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内外圆磨床

一次装卡磨削大型主轴

采用组合式内外圆磨床可以在一次装卡中对大型主轴工件进行加工 ， 只有

这样才能实现所需的加工精度 。 通过降低换装工作量 ， 生产效率可以提高 。

文

欧洲 国 家 ， 精密主轴 制造

厂商 公司是主要的高

端机床主轴制造厂商之
一

。 其产

品重点在于车削 、 铣削和磨削主

轴 ， 但同时也承接一些特殊使用

场合的主轴订单 。 对此 ， 该公司

为其用 户开发和生产了各种单独

的技术方案 。 针对长达 的较大

型主轴工件和最大直径达

的精密法兰等工件 的磨削 加工 ，

设备制造厂商 公司开发

出
一

种 组合式 内 外 圆磨

图 由

公 司 专 门 为

公 司 的 特

殊加工场合而研

制 的 型

内外圆复合磨床

的整体正视图

最 大 直 径 在 和 最 大 长 度 在

的工件可以在 型磨床

设备上通过
一

次性 （ 磁力 ） 装卡 ， 接受

高精和高效的内圆及外圆的加工

床设备 。 由 此可以提高加工精度

和安全性 ， 进而提高生产效率达

。 公司在采用新设备之

前 ， 工件的加工必须在外 圆磨床

和 内 圆磨床上分开进行 。 由于企

业需要加工精度更高的工件 ， 因

此寻求另
一

种技术解决方案 。 而

在主轴加工方面 ， 每一个微米数

值都是非常关键的 ， 同时工艺稳

定性也非常重要 。 由于无需多次

重复装卡 ， 因此现在加工情况要

比原先在两台磨床上分别加工的

状况好得多 。

对大尺度工件的精确加工

对于 来说 ， 所加工

工件的级别很高 、 尺寸很大 ， 其

中也包含了对飞机涡轮机的加工

其 外 围直径 为 长度 达

最大 内径为 磨

削深度可达 ， 这些工件均

可在磨床上进行加工 。 特别之处在

于虽然工件尺寸很大 ， 但是加工精

度依然很高 。 因此 ， 这种磨床设备

既适用于航空航天领域 ， 也适用于

主轴加工行业。 对工件的装卡通常

通过磁力卡盘进行。 这种方式要比

对工件的机械装卡更具优势 ， 不会

导致精度低 。

型磨床的灵活性几乎

没有受限 。 在加工锥体和倒角时

工件的主轴箱可以在其 轴上回转

士
。

， 内外圆磨削设备均可在纵

向轴 （ 和 上行走 。

内圆磨头最多拥有 个内 圆磨削单

元并与工件主轴头处于相同的机身

上 。 可 回转 （

。 。

） 的外圆

磨头可以设有两个磨盘 ， 两个磨盘
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图 最大转速为 和 时 舶 公司的铣削主轴 。

为了提高工件精度和铣削工艺安全性 ， 对主轴的精度要求则越来越高

在相同的主轴上呈对立分布 。 通过

这种配置 ， 型磨床可以很

好地与 公司产品加工相匹配 。

对一次装卡加工的要求

在主轴加工方面 ， 该企业往

往有内外面复合加工要求的工件 。

其精度要求为 最大同轴

性偏差为 对于 直径

的工件来说 ， 亦是如此 。 如果此类

工件分为两次装卡接受加工的话 ，

仅仅 由于换装就会产生 的

位移 ， 而且这种范围的偏差还是在

操作人员作 了极大的校准努力之

后方可达到的 。 这也意味着要耗费

大量的时间 。 由于存在此类很高的

精度要求 ， 公司如今被迫采

用
一

次装卡对部件进行磨削加工 ，

以便达到很高的外形精度要求 。

为 了确保所需的精度 ， 对设

备方案必须作相应的考虑 。 在设备

的可重复精度方面 ， 产品

经理 强调的是 。

设备机身上的导向轨道的铺设面

不
一定要磨得很平 ， 这是由于加工

设备在安装时不可避免地会出 现

一些弯曲现象 ， 容易造成几微米的

精度偏差 。 因此要对表面进行高精

确的弧形加工 ， 以便 日后能够补偿

设备机身面的弯 曲 。 通过这种方

式 ， 加工设备在负载情况下可以达

到理想的导 向直线度 ， 在工件主

轴和 内 圆磨削主轴的尖部之间也

可 以实现最大只有 的位移偏

差 。 这种精度是原先难 以达到的 。

设备机身 的最终加工依然采用手

图 型

内外圆磨床

于可以达到
一

次

装卡整体加工 ，

因此加工精度和

生产效率得以进
—

步提高

图 内 圆磨头

最多可以配备

个磨削轴 ， 由此

可以极大提高设

备 的 加 工 灵活

性 。 磨头与主轴

被设置在相同的

设备机身上

工进行 。 作为
一个客户 ， 公

司平均每个订单的加工量在 个工

件左右 。 车间主任 指

出 ， 此前人们必须把工件从
一

台磨

床 （外圆磨床 ） 转移到另
一个磨床

内 圆磨床 ） 上 。 而通过
一

次性整

体加工 ， 可以省去换装造成的工作

量消耗 。 尽管在 新型设

备上装夹一个工件时需要耗用 稍

微多一些时间 ， 但是 ， 这个过程毕

竟是一次性的 。 工件装载和卸载所

需工时也得到减半 。 因此可以达到

更高的生产效率 ， 实现成本节约 。

强调 ， 通过这种改进 ， 生产

效率可 以提高 ， 而且这还只

是
一个比较保守的估计 。

整体加工节省换装时间

公司 自行加工设备的

主轴 。 主轴是磨床制造厂家的核心

部件之一。 但是 ， 由于磨床设备的

设计方案灵活多变 ， 因此 ， 使用其

他厂家的主轴也是可以的 。 对于公

司决定采用 公司的产品 ，

解释说 ， 他们对此有

良好 的 工作 经验 ， 并且在 台

设备中已经有 台得到过

运用 。 设备在稳定性和可靠性方面

令人折服 。 在这种结合加工内圆和

外圆的特殊磨床设备上 ， 人们向磨

削技术专业厂家提出要求 ， 由此而

诞生了 型磨床设备。
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