




連續創成研磨
Continuous Generating Grinding 

連續創成研磨技術的進步， 使得齒輪製造實現高度的自

動化和數位化， 它的不斷發展， 不僅對齒輪製造工藝產生深

遠的影響， 更直接提升機械傳動系統的效能和可靠性。

北聯研磨科技使用高品質微晶縻料， 設計出連續創成砂

輪EBT/BFW/GFW系列可以克服對於表面硬化（高週波、

氮化或鍍膜處理）的齒輪， 提高齒輪磨削的效能， 罔時降低

砂輪的磨損， 延長使用壽命。 齒輪曲線的穩定， 帶來傳動性

能顒著提升， 包括更低的摩擦損失、 更高的傳動效率以及更

長的使用壽命。

鏽蘑使用有移除力且適合半拋光

的特殊麿料， 將工件的表粗在

Ra0.15um以下。
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粗麾EBT使用長條型的磨料，

當研蘑預留量較多時， 快速的

完成工作。
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粗細磨砂輪厚度比例可依照客戶訂製，

以符合最大效益。 標準比例粗：細＝2:

EBT80/EBT120 

採用最新TG磨料， 在提升砂輪硏削性能的

同時 擁有可控的表面粗璡度RA0.4以下；相較

於一般SG砂輪， 也有更好的保型能力。

氣孔： H2/H4/H6

EBT-COMBO 
隨著電動車齒輪的要求提高， 高精度的扭曲

硏摩和更高的表面粗糙度， 一般齒輪硏扇砂輪已

經難以達到這樣的標準。

當齒輪需要同時滿足較多的研磨移除量和嚴

苛的曲面標準時， EBT-COMBO擁有最有效的粗

磨入口， 以及符合更高面粗要求的細磨出口， 讓

研磨事半功倍。

SG配方再升級， 提升研削性能

I� 

8OM/S高速擁有研削性能
冏時達到Ra0.4um以下

SG可拉長修整間隔
提升壽命。

BFW 高效型

北聯研磨的BF砂輪使用高品質SG磨料， 加上

高強度的低溫陶瓷結合劑， 廣泛用於有熱處理後的

金屬材料。

BFW從標準BF砂輪配方升級， 提升+20％的研

削性能， 搭配品質優異的鑽石修整輪， 可以達到高

效率且更少的砂輪修整。

使用BFW搭配大氯孔設計， 可延長砂輪修整

間隔， 帶來更長的砂輪使用壽命。

最經濟型的研摩選擇，

－
＜

材料適用性廣且幾乎沒有研屆振浪。

 

扆温
GFW 縵濟型

從研磨軸承的最佳配方中， 搭配出最適合齒輪

的最高性價比選擇， 使用GFW可以比一般粉紅色

PA砂輪有更強的研削能力， 同時帶來更長的研削

持續性。

踴輪磨床與加工參數得到最好的配合時， 提供

不燒傷且最優異面粗。

如囘軸承珠溝的優異面粗度。
最高80M/S, 加工M1.0以上齒輪。
60M/S, 加工M1.0以下齒輪。
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