
缸孔，左侧图片页：珩磨前的孔位置，

右侧图片页：强力定位珩磨开始时的孔

位置通过局部切割

强力强力定位珩磨用于缩短缸体

生产的加工链，还不会损失终端

品质。强力定位珩磨取代了精镗

和预珩磨，并一步完成。对珩磨

过程进行了改变，不仅用以改善

尺寸，形状和表面的精度，还用

于其他延伸的任务，如垂直度和

位置度等的定位精度这些延伸的

任务要求有很高的切削能力和定

制的加工部件，如刀具和机械传

动以及合适的动态加工参数等。

强力定位珩磨的原理

强力定位珩磨除了提高了珩孔的

位置精度以外，还提高了尺寸和

形状精度。正是因为这个原因，

刀具需要安装有很高刚性的主轴

上。工件通过定位孔进行定位，

在强力定位珩磨时，孔的位置根

据刀具轴位置改变。刀具接着进

入孔，并进行局部切割，随着切

削量不断增加，对孔机械加工过

程逐步进行全面的切割。并对切

割位置和垂直度的精度进行调

整。

实际位置 (预钻孔后)

刀具轴 = 标准位置 
(强力定位珩磨后)
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作为有着多年经验且业务遍及全球的技术领先者，我们完全值得您信赖！

创新性技术结合经济型思维使我们脱颖而出。

到目前为止的加工链中，一般都

是在粗镗以后才进行精镗，紧接

着是三个珩磨操作。通过强力定

位珩磨，我们现在有可能把粗镗

以后的加工过程缩短为 3 个步

骤。即强力定位珩，半精珩和

精珩。为此，直径中需要最大 

0,8mm 的加工余量，而通常的节

拍时间≤ 30 s。强力定位珩磨尤其

在加工已涂层的缸孔时得到了验

证。强力定位珩磨的组件为了进

行强力定位珩磨，从生产的精度

来说，需要一根刚性轴和一个固

定的工件夹具。为了达到高切削

量，需要很高的切削速度。带耐

磨粘结剂的金刚石珩磨石比较经

济实用。

在珩磨刀具内的倒角刀具可以为

珩孔的上端加工倒角边缘。水溶

性的冷却润滑油可以确保刀具充

分的散热。

您的收益

采用强力定位珩磨，可以节省整

个用于精镗的投资和运行成本的

费用。强力定位珩磨特别适合于

对热喷射涂层的加工，当用传统

的特殊切割机对其进行加工时，

它的使用寿命比较短。而在强力

定位珩磨中，刀具磨损后需要重

新磨换刀具，这样其使用寿命就

比较长。除了缩短了传统的加工

链以外，强力定位珩磨还保证了

最终工件的加工质量。

强力定位珩磨
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