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磨床

关注的焦点

专门从事精密螺纹磨削的工厂不仅为机械师提供 了富有挑战的工作环境 ， 而且 也为他们提供了所需要的先进设备 。
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如人们所熟知 ， 不同的工厂车间通 驱动 的数控螺纹磨床 ，

ｌ ｍ 研磨长度和 螺纹磨 肖 ！ ｜根

常有着不同 的规章制度 。 例如 ， 我 １ ８ ０
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电螺旋 。 这两个鲜 明 的机床特点Ｒ ｉ ｃ ｈ ａ ｒｄＲ ｕ ｈ ｌ 的父亲鲍勃先生 ， 在

访 问过
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间 比较成功的工厂 ， 那里允许是至关重要的 ， 能够满足线程磨长部分 １ ９ ７ ６ 年 创立 了 该公 司 ， 他最 终将工厂

大声播放音乐 以掩盖制造所带来的喧嚣 ， 和螺纹螺旋角 的需求 。 的 发 展方 向 放 在螺纹 磨 床 ， 而 其 他 工
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加 舒 适 安 心地进行 工 作 。 Ｒ ｕ ｈ 丨 先 生 ，

‘

； ，

望他们能够很好地操作车间 内先进的机ＩｈＢ＆ Ｒ 磨床 ， 专门用于精密螺纹磨削 ，
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加工设备 ， 其 中
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行更 大的螺旋 角度 、 ｌ
力
一些冷却油是通过机 床 的 主轴 箱进行

更长螺細磨削工作
， 输 送 ． ［樹 轴陳 删 溫 度 Ｉ Ｌ ｆ

会在麵过程 中找 ， 这将对磨 削精度

产生不利影响 。

厂则 比 较注 重车 削 。 １ ９ ７ ８ 年 加 人该 公合物基底 ， 能够 减 少振动 ， 并提供 热》 钻石旋转式 的砂轮整修机 。
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图 ４ 金刚石旋转砂轮比金刚石单点砂轮的磨损显著减少 ，
可形成剖面 ， 更精确 ， 且磨轮可重复使用模拟 ， 实现这些操作 。 Ｇ２３
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激烈的市场竞争给中 国制造厂商带来巨大压力 ． 他们亟需提升 自 身产能 ． 提高产品雷尼绍是机床测头 系 统领域 的市场领导者 ． 许 多 中 国知 名 大型制造商均 为

质量并降低生产成本 。 要应对以上挑战 ．
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个简单的解决方案足矣 。 雷尼绍的客户 。

机床测头系统能够实现机床设置流程的 自动化 ． 比人工手动设置速度快十倍之多 。
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然 机床测头系统的优势并不止于此 。 它还可以有效减少废品 ． 为生产更高质量的成品

奠定基础 。
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