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影响磨床加工表面粗糙度的因素及其改善措施

1. 与磨削砂轮有关的因素

主要是砂轮的粒度、硬度以及对砂轮的修整等。

砂轮的粒度越细，则砂轮单位面积上的磨粒数越多，磨削表面的刻痕越细，表面粗糙度值越小。但粒度
过细，砂轮易堵塞，使表面粗糙度值增大，同时还易产生波纹和引起烧s。

砂轮的硬度是指磨粒受磨削力后从砂轮上脱落的难易程度。砂轮太硬，磨粒磨损后还不能脱落，使工件
表面受到强烈的摩擦和挤压，增加了塑性变形，表面粗糙度值增大，同时还容易引起s伤；砂轮太软，磨
粒易脱落，磨削作用减弱，也会增大表面粗糙度值，所以要选合适的砂轮硬度。

砂轮的修整质量与所用修整工具、修整砂轮的纵向进给量等有密切关系。砂轮的修整是用金刚石除去砂
轮外层已钝化的磨粒，使磨粒切削刃锋利，降低磨削表面的表面粗糙度值。另外，修整砂轮的纵向进给
量越小，修出的砂轮上的切削微刃越多，等高性越好，从而获得较小的表面粗糙度值。

2. 工件材质有关的因素

包括材料的硬度、塑性、导热性等。

工件材料的硬度、塑性、导热性对表面粗糙度有显著影响。铝、铜合金等软材料易堵塞砂轮，比较难磨
。塑性大、导热性差的耐热合金易使砂粒早期崩落，导致磨削表面粗糙度值增大。

3. 加工条件有关的因素

包括磨削用量、冷却条件及工艺系统的精度与抗振性等。



磨削用量有砂轮速度、工件速度、磨削深度和纵向进给量等。提高砂轮速度，就可能使表层金属塑性变
形的传播速度跟不上磨削速度，材料来不及变形，从而使磨削表面的表面粗糙度值降低示。工件速度增
加，塑性变形增加，表面粗糙度值增大。磨削深度和纵向进给量越大，塑性变形越大，从而增大了表面
粗糙度值。砂轮磨削时温度高，热的作用占主导地位，因此切削液的作用十分重要。采用切削液可以降
低磨削区温度，减少烧s，冲去落的砂粒和切屑，以免划伤工件，从而降低表面粗糙度值。但必须选择适
当的冷却方法和切削液。

此外，对于外圆磨床、内圆磨床和平面磨床，其机床砂轮的主轴精度、进给系统的精度和平稳性、整个
机床的刚度和抗振性等，都和表面粗糙度有密切关系。
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?史上最全的磨床加工问题解决方案

一、影响磨床加工表面粗糙度的因素及其改善措施

（1）与磨削砂轮有关的因素。主要是砂轮的粒度、硬度以及对砂轮的修整等。

砂轮的粒度越细，则砂轮单位面积上的磨粒数越多，精密外圆磨床加工价钱，磨削表面的刻痕越细，精
密外圆磨床加工多少钱，表面粗糙度值越小。但粒度过细，砂轮易堵塞，使表面粗糙度值增大，同时还
易产生波纹和引起s伤。

砂轮的硬度是指磨粒受磨削力后从砂轮上脱落的难易程度。砂轮太硬，磨粒磨损后还不能脱落，使工件
表面受到强烈的摩擦和挤压，增加了塑性变形，表面粗糙度值增大，同时还容易引起s伤；砂轮太软，磨
粒易脱落，磨削作用减弱，也会增大表面粗糙度值，所以要选合适的砂轮硬度。

砂轮的修整质量与所用修整工具、修整砂轮的纵向进给量等有密切关系。砂轮的修整是用金刚石除去砂
轮外层已钝化的磨粒，使磨粒切削刃锋利，降低磨削表面的表面粗糙度值。另外，修整砂轮的纵向进给
量越小，修出的砂轮上的切削微刃越多，等高性越好，从而获得较小的表面粗糙度值。

（2）工件材质有关的因素。包括材料的硬度、塑性、导热性等。

工件材料的硬度、塑性、导热性对表面粗糙度有显著影响。铝、铜合金等软材料易堵塞砂轮，比较难磨
。塑性大、导热性差的耐热合金易使砂粒早期崩落，导致磨削表面粗糙度值增大。

（3）加工条件有关的因素。包括磨削用量、冷却条件及工艺系统的精度与抗振性等。

磨削用量有砂轮速度、工件速度、磨削深度和纵向进给量等。提高砂轮速度，就可能使表层金属塑性变
形的传播速度跟不上磨削速度，材料来不及变形，从而使磨削表面的表面粗糙度值降低示。工件速度增
加，塑性变形增加，表面粗糙度值增大。磨削深度和纵向进给量越大，塑性变形越大，从而增大了表面
粗糙度值。砂轮磨削时温度高，热的作用占主导地位，因此切削液的作用十分重要。采用切削液可以降
低磨削区温度，减少s伤，冲去落的砂粒和切屑，以免划伤工件，从而降低表面粗糙度值。但必须选择适
当的冷却方法和切削液。

此外，对于外圆磨床、内圆磨床和平面磨床，其机床砂轮的主轴精度、进给系统的精度和平稳性、整个
机床的刚度和抗振性等，都和表面粗糙度有密切关系。



以上对影响表面粗糙度的因素作了分析。如何减小加工表面的表面粗糙度值，除了从上述几个方面考虑
采取措施外，还可从加工方法上着手改善，如用研磨、珩磨、超精加工、不锈钢丸抛光等。

二、砂轮的修整技巧

修锐是一个将超硬磨粒砂轮的磨粒修磨锋利的处理过程。在这一过程中，需往除磨粒间的结合剂和磨钝
的砂轮磨粒，精密外圆磨床加工报价，使具有很强磨削性能的砂轮磨粒突出结合剂之外，形成锐利的切
削刃。修锐也必须从砂轮表面的气孔中，往除微小的材料，防止作用于砂轮上的磨削力增大，砂轮上的
磨削力增大，将会引起振动和造成零件表面s伤。

没有适当的修锐，即使是z好的砂轮也不可能获得加工零件的高质量和尺寸一致性。实际上，当你投资了
高质量的砂轮，为了获得高的磨削性能，很好地修整它们就显得非常重要。

z形可以说是砂轮预备工作的一部分，它与普通砂轮的修锐同时进行。对于超硬磨料砂轮，两道工序是分
开进行的，首先对砂轮进行z形。在使用超硬磨料砂轮磨削中，z形是使用z形工具或滚轮进行，修锐经常
是使用一个陶瓷结合剂的修整棒，在z形完成后，对砂轮进行修锐处理。

在砂轮包括z形与修锐的修整之前，保证主轴轴承在一定的温度下(如通常的砂轮磨削状态)是很重要的。
这样可避免损伤零件几何外形以及砂轮和修整工具的非正常磨损。对于修整用的工具必须小心处理，由
于它一般由质硬、耐磨但又很脆的金刚石材料制成，且对因稍微碰撞、受力引起微小裂纹和破碎都非常
敏感。

由于金刚石z形器本身就是一把刀具，需保持非常锋利。使用一个磨钝了的修整工具来修整砂轮表面，会
使砂轮变钝。为了保持一个高质量和锋利的金刚石修整工具，每隔一定时间，需要1/8圈地旋转单点或带
锥尖的修整工具。旋转次数可根据修整情况决定，根据经验，最少天天旋转一次。对于凿子头和成型的
修整工具，一般需在它们磨钝前180°地旋转一次。

大多数外圆磨床是将零件和砂轮置于一个水平线上。零件外圆的最g点与砂轮外圆的最g点称为零件/砂轮
接触点，金刚石修整工具应尽可能地在接近零件/砂轮接触点处修整砂轮。对于内圆磨床用砂轮，将金刚
石修整工具接近砂轮外圆的最g点(即磨孔时零件/砂轮接触点)进行修整，这一点更为重要。
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机械设备在操作过程中难免会出现一些小问题，为了尽量减少损失，我们在磨床进行工件加工的时候需
要注意的几个要点。

1、所选择的砂轮要检查是否存在裂纹，修整砂轮的时候，需要检查修整器是否是吸紧的。

2、磨床在运动的时候，砂轮转动时不可以触摸的，并且设备台面上不能防止一些不相关的东西。

3、砂轮在工作的时候，砂轮盖是不能取下的，精密外圆磨床加工，砂轮切削的方向上是不可以有人的。

4、工件在加工之前需要把毛刺去除掉，加工工件之前，要检查其磁盘是否是保持磁盘平整的。

5、工件在防止在工作台设备上需要固定之后再进行加工。

6、在设备开启之前，要检查主轴马达，检查主轴是否有润滑油，及时进行添加。

7、当设备不能正常运行，出现故障时不要私自进行打开修理，应及时找相关维修人员进行处理。



精密外圆磨床加工多少钱精密外圆磨床加工多少钱精密外圆磨床加工多少钱精密外圆磨床加工多少钱

精密外圆磨床加工-无锡三广众成精工-精密外圆磨床加工多少钱由无锡三广众成精工科技有限公司提供
。精密外圆磨床加工-无锡三广众成精工-精密外圆磨床加工多少钱是无锡三广众成精工科技有限公司（w
ww.wuxisgzc.com）今年全新升级推出的，以上图片仅供参考，请您拨打本页面或图片上的联系电话，索
取联系人：王总。
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