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上海矿山破碎机网提供沙石厂粉碎设备、石料生产线、矿石破碎线、制砂生产线、磨粉

生产线、建筑垃圾回收等多项破碎筛分一条龙服务。

联系我们：您可以通过在线咨询与我们取得沟通! 周一至周日全天竭诚为您服务。

山东边角料采用研磨剂分类

用研磨工具和研磨剂，通过研具与工件在一定压力下，作相对滑动，从工件表面上磨掉一层极薄的金属，以提

高工件尺寸，形状精度和降低表面精糙度的精整加工方法称研磨。研磨精度可达,球体圆度可达,圆柱度可达,表

面粗糙度可达0.,并能使用两个平面达到精密配合。其中磨粉类50共种，粒度号数愈大，磨料愈细；微粉类有WWW

共1种,这一组号数愈大,磨料愈粗在选用时应根据所加工工件精度高低来先取(表-)研磨液：研磨液主要起润滑泠

却作用，并使磨粒均布在研具表面上，常用研磨液表-。．操作前的准备和确认工作清理干净工作台面和工作箱

内的废料杂质，搞好钳工工作台及周围的“S”工作。清理干净工作台面和工作箱内的废料杂质，搞好钳工工

作台及周围的“S”工作，将工具摆放到指定的地方，要求清洁，整齐。．学生配料指导四．总结：通过本堂

课的学习，同学们基本掌握了常用研磨剂的配制方法与操作，同学们应课后整理笔记，参考一些资料，巩固所

学的知识，研磨是模具钳工操作中运非常重要的一环，希望同学们能对次加以重示。

．学生配料指导四．总结：通过本堂课的学习，同学们基本掌握了常用研具的选择与操作方法，同学们应课后

整理笔记，参考一些资料，巩固所学的知识，研磨用具的选择是模具钳工操作中运非常重要的一环，直接影响
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研磨工件的质量，希望同学们能对次加以重示。手工研磨时，要使工件表面各处受到均匀的切削，应选择合理

的运动轨迹，这对提高研磨效率工件表面质量具的耐用度都有直接的影响。

（二）研磨方法的选择常用研磨运动轨迹形式(见表-)直线往复式，摆动直线式，螺旋式，字形或仿字形式机械

研磨运动轨迹形式（表-）直线往复式，正弦曲线式，周摆线式，内摆线式，外摆线式研具的压砂研磨前研具可

按表-所述的工序步骤进行压砂研磨工艺参数的选择研磨余量的选择(表-~-0)研磨速度的选择(表-)c)研磨压力的

选择（表-）(三)研磨的要点：平面研磨方法，平面的研磨，一般分为粗研和精研。研磨前，先用煤油或汽油把

研磨平板的工作表面清洗干净并擦干，再在研磨平板上涂上适当的研磨剂，然后把工件需要研磨的表面合在研

板上进行研磨。研磨时多采用“”字形或螺旋形运动轨迹（表-），但研磨狭窄平面时也常采用直线往复式轨迹

，并用金属块作导靠（金属块平面应互相垂直），使金属块工件紧靠在一起，并跟工件一起研磨（图-），以保

持侧面和平面的垂直，防止P拘焙筒��步恰Ｈ艏庸すぜ��拷隙啵�刹捎肅形夹将几块夹在一起进行研磨（

图-B）研磨平面时，压力应适中，粗研时压力可大些，精研时压力要小些，研磨速度一般控制在每分钟往复

兴~次的范围内。a)纯手工研磨方法，如图-将工件安装在特制的工具上，在工件外圆涂一层薄而均匀的研磨剂

，然后安装入已固定好的研具孔内，调整好研磨间隙，手握工具手柄，使工件作正反方向转动，又作轴向往复

移动，保证整个研磨面得到均匀的研磨。应根据表-选用相应的可调式开具，先在工件上均匀涂上研磨剂，套上

研具，调整研磨环的研磨间隙，以手能转动为宜，研磨中，应随时调整流器这个间隙。

．学生配料指导四．总结：通过本堂课的学习，同学们基本掌握了常用研磨方法的选择与操作方法，同学们应

课后整理笔记，参考一些资料，巩固所学的知识，研磨方法的选择是模具钳工操作中运非常重要的一环，直接

影响研磨工件的质量，希望同学们能对次加以重示。方案设计：将学生分为两组，每组-人，学生独立根据所学

内容对零件的外径进行研磨：（一）研磨任务本项目应在老师的指导下，进行圆柱孔的研磨实例，如图-所示的

工件，技术要求为：φ0mm孔的圆度和圆柱度误差均不大于mm;表面粗糙度为；材料为GMn钢；淬火硬度为6~6HRC

。

用右手或双手捏住工件外圆的中间部位，平稳而有顺序地沿研具作轴向往复移动，同时绕轴心线往复作约°的

转动，并在每次重复上述动作前，先使工件绕研磨棒反向转动一个角度，以防由于工件由于自重而引起的圆度

误差。研磨时，研磨棒转速为~00r/min，并在整个研磨过程中，始终保持被研孔和研具之间有良好的松紧程度

，以既无径向摆动，又能运动自如为宜当孔的直径，圆度和圆柱度经过研磨达到基本要求后（可用内径千分尺

检验），可改用下图所示的方法进行纯手工研磨，进一步提高工件的精度。包含一张pdf图书光盘（里面有我们

独家聘请的相关领域内的技术权威和技术专家专业编写的-本相关技术书籍）及二张配套生产技术工艺光盘。

原文地址：http://jawcrusher.biz/psj/iE2lShanDongICzSS.html
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