 数控系统相关验证装置 技术协议
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一、数控系统相关验证装置机床的主要技术参数及精度
1、系统验证装置简介： 
1.1 本系统为五轴数控砂轮修整机床系统性能验证装置，专用于数控工具磨使用的金刚石或者 CBN 砂轮的精密形状修整。 
1.2 可以修整砂轮重点进行内侧面、外周面、外侧面、角度面和圆弧加工性能的验证，修整尺寸一致性好，稳定可靠。； 
1.32 验证装置须配置本数控砂轮修整系统配有具测量和保存功能的标准视频测量系统，标准配置为可变倍镜头，镜头和相机均由透明亚克力罩保护。客户如有特殊使用工况，，也可根据需求另选配特殊镜头及更高分辨率相机； 
1.43 被修整的金刚石或者 CBN 砂轮的被加工工件采用主轴定位安装于 1 个十字滑台上，修整加工时可以在软件界面中画出直线及圆弧，也可以或者调入 dxf 格式的图型图纸到测量软件中，实现比对修整砂轮，或者测量砂轮修整后的实际加工尺寸和理论曲线的偏差对比； 
1.54 测量软件预设一些常用零件形状的砂轮图形，可进行调用、，编辑； 
1.65 通过测量软件对刀标定加工初始点后，SIC 修整砂轮部件数控能够实现自动旋转、，往复走刀，、自动进刀，、自动修正等系列功能。SIC 修整砂轮的 C 轴旋转伺服角度、，Y 轴进刀伺服位置均能够在数控控制系统上显示； 
1.76 修整加工方式：可自动、手动相结合； 
1.87 验证装置修整机配备密封机罩，可以干修、水雾修干式加工和湿式加工，加厚的机罩为钣金件，防护门为和 10mm 厚的亚克力材料，厚度不小于10mm圆弧门使得此修整机兼具了功能性、安全性和环境整洁的要求。 
1.98 修整机配置有吸尘口和冷却磨削液回水口，吸尘机及磨削冷却液过滤箱为选配附件。

2. 技术参数

	被修整砂轮主轴加工工件夹持接口
	BT40/拉杆后拉式

	拉紧方式
	拉杆后拉式

	被加工工件被修整砂轮法兰接口
	标配BT40内锥主轴、可选配HSK、瓦尔特等接口主轴

	被加工工件被修整砂轮直径（mm）
	[bookmark: _GoBack]30-500  （可特殊订制修整到400mm砂轮）

	被加工工件被修整砂轮最大宽度(mm)
	70

	被加工工件被修整砂轮主轴转速范围
	100-6000RPM

	修整砂轮（碳化硅）最大刀具尺寸(mm)
	Φ300*10*Φ31.75

	修整砂轮（碳化硅）主轴最大转速 
	6000RPM

	X轴最大行程（mm）
	100

	X轴分辨率（mm）
	0.0001 

	X轴重复定位精度（mm）
	0.001

	Y轴最大行程（mm）
	118

	Y轴分辨率（mm）
	0.0001 

	Y轴重复定位精度（mm）
	0.001

	C轴(旋转轴)最大行程（mm）
	±95°

	C轴（旋转轴）分辨率（mm）
	±3”

	A轴 最大行程（mm）
	220 

	A轴分辨率（mm）
	0.0005

	B轴最大行程（mm）
	180

	B轴分辨率（mm）
	0.0005

	测量放大倍数
	20X-135X

	测量软件
	配置专用测量软件

	CCD   
	高分辨率相机+ LED下光源

	光源
	LED下光源

	操作环境27寸电脑一体机
	27寸电脑一体机1套

	测量功能
	测量软件自带的测量及绘图动能

	机罩
	配置密封机罩

	修磨加工方式
	干修、湿修和喷雾修整加工

	吸尘装置
	选配

	额定总功率
	3.2KW

	电源电压
	3相5线，380V, 50HZ 

	其他要求
	试加工零件10件，须全部合格







3、系统配置 
3.1 被修整金刚石主轴采用外径 80mm 高精度高刚性机械主轴，ISO BT40 内锥，根据客户不同型号砂轮法兰，可以配接不同型号转接头，客户也可以直接选配客制接口的 80 直径主轴。 
3.2 配19 寸液晶显示器的在线砂轮测量系统，数控系统、光源控制器和各控制按钮在显示器下方。测量软件可以将真实图像与 CAD 图纸同步放大后进行压线比较，并能测量实际差值。为操作者测量砂轮的尺寸，或者计算出修整余量。测量软件除有点、线、圆弧等基本测量功能外，能输入 DXF 格式的 CAD 图纸。测量软件预设一些常用的砂轮图形，可进行调 用、编辑； 
3.3 砂轮修整和测量范围：砂轮直径 Ø30~300mm，砂轮厚度 1 ~70mm； 
3.4 C 轴旋转伺服角度，Y 轴进刀伺服位置可以在数控控制系统上显示； 
3.5 采用高分辨率高清晰镜头，镜头和相机被透明保护罩保护起来，防止修整砂轮时产生的砂轮灰污损镜头和相机； 
3.6 采用 LED下光源，亮度可以独立调节； 
3.7 采用大直径背光源技术，使砂轮成像更清晰，精度更高； 
3.8 配备有密封机罩，可以干修、水雾修、湿修，兼具了功能性、安全性和环境整洁的要求。客户可以自行选配吸尘机和磨削液过滤系统； 
3.9 五轴数控系统控制 2 个数控十字滑台和旋转数控轴 C 轴； 
3.10 在自动修整过程中也可通过电子手轮控制手动进刀； 
3.11 直线数控轴采用进口滚珠丝杆和伺服电机，旋转数控轴采用数控DD； 
3.12 被修整砂轮组主轴驱动电机采用交流伺服电机驱动，碳化硅修整砂轮主轴也是采用伺服电机驱动。
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