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产品详情

金刚石砂轮表面光洁度

光洁度和粗糙度都是一回事，只不过一个老标准，一个是新标准。
零件加工后的金刚石砂轮表面粗糙度。过去称为金刚石砂轮表面光洁度。

在原有的中，金刚石砂轮表面光洁度分为14级，其代号为1、2⋯⋯14。后的数字越大，金刚石砂轮表面
光洁度就越高，电镀金刚石工具公司，即金刚石砂轮表面粗糙度数值越小。

经过机械加工的零件金刚石砂轮表面，总会出现一些宏观和微观上几何形状误差，零件金刚石砂轮表面
上的微观几何形状误差，是由零件金刚石砂轮表面上一系列微小间距的峰谷所形成的，这些微小峰谷高
低起伏的程度就叫零件的金刚石砂轮表面粗糙度。

磨边崩角主要是后磨造成的

后磨缺陷主要是：卡机、对角线、尺差、磨边粗、边直度倒角不均、碰瓷和缺边角。

后磨机各组磨轮的作用：a.前两组磨轮为粗磨;b.第3、4组为中磨;c.中间几组为细磨，莆田电镀金刚石工具
，作用是确定尺寸;e.后一组为修边轮，保证砖边光滑。

磨边轮尺差：尺差≦±0.3mm。

 



1)后磨尺码关键在后一组磨边定尺码。

2)调节尺码时，电镀金刚石工具制造方法，要快、准并同时推进修边轮，减少出现修边粗。要锁紧磨边
头，防止松动。

3)尺码出现偏差：<0.5mm，则无法补救，≥0.5mm时，可重新磨边。

4)不定时检测尺码和对角线。

满足上机磨削时对动平衡的要求

这种植砂法容易造成砂层叠加，在每次转动或移动工件时，电镀金刚石工具定制，前次
镶嵌型面与下次的镶嵌型面镀层厚度不一样，每次植砂外的型面仍继续在镀液中沉积镍层，势必导致
整体覆合镀层厚度差异，尤其前几次与后几次被镀型面镀层厚度更为悬殊。

为此需要对镀后产品相应部位做较大的修整，方能基本满足上机磨削时对动平衡的要求。采用埋砂法植
砂镀镍，工件的各型面镶嵌镀一次同时完成，型面胎体厚度相差很小。消除了电镀工艺加工中对轨道板
磨轮动平衡的严重影响。

电镀金刚石工具公司-莆田电镀金刚石工具-荥阳光明金刚石实业由荥阳市光明金刚石实业有限公司提供
。钻进是指不取芯通过循环冲洗液将研磨的岩粉带到地面的钻进方式，这类钻头具有不提取钻具卡取岩
心的优点，但是钻进的方式带来的必定是钻进效率的低下。荥阳市光明金刚石实业有限公司是河南 郑州 
,金刚石工具的见证者，多年来，公司贯彻执行科学管理、创新发展、诚实守信的方针，满足客户需求。
在光明金刚石领导携全体员工热情欢迎各界人士垂询洽谈，共创光明金刚石更加美好的未来。同时本公
司还是从事倒角轮，金刚石倒角轮，电镀金刚石倒角轮的厂家，欢迎来电咨询。
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