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公司地址 江苏省无锡市江阴市临港街道申港镇澄路1015号

联系电话 13196512888 13196512888

产品详情

       珩磨管加工特点

       一、加工精度高

       一些中小型的通孔，其圆柱度可达0.001mm 以内。一些壁厚不均匀的零件，如连杆，其圆度能
达到0.002mm。对于大孔，圆度也可达0.005mm，如果没有环槽或径向孔等，直线度达到0.01mm/1m以内
也是有可能的。珩磨比磨削加工精度高，因为磨削时支撑砂轮的轴承位于被珩孔之外，会产生偏差，小
孔加工，磨削精度差。珩磨一般只能增加被加工件的形状精度，要想增加零件的位置精度，需要采取一
些措施。

       二、表面质感好

       表面为交叉网纹，利于润滑油的存储及油膜的保持。有较高的表面支承率，因而能承受较大
载荷，ST52珩磨管供应，从而增加了产品的使用寿命。珩磨速度低，且油石与孔是面接触，因此每个磨
粒的平均磨削压力小，ST52珩磨管，这样珩磨时，工件的发热量很小，工件表面无热损坏和变质层，变
形小。珩磨加工面无嵌砂和挤压硬质层。

       三、加工广

       主要加工圆柱形孔：通孔、轴向和径向有间断的孔，如有径向孔或槽的孔、键槽孔、花键孔
、盲孔、多台阶孔等。另外，用珩磨头，还可加工圆锥孔、椭圆孔等，买ST52珩磨管，但由于珩磨头结
构复杂，一般不用。用外圆珩磨工具可以珩磨圆柱体，但其去掉的余量远远小于内圆珩磨的余量。珩磨
可以加工很多材料，金刚石和立方氮化硼磨料的应用，进一步拓展了珩磨的运用领域，同时也大大增加
了珩磨加工的效率。



      在轧制过程中，珩磨管表面会产生残余表面应力，从而在封闭表面的同时阻止了腐蚀扩展，从
而导致微裂纹的产生。因此，改良了表面抗腐蚀性能，并能延缓疲劳裂纹的产生和扩展，从而增强其疲
劳强度。

      采用滚压成型工艺，可在滚压表面形成冷硬化层，减少接触面的磨削弹性和塑性变形，从而增
强焊缝管内壁的抗磨性，避免焊缝。滚筒加工原理：滚筒是压力加工。该工艺利用金属在常温下的冷塑
性特性，通过滚刀向工件表面施加相应压力，使珩磨管表面金属能够产生塑性流动，填充原始凹槽，减
少工件表面粗糙度。不论轧制过程如何，工件表面均可出现小凸起、不均匀性痕迹。

大口径厚壁珩磨管定压是怎么回事

1、脱落切削阶段，这种定压绗磨，开始时由于孔壁粗糙，油石与孔壁接触面积很小，接触压力大，孔壁
的凸出部分很快被磨去。而油石表面因接触压力大，加上切屑对油石粘结剂的磨耗，使磨粒与粘结剂的
结合强度下降，因而有的磨粒在切削压力的作用下自行脱落，油石面即露出新磨粒，此即油石自锐。

2、破碎切削阶段，随着绗磨的进行，孔表面越来越光 ，与油石接触面积越来越大，单位面积的接触压
力下降，切削效率下降。同时切下的切屑小而细，这些切屑对粘结剂的磨耗也很小。因此，油石磨粒脱
落很少，此时磨削不是靠新磨粒，而是由磨粒上面切削。因而磨粒上面负荷很大，磨粒易破、崩碎而形
成新的切削刃。

3、堵塞切削阶段，继续珩磨时油石和孔表面的接触面积越来越大，很细的切屑堆积于油石与孔壁之间不
易清理，ST52珩磨管现货，造成油石堵塞，变得很光滑。因此油石切削能力低，相当于抛光。若继续绗
磨，油石堵塞严重而产生粘结性堵塞时，油石失去切削能力并严重发热，孔的精度和表面粗糙度均会受
到影响。此时应尽快结束珩磨。

ST52珩磨管-健丽达科技-买ST52珩磨管由江阴市健丽达科技有限公司提供。江阴市健丽达科技有限公司
是一家从事“液压钢管,油缸管,珩磨管”的公司。自成立以来，我们坚持以“诚信为本，稳健经营”的方
针，勇于参与市场的良性竞争，使“健丽达”品牌拥有良好口碑。我们坚持“服务至上，用户至上”的
原则，使江阴健丽达在钢管中赢得了客户的信任，树立了良好的企业形象。
特别说明：本信息的图片和资料仅供参考，欢迎联系我们索取准确的资料，谢谢！
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