
东莞45号钢齿轮镀砂 直齿/斜齿电镀衍磨工艺 CBN涂层齿轮订做

产品名称 东莞45号钢齿轮镀砂 直齿/斜齿电镀衍磨工艺
CBN涂层齿轮订做

公司名称 东莞市虎门东巨磨具经营部

价格 800.00/件

规格参数 品牌:东巨
形状:直齿/斜齿
产地:广东东莞

公司地址 广东省东莞市虎门镇北面联队新村十二巷十号

联系电话 0769-81558773 13713305752

产品详情

 东莞45号钢齿轮镀砂 直齿/斜齿电镀衍磨工艺 CBN涂层齿轮订做

     
齿轮表面处理是为了改善材料的表面状态而进行的处理加工,齿轮镀砂也是其中一种处理方式。

       齿轮是指轮缘上有齿轮连续啮合传递运动和动力的机械元件。齿轮在传动中的应用很早就出
现了。19世纪末，展成切齿法的原理及利用此原理切齿的机床与刀具的相继出现，随着生产的发展，齿
轮运转的平稳性受到重视，但齿轮一般都是由金属制成，齿轮在啮合过程中容易造成磨损导致使用寿命
缩短，CBN氮化硼或金刚石微粉具有强度高、硬度高的特点，进而将CBN或金刚砂通过上砂镀在齿轮上
，则能提高齿轮的使用效果。

       立方氮化硼磨料（CBN）可以用磨粒镀金属的方法来提高其磨削效果。但是镀金属的立方氮
化硼磨料对无冷却液的磨削不能用，因为磨料工作层中金属的存在促使磨削区中温度的提高和的形成。 
CBN立方氮化硼涂层不仅可以提高齿轮的表面硬度，增强其性，而且可以增大齿轮表面摩擦系数，从而
进一步增加咬合率。

       目前，东莞东巨超硬磨具店都会通过埋砂法或者落砂法的方式对传动齿轮进行上砂，通过这
种方式氮化硼或金刚石砂砾不会出现团聚的现象，上砂均匀，表面效果较好。非标齿轮电镀粒度范围从4
0目-800目，客户可自行提供基体交于我司电镀，交期一周左右，欢迎来图来样试镀。



  东巨电镀齿轮的：

1.的研发团队，从事电镀研究十余年；

2.完善的电镀工序，电镀前、电镀后对磨料和基体的处理；

3.严格的质量检验制度，制作过程实行互检，重要工序检验等；

4.科学的库房管理，电镀后的砂轮，不生锈、氧化；

5.生产设备，建立了电镀科研室，主要设备如数控加工中心，三坐标等。

                          

关键词：齿轮镀砂，衍磨工艺，CBN涂层齿轮，衍磨齿轮，精密絎磨加工，齿轮喷砂，直齿镀砂，齿轮
上砂，齿轮电镀CBN，齿轮电镀金刚石，45号钢齿轮齿面镀砂 ，电镀砂轮工艺 ，东莞CBN涂层齿轮订做

Powered by TCPDF (www.tcpdf.org)

http://www.tcpdf.org

