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超精超精 ● 磨削磨削 ● 珩磨珩磨   

 MicroStar 285 F • S • H 

在一次装夹中完成在一次装夹中完成
超精超精
磨削磨削
珩磨珩磨
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机床的优点:
 ■  明显降低投资   
可减少一台或多台机床包括自动化的投资

 ■  占地面积小  
8个工位在直径1.4米的范围内

 ■  极高的工件加工质量                   
一次装夹, 避免了多次装夹造成的累积误差

+

–

质量

投资

复合加工复合加工 超精超精 ● 磨削磨削 ● 珩磨珩磨
MicroStar F-S-H是一台高精度复合机床,一次装
夹能完成好几道精密加工,避免了多次装夹造成
的累积误差,达到超高精度的要求。该机床的基
础是一个带8根工件主轴的旋转台,各加工单元
安装在旋转台中央立柱上。

 ■  节拍时间短  
8个工位同时工作

 ■  自动化成本低  
可采用单件或托盘上下料

工艺流程工艺流程
例如:变速箱齿轮例如:变速箱齿轮

工位 1
上下料

工位 5
粗珩磨

工位 2
平面超精 齿轮平面
1: 加工出基准面

工位 6
测量

工位 3
工件翻转

工位 7
精珩磨

工位 4
内孔磨削

工位 8
平面超精 齿轮平面2

 ■ 在第一步中，先加工出一个参考平面，然
 ■ 后对内孔进行磨削和珩磨，在第二步加工
 ■ 中，对其进行精加工.
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工位工位 1: 上下料上下料

在这个工位客户可以根据需要选择手动上下料,机械手上下料
或机器人上下料。自动上下料非常简单,因为珩磨是单个工件
进行的,不是如通常在托盘上进行的。

工位 工位 2: 平面超精–加工出基准面 平面超精–加工出基准面

为保证孔位和齿轮端面的垂直度和齿轮两个端面的平行
度,需要先超精出一个端面,作为后续加工的基准面。

刀具可以采用杯形砂轮。工件轴和杯形砂轮轴不在同一条
中心线上,通过调整杯形砂轮和工件轴之间的倾斜角度, 可
以在工件表面形成平面,凹面或凸面。

和磨削加工相比超精的切削速度较低,从而在工件加工表
面形成有压应力的,冶金意义上的清洁表面。

梯伦豪斯技术公司的专利“微传感器技术“监控整个加工
过程,并动态调节杯形砂轮的进给速度,保证恒定的接触压
力,这个压力是根据杯形砂轮的粒度,粘结剂,硬度和被加
工工件相匹配而得出的,从而最大程度地优化了加工过程, 
确保了加工的稳定性。
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工位 工位 3: 工件翻转 工件翻转

基准面加工完后,工件翻转180°,重新放入夹具内。工件
放入同一个夹具内可以避免因不同夹具间的误差对工件
加工质量的影响。从这个工位开始到加工结束,工件不需
要重新夹紧,消除了工件重复夹紧造成的累积误差。

工位 工位 4: 内孔磨削 内孔磨削

工件因热处理产生的变形在这个工位上得以消除,为下道
工序的恒定切削提供了保障。

磨削单元设计成可以是内圆磨削或外圆磨削,该单元上安
装有 „微传感器技术“ 来切削识别和磨削力控制。

自动砂轮修整器保证了砂轮的形状始终处在最佳状态。

磨削工艺采用振荡磨削,也适用于CBN或金钢石砂轮。

备选: 

砂轮修整器
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工位 工位 5: 粗珩磨 粗珩磨

内孔磨削后是内孔的粗珩磨加工,粗珩磨将工件加工到接
近最终尺寸,并形成精珩磨要求的工件形状如圆度,圆柱
度和表面粗糙度。

珩磨刀具的进给采用机电一体化进给系统,该系统持续监
控进给量和进给力,以保证很小的尺寸偏差和工艺的稳定
性。

珩磨轴和夹具的设计保证了很高的切削速度(起降速度达到
40米/分钟),达到短时间内高切削量的要求。
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工位 工位 6: 测量 测量

孔径由一气动测量装置来测量。一个气动测量头伸入孔
中,在不同的高度测量孔径,然后和理论值比较,得出孔的
锥度。

所有测量值在操作面板上有图示,操作工可以随时监控珩
磨过程,如有必要还可以采取更正措施。

测量所得的值用于控制珩磨过程。例如根据测量数据可
以自动调整珩磨刀具磨损和振幅,以达到最佳的工件圆柱
度。

工位 工位 7: 精珩磨 精珩磨

通过精珩磨可以达到工件最终要求的孔径和表面粗糙
度。这个工位采用高性能的CBN刀具,以达到珩磨要求的
表面结构和质量。

为了保证高精度的珩磨质量,珩磨刀具,介质,夹具, 进给
和测量系统必须要相互匹配。
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工位 工位 8: 平面超精 平面超精

最后一道工序平面超精来保证工件要求的厚度。可以梯
轮豪斯的专利技术ToolSens,通过定量切削和计算砂轮
的长度来保证这个厚度,或采用在线测量技术来保证这个
厚度。砂轮采用和工位2一样的杯形砂轮,“微传感器技
术“监控整个加工过程。

更多的复合超精解决方案更多的复合超精解决方案

 ■ 砂带抛光 

 ■  预测量-后测量-在线测量技术

 ■  采用 „微传感器技术“ 接触力控制的去毛刺单元,用
于精确去除毛刺,在0 – 50μm 范围内保证边角圆润(锐
角无毛刺)

 ■  采用 „微传感器技术“ 接触力控制的锉加工中心孔
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