
对内燃机的缸壁做热喷涂层处理

使未来的工件更具效能。最新的

加工气缸壁的工艺能生产出更少

摩擦和磨损以及降低制造周期和

重量的高能效发动机。除了技术

上的优势，Nano honing也降低

了制造成本。加工过程包含

•	机械粗加工

•	热喷涂层

•	超范围喷涂

•	珩磨

纳米珩磨的目标

加工过程的最终目标是显著降

低摩擦。对此，起着决定作用

的Nano honing能减少燃料和汽

油的消耗。对于可持续发展的

内燃发动机而言，高效能，更

少的尾气排放，更高的寿命是

Nano honing做出的巨大贡献。

纳米珩磨的原理

为了提高表层的扶着强度，机

械粗加工或是表面预加工都是

必要的。一般通过切削或换型

的加工过程。

紧接着的涂层是等离子超喷过

程	 (RSW过程 )，输送的光束

作为喷涂材料被融化，并且喷

射在气缸壁表面。形成一层很

硬，耐磨，有延展性的，容易

珩磨的缸壁表层。

热喷涂层后便是超范围喷涂，

曲轴箱的水柱会把在涂层后的

缸孔中产生的超范围喷涂颗粒

从铸铁表面去除，同时使曲轴

箱冷却。适合大批量加工模

式。

最后的珩磨在轻薄的表层进行

加工，粗珩，半精珩，精珩能

为发动机加工出较少摩擦，较

高精度，较好形状的气缸壁。

Nano honing® 
粗加工	–	涂层	–	珩磨

铝制材料表面的机械粗加工 铝制材料表面的热喷涂 珩磨完成后的表面结构



先进的缸体涂层加工系统	(ACCS)

是对现代化缸体曲轴箱和气缸套

做缸壁表面涂层加工的最高效的

加工解决方案。热喷涂过程运用

了单根光束作为原材料，使涂层

表面的特点更多元化。

为了能提供整个加工过程：粗加

工-涂层-珩磨，格林融合其工艺

于表面涂层设备ACCS-TWS (热光

束喷涂)。ACCS-TWS设备的上下料

区域配备了缸体检测仪。便于在

涂层加工前后都对涂层厚度是否

匹配进行质量控制。

为了在涂层加工后，继续优化加

工中工件的几何形状，加工工艺

可以使用定型珩磨和平台珩磨来

替代半精珩和精珩。使在内燃发

动机中产生的缸体变形成为在加

工过程中理想的缸体几何形状。

从而降低CO2尾气排放，降低燃油

的消耗，提高功效，减少磨损。

旋转对称的非圆柱形缸孔的定型

珩磨亮点可以杰出地合并到传统

的机床系统内。有了随意自由形

状的专业化定型珩磨工艺，我们

为客户呈现与之相反的革新技

术，通过进一步技术的自由发展

而与众不同。

GRP刀具啮合 加工过程中的涂层光束 定型珩磨和抛光珩磨刀具

作为有着多年经验且业务遍及全球的技术领先者，我们完全值得您信赖！

创新性技术结合经济型思维使我们脱颖而出。
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