
精磨
齿轮的批量生产

最新的研究结果表明：降低齿面粗糙度和使用低粘度的
磨齿齿轮油，不但不影响齿轮的强度，而且可以增加齿
轮转动的效率。由于这些齿轮是用振动磨作为精磨削工
艺，所以从齿轮批量生产的角度来看，该工艺不适合一
体化的自动化生产链方式。

通过对FVA 654 I项目的检测并成功地证明了，齿轮表面
光洁度Rz ≤ 1µm的精磨削工艺是可以在常规的磨齿机
上实现。
当前的新型KAPP NILES磨齿机，对精磨削的技术可
以使用在成型磨工艺上，也可以使用在连续磨工艺上。 

成型磨

成型磨除了使用一个常规磨削砂轮（可修整或不需修
整）外，还使用一个精砂轮。这两种砂轮被同时安装在同
一个芯轴上。
在常规磨削结束后，紧接着使用一个精砂轮进行精磨削
加工，以之实现所需要的齿面光洁度。

连续磨

齿轮的批量生产加工是运用当前最领先的高效率生产
的连续磨削。
通过使用组合刀具的联合使用，即一个常规刀具和一个
精磨刀具，可以实现齿面的光洁度在Rz 0.5 - 1 µm范围
里的加工。精磨所需的加工时间是常规磨削的50%。 

加工实例
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