
无心磨床刀板批发 无心磨床刀板 无锡求精 

产品名称 无心磨床刀板批发 无心磨床刀板 无锡求精

公司名称 无锡市求精机械厂

价格 面议

规格参数

公司地址 无锡市安镇大城工业园25号

联系电话 18651516930 18651516930

产品详情

精加工砂轮时，首先切掉约0.1mm的厚度，无心磨床刀板，然后以0.02mm的切割深度修整两次，然后以0
.01mm的切割深度修整3次，无心磨床刀板价格，并在没有切割空间的情况下往复两次。
精加工期间的横向进给速度为20?30mm / min。
对于软钢工件，砂轮侧向进给更好，而硬质高速钢则相反。

修整砂轮时，有必要用足够的磨削液或其他冷却液冲洗砂轮和金刚石刀，以及时洗净砂轮碎屑，以免影
响无心磨床的磨削质量。  。

用于无心磨床的金刚石刀不必太锋利。 这是因为砂轮的粒度相对较粗。 钻石的直径在0.8mm以内。
用锋利的金刚石刀修整时，无心磨床刀板批发，需要降低移动速度。

所谓等间距指的是补偿点间的间隔是相等的，等间距螺距误差补偿选取机床参考点作为补偿的基础点，
机床参考点由反馈系统提供的相应基准脉冲来选择，具有很高的正确度，是机床的基本参数之一。在实
现软件补偿之前，必须测得各补偿点的反馈增量修正值（以伺服分辨率为单位存进表中），较的CNC系
统，一般采用激光干涉仪丈量的实际位置与发送的指令位置相比较，得到相应补偿点的反馈增量修正值
。即：补偿点反馈增量修正值=（数控指令命令值一实际位置值）／伺服分辨率。



关键是该零件必须采用三面支持的形式：碳化物合金叶板位于低部，调节轮位于侧面，砂轮位于另一侧
。只要这三个支持面都处于正常的位置，那么从理论上来说，磨削加工一个直通的圆棒应该不会有太大
的问题。当然，理论毕竟与实际有很大的不同，但如果真正了解所加工的零件，那么一定能够获得非常
高的公差尺寸精度。”追求具有更大挑战性的磨削加工，这表明需要采用这种工艺与硬态车削加工进行
竞争和抗衡。对于无心磨削加工而言，主要的竞争不是来自于其他磨削加工车间，而是来自于其他具有
竞争力的技术。

无心磨床刀板批发-无心磨床刀板-无锡求精(查看)由无锡市求精机械厂提供。无心磨床刀板批发-无心磨
床刀板-无锡求精(查看)是无锡市求精机械厂（www.wxqiujing.com）升级推出的，以上图片和信息仅供参
考，如了解详情,请您拨打本页面或图片上的联系电话，业务联系人：李经理。
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