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ＰＯＬＩＭＡＮ－Ｔ
ＰＯＬＩＭＡＮ－Ｔ是由Ｔ型磁性研磨材料所作成的粉末。使用它來進行磁性研磨、拋光物體表面，例如硬質合金、陶瓷、經過焠鍊但尚未熱處理的合金，不僅經濟，而且加工效果良好（請見表一），被加工表面可以達到很大的剝落率（請見表二），此外，它非常堅固耐用，有很高的微硬度（達４９０００ＭＰａ）。

表一

	粉末－工具

之編號
	粗糙度 Ｒａ，

（加工表面原粗糙度為 0.5－1.0μｍ，經過30秒加工後）

	
	加工表面的材料

	
	４５－鋼

（HRC 62）
	ShKh 15鋼

（HRC 50）
	鋁合金

AK - 2

（HB 115）
	鈦合金

VT - 18

（HRC 30）
	黃銅 

LC - 59

（HB 94 ）
	青銅

Br Kh08

	ＰＯＬＩＭＡＮ－Ｔ１
	0.02
	0.02
	0.34
	0.08
	0.07
	0.06

	ＰＯＬＩＭＡＮ－Ｔ２
	0.02
	0.03
	0.40
	0.12
	0.06
	

	ＰＯＬＩＭＡＮ－Ｔ３
	0.02
	0.05
	0.08
	0.05
	0.06
	


表一中所列的粗糙度數值，是在下列工作條件下所得到的結果︰在機台ＭＡＲＳ上對旋轉體進行磁性研磨加工，對每一個“被加工物體－研磨粉末”選取最佳的參數，這些參數的變動範圍如下︰ 旋轉速度２０００－６０００轉／分鐘，振動頻率７５０－１５００振動／分鐘，振動振幅 １﹒５－３﹒０毫米，工作間隙（operation gap）０﹒７－２﹒５毫米、工作間隙內之磁通量密度０﹒６－１﹒２ Ｔｅｓｌａ。  

表二

	被加工表面

之材料
	磁場中ＰＯＬＩＭＡＮ－Ｔ１粉末之參數

（工作間隙1.5 mm，磁通量密度 1 tesla）
	材料剝落

公克

	
	最佳旋轉

速度，

轉／分
	振動頻率，

振動／分鐘
	振動振幅，

毫米
	時間，秒
	磁刷的工作方式
	

	ShKh 15鋼

（HRC 50）
	4000
	1500
	2.0
	30
	以P - 3乳液的

5 %水溶液予以溼潤
	73.05

	鋼 Kh18N10
	
	
	
	
	
	16.50

	硬質合金 VK 8
	1618
	1000
	2.5
	60
	不使用任何的

冷卻潤滑油
	26.56

	硬質合金 T5K10
	
	
	
	
	
	23.40


上表中所列的兩類材料（鋼及硬質合金）的剝落率是在最佳的旋轉速度下所量測的，以達到最大的體積剝落。

ＰＯＬＩＭＡＭ－Ｔ粒子的鐵磁基體內不含氣孔，非常堅固且硬度很高，在基體內，研磨夾雜物（abrasive inclusion）與基體為緊密連續的接觸。

使用ＰＯＬＩＭＡＭ－Ｔ粉末來磨光刀具，能夠將刀具的耐磨度提高二到三倍，因為此粉末能夠除去刀具上有缺陷的外層，減少刀具與機件表面的摩擦力，同時讓切削刃的達到最佳曲率半徑。在金屬切削機床上使用經過磁性研磨的硬質合金片可以達到良好經濟效益，因為機床的連續工作時間（每次更換磨鈍的切片之間的時間）可以延長二到三倍。

在工具表面上噴塗耐磨層之前（如氮化鈦），可以先用ＰＯＬＩＭＡＭ－Ｔ研磨進行預備研磨。
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