
磨料

Diato

考虑到我们现在的生态环境和经

济挑战，显然，现代化加工必须

考虑采用金刚石或氮化硼珩磨条

进行珩磨加工。

珩磨加工的结果受各种因素影

响。只有理想的珩磨条配合符合

工艺的各个参数才能产生所需的

结果。由此实现加工质量高、加

工时间短、使用寿命长的目的。

如何定义合适的珩磨条则由我们

具有长期实践经验的专家负责，

他们基于珩磨技术领域中各种的

应用情况来获取结果。

珩磨条

完美的珩磨条基本上由三个不同

的部分构成，其作为整体提供所

要求的切割特征。

磨料是基础并且是每个珩磨条最

重要的部分。为此使用各种颗粒

大小的人造金刚石或立方氮化硼 

(CBN)。

第二个部分是金属粘结剂。该部

分负责砂条中珩磨晶体的固定支

撑，并确保应用中良好的珩磨性

能。

镀铜的钢基座是第三个也是最后

一个组件，以电镀形式构成各个

珩磨条的支架材料。



T型标准珩磨条

带T形轮廓的珩磨条，在下部区域

有一个窄桥和一个宽而短的工作

件。

订购格式：B x H x L x Y G x L‘

示例：3,00 x 3,00 x 45,00 x 2,0 G 7,5

高密度珩磨条

它仅有切削层组成，无钢基座，

同样被焊接或粘结到刀具的砂条

座上。

订购格式：B x H x L x Y

示例：3,00 x 2,00 x 60,00 x 2,0

开槽的标准珩磨条

与标准珩磨条一样的构造，仅带

纵向开槽的层。

订购格式：B x H x L x Y S

示例：6,00 x 6,00 x 80,00 x 2,5 S 2,0

标准珩磨条

切削层连同钢基座一起制作且焊

接或粘结到刀具的砂条座上。

订购格式：B x H x L x Y

示例：5,00 x 6,00 x 100,00 x 2,0



P型高密度珩磨条

带窄切削件和对称排列的侧导向

件的珩磨条

应用：气缸体和衬套

订购格式：B x H x L x Y P B‘

示例：6,00 x 5,00 x 80,00 x 2,0 P 1,5

(条宽B不等于条高H)

G型标准/紧凑型或高密度珩

磨条

带对称排列的上下导向件的珩磨

条

订购格式：B x H x L x Y G x L‘

示例：3,00 x 3,00 x 45,00 x 2,0 G 7,5

紧凑型珩磨条

可直接装入刀体的预成品珩磨

条。在处理高精度钻孔的刀具系

统上使用此类型珩磨条。通常采

用圆形和方形结构。

订购格式：B x H x L x Y

需要的珩磨条图纸

示例：3,00 x 7,40 x 40,00 x 1,0

为了完善我们的产品目录，我们还提供陶瓷珩磨条。想要了解详细信息，请直接联系我们的专业人员。



Diato GmbH • Brunnwiesenstraße 9 • D-73760 Ostfildern
电话：+49 711/3405-150 • 传真：+49 711/3405-163 • info@diato.de • www.gehring.de

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。

规格

规格定义珩磨条各切削层的准确

组成。每个组成部分会直接影响

珩磨特征和待珩磨孔的品质。一

般应注意4个组成部分。

密度

描述金刚石或氮化硼晶体切削层

每立方厘米的克拉数。

结合类型

及其特性由珩磨晶体的形状稳定

性、珩磨性能和坚韧度来决定。

而结合是硬的、软的或易碎的，

则由待珩磨的材料来决定。

晶体类型

根据不同的工艺参数值，在金刚

石合成时可以不同的形式提供。

其颜色、硬度、形状、结构和强

度均不同。

这些特征同样决定相应晶体的珩

磨性能。

颗粒大小

主要决定可实现的表面或表面粗

度，并负责珩磨条的切削性能。

这意味着在粗珩时使用“粗”颗粒，

以便利用其较高的切削性能。而

在精珩时则使用“细”颗粒，有针对

性地实现较低的表面粗度。

显微镜照片：单个晶体

显微镜照片：结合材料
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