




































































鑽石滾輪 宏崴實業有限公司
HonWay Materials Co . ,  Ltd .
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Speed ratio (q  )d周速比 (q  )d

順銑
Down-cut dressing

逆銑
Up-cut dressing

= 0.7 µm
= 0.5 µm

Recommended working area
推薦工作區域

ad
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= qd VR VS

= 修整滾輪圓周速度 Dressing roller circumferential speed
= 砂輪圓周速度 Grinding wheel circumferential speed

VR
VS

砂輪修整面粗度的4大影響數值

速比(qb)：面粗度的影響最大，該值是透過修整滾輪的週轉速與砂輪

的週轉數相除獲得的。

※請勿使用1或接近1的速度比，這樣的修整容易使砂輪消耗過快或導

致滾輪損壞。

軸向進給速度(V)：能夠有效影響面粗度，一般而言粗磨修整為

100-300mm/min；精磨修整為30-100mm/min。

停留轉數(na)：如左圖，轉速越低，面粗度越大；轉速越高，面粗度

越低。當順銑的停留轉數約為150轉，逆銑的停留轉數約為50轉時，再

進一步減少這些值會變得困難。

※儘管可能出現磨削燒傷的情況，也建議保持較低的停留轉數，但當

面粗度較高時，應適當提高停留轉數。

進給數率(Ad)：砂輪每轉一圈滾輪徑向前進的量，如上圖。建議進給

量以砂輪每圈0.25-0.5um進給。連續修整時，⼑具以砂輪每轉 0.2um 

的速率連續進給。

※修整時，進給量主要取決於修整滾輪的類型、所需要的砂輪輪廓、

切削條件、粗磨還細磨，由於應用條件眾多，我們只能建議粗磨以

0.1-0.5mm為標準，精磨以0.005-0.05mm為標準。

逆銑
Up-cut dressing

順銑
Down-cut dressing

= 0.72 µm
= 0.18 µmfdr

fdr

停留轉數(na) Number of dwell revolutions(na)
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應用方法根據所需的砂輪輪廓，選擇不同類型的滾輪
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