
数控花键磨床技术参数
下面以我司陕西涵阳机械有限责任公司生产的MK8625－1600数控花键磨床为例，介绍一下数控花键磨床相关技术参数。
1、 机床用途及特点
1.1机床规格型号

机床名称：数控花键磨床

机床型号：MK8625

机床规格：1600

机床外形尺寸(长x宽x高)：3500x1600x2400mm
机床重量：约8.5T

1.2机床概述
本机床为工作台固定，立柱往复运动的数控花键磨床，适用于磨削多种齿形的高精度直齿花键轴、花键拉刀、塞规、滚扎轮及齿轮等零件，本机床为五轴三联动，采用动柱式结构，数控系统为西班牙发格CNC8055i/POWER-M。配有顶置式在线独立数控修整器、大功率电主轴、数控直驱分度头、可调尾座、专用支架、0级工作台等功能部件。主运动为砂轮轴旋转运动、头架的旋转分度运动、立柱的纵向往复运动、砂轮的垂直进给运动、以及修整器两轴插补运动，通过修整器两轴插补运动，实现各种砂轮齿形修整。修整进给由伺服电机控制，配备光栅尺实现全闭环控制，通过修整程序进行自动补偿。砂轮的垂直进给运动配备光栅尺，为全闭环控制轴。头架的旋转分度配备圆光栅尺，为全闭环控制轴。该机为全封闭式外罩，磨削时用乳化液作冷却介质，确保高精度的同时实现高效加工；砂轮主轴选用进口意大利PS电主轴，轴端采用德国标准HSK-C63接口，实现砂轮杆的快速更换，同时确保砂轮杆的接触刚性及动态稳定性。该机采用成型法磨削，即通过在线独立数控修整器将砂轮轴截面截形修整为与零件齿槽相对应的截面，进行成形磨削加工。
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机床的外型如图：

2、 机床主要规格参数
加工花键轴直径：Ø3-Ø250mm
顶尖距：1600mm

加工工件长度：48－1600mm

砂轮主轴中心到工作台面最小距离：195mm

立柱纵向最大行程：1600mm

立柱纵向移动工进速度：15m/min

磨头垂直移动工进速度：5m/min

头架分度速度：0～300rpm

砂轮主轴转速：0～20000rpm
砂轮尺寸：外径：Ø40-Ø150mm    内径：Ø32和Ø20   厚度：6、8、10、12、20、60mm

最大工件重量：200KG
工作台长X宽(mm)：2500x400
工作台高度(mm)：350
尾座顶尖移动量：15mm
3、 机床系统

数控系统：

西班牙发格数控系统：CNC8055i-POWER-M，最多可控制七个伺服轴，一个主轴（或六个伺服轴，二个主轴），10.4”液晶LCD单色/彩色显示器，可扩充至56I/32O的内置PLC，配有USB接口及512M硬盘，一体式数控系统。除分度轴和砂轮主轴外，其它轴均采用发格伺服电机和驱动
电气系统：

符合GB/T5226.1－1996《工业机械电气设备第一部分：通用技术条件》标准，系统具有完善可靠的联锁、安全保护和故障诊断报警等功能，系统化的电气配件和稳定的控制单元，布局优化、有序，确保电气控制的正常
冷却系统：

砂轮主轴冷却：冷却机HY－1000

工件冷却：过滤机JHZG1－75

润滑系统：

自动集中润滑装置和油脂润滑

3.1各轴简介

X轴：立柱纵向移动轴
Y轴：砂轮主轴垂直移动轴
V轴：修整器垂直移动轴
W轴：修整器横向移动轴
A轴：分度旋转轴
C轴：修整器金刚轮主轴

3.2机床功能部件详述

3.2.1床身

    床身为铸造结构件，承载稳定，其上装配有运动部件，床身的正面右侧有系统操作台，机床的所有操作按钮和编程均集中在此操作台上

3.2.2工作台
    工作台为铸造结构件，固定在床身上的，工作台台面等级为0级，工作台T型槽数X槽宽：1X18
3.2.3立柱

    立柱安装在床身直线导轨上，沿导轨纵向移动，为箱体式铸件结构件，刚性稳定；砂轮主轴箱安装在立柱前端导轨上，砂轮主轴箱由伺服电机驱动沿导轨垂直进给运动，完成砂轮的进给；砂轮主轴箱侧面安装发格光栅尺，实现全闭环控制

3.2.4砂轮主轴
配备意大利PS电主轴，其最大功率：15KW；最大扭矩：14NM；最大转速：20000rpm；主轴DIN标准接口HSK－C63，可满足砂轮直径从Ø35～Ø150mm范围的线速度和扭矩要求，并保证高速情况下的高精度、高刚性，电主轴内置陶瓷珠轴承，永久性油脂润滑，异步电机6极，电主轴前端气密封，外壳防锈处理。
主轴功率：MAX＝15KW

主轴扭矩：MAX＝14NM

主轴转速：MAX＝20000RPM

主轴外径：Ø130h6mm
电机和前轴承内部液体冷却（水冷）
接口DIN标准：HSK－C63
HSK－C63接口锥孔和端面跳动：≤0.003mm
3.2.5砂轮杆及砂轮

采用HSK-C63德国DIN标准接口砂轮杆，其刚性和动态精度非常稳定。标准砂轮杆规格HSK-C63-Ø20和HSK-C63-Ø32。砂轮修整尺寸直径范围Ø35～Ø150mm，砂轮最大厚度为60mm。
3.2.6顶置独立数控修整器
    配备顶置独立数控修整器，修整装置为两轴联动，通过两轴进行插补修整砂轮的齿形形状，齿形形状包含：直齿形、渐开线齿形、圆弧齿形等其他类型的拟合齿形。可极大的提高效率和缩短空行程。
3.2.7修整器金刚轮主轴和金刚轮
   修整器金刚轮主轴为机械主轴，伺服电机驱动，性能稳定、前端气密封，内置NSK精密轴承，永久性油脂润滑。

金刚轮主轴轴跳动和径跳动：≤3μm
金刚轮主轴转速：MAX＝3000rpm
金刚轮可选择国产或进口轮，标准机床不配置，金刚轮规格110x15x27xR0.25，表示外径Ø110mm、内孔Ø27mm、厚度15mm、R为金刚轮圆角0.25mm，参考图如下：
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3.2.8分度头和尾座
分度头安装在工作台的左端，采用美国科尔摩根力矩电机做为驱动，带动分度头主轴旋转和实现磨削花键时的分度；采用德国雷尼纳圆光栅反馈信号，实现全闭环控制；磨削花键轴的槽数可通过数控系统程序指令控制力矩电机进行精确分度，最大分度数999。分度头主轴顶尖孔为莫氏5号，内孔跳动：≤0.005mm；分度头主轴前端气密封，内置轴承永久油脂润滑。
尾座安装在工作台的右端，并可沿工作台滑动，以适应不同长度零件的装夹；尾座采用机械调整结构，通过调节尾座可实现工件的正向和侧向轴线与机床导轨的平行度。尾座三维可调整：X´向调整10mm，用于克服同批零件长度差；Y´向调整±2mm，用于调整与分度头的等高，出厂时已调整好，尾座底面磨损后可再次调整；Z´向调整±2mm；最大承载：2000N，尾座主轴顶尖孔：莫氏4号。分度头与尾座中心高180mm，分度头和尾座出厂各配一根圆顶尖，
3.2.9支架
支架为径向无间隙产品，调整方便，前后端防水密封，内置滑动轴承，永久性油脂润滑。支撑工件直径范围Ø3～Ø250mm，中心高180mm，前端支板可快速方便更换。标准配套数3套/MK8625－1600。

支架主轴调整行程：MAX＝35mm

支架体调整行程：MAX＝60mm
3.2.10各轴最大运行速度
X轴速度：MAX＝30m/min

Y 轴速度：MAX＝10m/min

V轴速度：MAX＝5m/min

W轴速度：MAX＝15m/min

A轴转速：MAX＝300rpm

C轴转速：MAX＝3000rpm

3.2.11机床精度
数控花键磨床精度参照：JB/T9904.2-1999花键轴磨床精度检验和QB/HY－001－2013数控花键磨床精度检验

砂轮主轴HSK－C63接口内孔轴跳动和径跳动：≤0.003mm

X轴重复定位精度：≤0.008mm/300mm
Y轴重复定位精度：≤0.002mm/300mm
V轴重复定位精度：≤0.002mm/30mm
W轴重复定位精度：≤0.002mm/30mm
A轴重复定位精度：≤4″

尾座可调整：

X´向调整量：10mm，全行程直线度0.005mm
Y´向调整量：±2mm，全行程直线度0.005mm 
Z´向调整量：±2mm，全行程直线度0.005mm
    支架前端支板为易损件，在说明书中配有易损件图纸，方便用户自己制造，用户还可以根据实际加工工件的不同对标准支架前支板进行更改，以适应不同加工产品的需求。
3.2.12颜色和尺寸
机床颜色：本机床标准颜色：深灰和白色
包装箱尺寸：长x宽x高（mm）：3800x2500x2500

4、 机床的工作条件

机床电源：电源电压范围：三相交流380V±10%   50HZ
机床总功率：22KW

气压：0.5MPa

环境温度：0～40ºC
5、 机床主要附件和工具
机床附件及配置清单

	序号
	名称
	规格型号
	单位
	数量
	备注

	1
	过滤机
	JHZG1－75
	台
	1
	

	2
	水冷机
	HY1000
	台
	1
	

	3
	电柜温控器
	LA－08B－H
	台
	1
	

	4
	机床垫铁
	240x120x70
	块
	8
	

	5
	水枪
	
	把
	1
	

	6
	莫氏圆顶尖
	5#
	根
	1
	分度头用

	7
	莫氏圆顶尖
	4#
	根
	1
	尾座用

	8
	专用工具箱
	TB－18
	个
	1
	

	9
	油雾吸收器
	HCY－120W1
	台
	1
	

	10
	电子手轮
	HT－952－100－S
	台
	1
	

	11
	砂轮杆
	HSK－C63－32
	根
	1
	

	
	
	HSK－C63－20
	根
	1
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	


专用工具箱TB－18清单
	序号
	名称
	规格型号
	单位
	数量
	备注

	1
	专用扳手
	T－001
	个
	1
	安装金刚轮使用

	2
	金刚轮拆卸板
	T－002
	个
	1
	金刚轮拆卸使用

	3
	双开扳手套装OWS－S16
	5.5－7、 8－10、  10－12、11－13、12－14、13－15、14－17、16－18、17－19、19－21、19－22、21－23、22－24、23－26、24－27、30－32
	套
	1
	

	4
	一字螺丝杆
	LC3－200、LC6－200
	套
	1
	

	5
	十字螺丝杆
	LC3－200、LC6－200
	套
	1
	

	6
	内六角扳手
BM－C10
	1.5、2、2.5、3、4、5、6、8、10、12
	套
	1
	


机床外购件清单
	序号
	名称
	数量
	备注

	1
	数控系统
	1套
	西班牙

	2
	光栅尺
	1套
	西班牙

	3
	砂轮电主轴
	1根
	意大利

	4
	HSK－C63砂轮杆
	2根
	大连富士

	5
	过滤机
	1台
	山东烟台

	6
	电柜温控器
	1台
	宝鸡雷博

	7
	丝杆
	1套
	德国、日本、台湾

	8
	导轨
	1套
	德国、日本、台湾

	9
	轴承
	1套
	德国FAG、日本NSK、IKO、嘉荣

	10
	精密锁紧螺母
	1套
	台湾

	11
	同步带及带轮
	1套
	宁波贝递


机床选配件清单
	序号
	名称
	内容
	单位
	数量
	备注

	1
	加长圆顶尖
	莫氏5#
	根
	1
	

	2
	半圆顶尖
	莫氏4#
	根
	1
	

	3
	气枪
	
	把
	1
	

	4
	卡恰
	Ø6～Ø15
	个
	1
	

	
	
	Ø13～Ø50
	个
	1
	

	
	
	Ø50～Ø80
	个
	1
	

	5
	砂轮
	SG P 150x8x32
	片
	1
	

	
	
	SG P 75x10x20
	片
	1
	

	
	
	SG P 75x6x20
	片
	1
	

	
	
	WA F70 125x16x32
	片
	1
	


6、 机床验收、安装调试、培训
机床验收：数控花键磨床精度参照：JB/T9904.2-1999花键轴磨床精度检验和QB/HY－001－2013数控花键磨床精度检验
6.1机床运输、安装

机床包装运输，待机床运输到后卸车，将机床移动到具体位置上，按安装图安装到位，将其它件放置相应位置，动力电源送到电柜位置处，气源到相应位置。机床到预定位置的通知后，24小时内派人前往现场进行安装调试工作。

机床平面布置图：
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7、 技术文件
机床安装安装说明书                                        1套
电气控制图                                                1套
机床使用说明书（含备品易损件明细表及图纸）                1套
系统编程说明书                                            1套            
系统操作手册                                              1套
系统诊断手册                                              1套
机床合格证明书                                            1套
装箱单                                                    1套
机床主要配套年厂商合格资料文件                            1套
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