀具 粗磨用砂轮要求磨王

在保证 现有 的切 削 力 的 前提下 ， 的粗磨用砂轮打磨外 ， 没有其他解 经常调整

这种 刀具的寿命 比
一般常规的 刀 决方法 。 同时这样生产的导槽必须 这种方案 倒是没有 问题 。 由

具长 。 在一个抛光轮的辅助下才可以进行 于抛光送件量很少 ， 所 以粗磨用

砂轮和抛光砂轮两个砂轮 的形状

必须是绝对棚 的 。 粗磨用 砂轮

翻純料細縫在后续的

抛光过程 中是没办法修正 回 来的 ，

这是在加工 中常常碰到的情况 。 所

以要求磨工在生产过程 中通过重

复的校准整粗磨用 砂轮和抛光砂

轮来参与检测和 纠正 。 这样 ， 额

外鮮賴滅 日捕就可减少

图 带抛光夹紧槽的刀具需求 并且避免了无人生产 。

量増多 ， 因为其寿命长
股份公司的研发部门

现在正式接受这个问题 。 研发部门

的 目标是制咖細悄题的 个

嫩方案 ：舰无腿额外操作时

间和用抛光的夹紧槽实现无人生产

雖賴合金刀賊可能性 。
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上面 。 抛光 ， 顾名思义 ， 是指糊 间降低了 以上。 现场测试时 ，

机械 、 化学或电化学的作用 ， 使工 抛光之星砂轮和新研发的尺寸稳定

件表面粗糙度降低 ， 以获得光亮 、 的粗磨用 砂轮 是组合在
一

平整表面酬工摊 。 翻廳性 起使脑 。

抛光工具和磨料颗粒或其他抛光介 自 己的寿命要 比普通的粗磨用砂轮

质对工件表面进行的修饰加工 。 可 高出

以明显看到 ， 实践的真正改 良是在

抛光鋪能力纠正或完全避免粗磨 可节省 的非生产时间
”

用砂轮生产的变形缺陷件时才可能 粗 加 工 和 抛 光 之 星 砂 轮 的

达到 。 也就是说必须研发一款既能 组合还有另 外一个改 良的
盧 議

完美抛光的抛光轮 ， 还要 存切 削 效 地 ： 个 件的批量在整个加 鑕氣

率 ，在粗加工时损害在 工过程中 ， 粗磨用轮盘不需要调整

之间 。 两个圆盘相互掌赚准 。 生产节拍

研发人员用新的抛光 不必跟现有的方案进行调整 。 换句

之 星连接完成 了在这个领域的突 话说 ： 节省了 的非生产时间 ，

破 。 以氰化物为基础成功的置入磨 就相当于生产率整体上提高了大约
》

￡

料雕 ， 随后生产出足够大的雕 氣 走目心姐织 走冉确奴计

细度 ，来保证稳定的流线型 （ 图 。 为了最终尺寸和形状公差 ， 操 精玆制造 精诚服务
通过对于抛光盘抛光之星 作人员将待打磨刀具送至新的抛光

砂轮的非一般切削能力现 已可以改 盘的策略非常成功 。 形状非常稳定

变生产策略 。 到 目 前为止形状和尺 的粗磨用砂轮和流线型的抛光盘组

」上 （ 卜 发 …關體 丨 剛】 乜 啁整和非安装时间上 一

定 ， 在新的方案中这个任务可以完 节省 了差不多 的 时 间 ， 明显

全转移给抛光盘 ， 也就是说如果粗 地提高了效率 。

磨用砂轮在深磨时负荷太大而导致 由此可见 ， 带抛光夹紧槽的刀
；

—

逐渐变形 ， 可以不用校准 ， 因为抛 具越細受重视 ， 市场需求也会越
北眾博途物流设备有限公司

光盘会 自 动修正粗磨用砂轮造成的 来越大 。 未来 ， 此种刀具将 占领
一 全国销售热线 ：

变形缺陷 。 定的市场空间 ， 为刀具行业做出新
°

新策略已经成功地将非生产时 贡献 。
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