
四川电镀金刚石磨边轮质量好

产品名称 四川电镀金刚石磨边轮质量好

公司名称 荥阳市光明金刚石实业有限公司

价格 面议

规格参数

公司地址 河南省荥阳市万山南路

联系电话 13523022669 13523022669

产品详情

金刚石磨片刀具的应用材质金刚石磨片刀具有高硬度和的耐磨性和热导性，摩擦系数低。适用于有色金
属及其磨片(Cu、A1、Mg)等、非金属材料以及复合材料的切削加工，如表1所示。金刚石的热稳定性比
较差，切削温度达到800℃时，就会失去其硬度。金刚石刀具不适合于加工钢铁类材料，因为，金刚石与
铁有很强的化学亲和力，在高温下铁原子容易与碳原子相互作用使其转化为石墨结构，刀具容易损坏。
金刚石磨片刀具于加工非铁材料，如：高硅铝、金属基复合材料(MMC)和碳纤维增强塑料(CFRP)。使用
大量切削液的金刚石磨片也可用于钛材料的超精加工。采用单晶金刚石刀具，在超精密车床上可实现镜
面加工。单晶金刚石刀具是目前超精密切削加工领域中的主要刀具，其刃口可磨得非常锋利，刃口钝圆
半径可达20~30nm，加工工件表面粗糙度值小，且刀具寿命很高，刃磨一次可以使用几个小时。金刚石
刀具适合的加工材料如表2所示，目前单晶金刚石刀具广泛用于加工计算机磁盘基片、录像机磁鼓、激光
反射镜、各种天文望远镜、显微镜、光学仪器等。"

金刚石磨片硬化特性

煤气加热室式 1.液体酚醛树脂的硬化特性

硬化炉示意 液体酚醛树脂加热进行缩聚反应时，可分为甲、乙、丙三

个阶段。在硬化过程中，甲阶段树脂随温度上升黏度降低，使金刚石磨具坯体软化，易造成变形。
温度达90?100°C，树脂中挥发物量;温度达100?110°C时，甲阶段树脂剧烈反应缩聚
到乙阶段，变成弹性固体。温度达120?140°C时，挥发物排除量较大，因此在上述这几个温
度范围内升温速度一定要缓慢，否则易造成金刚石磨具坯体胀裂。随着温度继续上升，达到180~
195°C时，树脂逐步由乙阶段缩聚反应到丙阶段，坯体逐步变成坚硬的制品。

2.粉状酚醛树脂的硬化特性



粉状酚醛树脂属热塑性的，必须加人硬化剂()，才能硬化成为热固性树脂。粉
状树脂在硬化过程中的缩聚速度不如液体树脂激烈，挥发物少，逸出速度亦缓慢。

金刚石磨片浇注法成型浇注成型法是将呈泥浆状的成型料注人模具内，待固化后卸模而制取金刚石磨具
坯体的方法， 广泛用于制造环氧树脂珩磨轮和PVA磨片，酚醛树脂、环氧树脂、不饱和树脂抛光金刚石
磨具等。浇注法成型对成型料要求较高，需在的混料机内制备，无论在混料或浇注过程中要
保持一定的温度，使浆料具有适宜的流动性。同时，浆料中的金刚石磨片磨料颗粒能悬浮于成型料中直
至固化，防止在操作过程中磨粒下沉。主要措施是增大树脂溶液的黏度，提高砂结比和加快
固化速度。浇注法成型的优点是工艺简单，操作方便，劳动强度低，可室温固化，而且可以生产形状 复
杂的金刚石磨具，如齿轮状、蜗杆状的珩磨轮。浇注法成型磨片在制造过程中必须除去浆料中的气泡，
才能保证产品的致密性和粒度。
假若磨片内气孔多或分布不均匀，会使磨片不均匀磨损，降低强度而且在气孔多处产生 。浇注法成型磨
片在制造过程中消除气泡的方法：〇)真空法：也叫真空浇注法。成型料用真空搅拌机制备(真空度约为7
00 mm柱)。这种方法适于大批量生产，电镀金刚石磨边轮质量好，气 泡排除较完全，质量好。(2)振动法
：放于振动台上或用小锤轻轻敲击，使气泡漂浮上面，然后用破，这种除 气泡方法用于手工浇注成型，
适于小批量生产。(3)离心法：利用离心力的作用，除去气泡，而且可以制成金刚石磨片磨料浓度由外向
内逐渐降低 的磨片。

四川电镀金刚石磨边轮质量好由荥阳市光明金刚石实业有限公司提供。荥阳市光明金刚石实业有限公司
是一家从事“人造金刚石磨轮,精磨片,研磨膏,各种电镀金刚石工具定制”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“光明”品牌拥有良好口碑。我们
坚持“服务至上，用户至上”的原则，使光明金刚石在金刚石工具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！同时本公
司还是从事金刚石电镀，金刚石电镀磨轮，金刚石电镀磨针的厂家，欢迎来电咨询。
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