
圆锥滚子轴承磨床开发|SH3MZ6140型圆锥滚子磨床批发

产品名称 圆锥滚子轴承磨床开发|SH3MZ6140型圆锥滚子
磨床批发

公司名称 洛阳圆锥滚子无心磨床

价格 .00/普通

规格参数

公司地址 河南省洛阳市老城区邙山镇营庄工业区12号

联系电话 0379-62267963 18638808100

产品详情

圆锥滚子轴承磨床开发|SH3MZ6140型圆锥滚子磨床批发|圆锥滚子超精机厂家|圆锥滚子超精机销售
关于磨床的金刚石刀具的取向研究 洛阳圣浩机床有限公司主要从事圆锥滚子轴承磨床的开发、制造和销
售。主要产品有圆锥滚子无心磨床SH3MZ6025、SH3MZ6050，圆锥滚子超精机SH3MZ6140，圆锥滚子球
基面磨床SH3MT4320、SH3MT4310、SH3MT4317等，超精机SHMS7030。 圣浩机床有限公司生产的SH3M
Z6025型圆锥滚子无心磨床是轴承行业磨削圆锥滚子的专用机床，适合于成批和大量生产。
在实践过程中， 圣浩机床公司发现金刚石刀具研磨时磨盘刃磨方向与刀刃之剑的夹角对刀具刃磨质量影
响很大，国内大多数厂家一般都取研磨与刀刃呈垂直的逆磨方式，实验证明，这事不尽合理的。
一、研磨与刀刃垂直的缺点 1.研磨方向与刀刃垂直，则磨盘上的金刚石粉颗粒及各种盘面缺陷（如盘面
高点）对刀刃进行正面冲击，使刀刃出现蹦口的倾向增大。
2.研磨方向与刀刃垂直，则前、后刀面的磨削纹路与刀刃成90°，这会引起刀刃口据尺度上升 3.研磨方向
与刀刃垂直，则由于金刚石刀具的研磨方向是他的易磨方向，金刚石刀具在切削工具时出屑方向工件对
后刀面的摩擦方向亦是垂直于刃，与金刚石易磨方向一致。显然刀具在切削时，切削和工件也对金刚石
刀具其磨削作用，如果这有金刚石微细颗粒黏在刀具上，将会是金刚石很快出现磨料磨损而损坏
二、研磨与刀刃方向平行的优点 在鉴于此，金刚石刀具选向时，应该选择刀具千刀面的磨削与刀刃平行
，取刀具前，后刀面在晶面族上，取前刀面为晶面，其易磨为平行刀刃，则垂直于刃口为金刚石所有中
最难磨的，而该正是金刚石刀具切削时的出屑方向，这样既可避免：
1.金刚石粉对刀刃正面冲击，使刀刃形成崩口的趋势下降 2.由于研磨与刀刃平行，则磨削纹路亦与刀刃
平行，如果这个平行度控制的比较好，则可以把前、后面上垂直于刀刃，同属于镜面上最难磨的，切屑
对金刚石刀具的前刀面以及工件对后刀面的磨损程度可大大减轻，因而，可以大大提供金刚石刀具的耐
用度. 更多产品咨询和业务洽谈请联系： 公司：洛阳圣浩机床有限公司 联系人： 李志伟 手 机：
18638808100 公司地址： 河南省洛阳市老城区邙山镇营庄工业区12号 公司网址： http://www.lyshjc.com
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