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磨床 由 公司开发的 ， 该公

、 一—
、 ■ ■

司 的高端多轴加工 中心在美 国应

彳了 名 择 白 丨

用 十分广泛 。 公司 白

”
‘

年开始与 。 公司合作 ，

一直在生产和销售螺纹磨床 。

把工件固定在垂直位置 ， 能在许多方面改善螺纹磨削 ， 自上而下的方式代表 年 ， 公司便 已在设计

了精密丝杠类零件生产的重大变革 。 和策划其螺纹磨削技术 的 创新方

案 ， 其第
一

台立式螺纹磨床 ， 新型

在推进螺纹磨削的精度

文 和生产率方面又进了一步 。

有更多的螺纹需要磨削

美 国公司 副总裁

式螺纹磨床代表了滚珠丝杠 工件定位的根本变化涉及到螺 说 ， 业界对丝杠类零件

及其他带有精密螺纹的组件 纹磨削过程 中 的几乎每一个方面 。 的需求大增 。 第
一

， 汽车 、 航空航

在制造方式上一个
“

自上而下
”

的 垂直放置工件使砂轮更加机动 ， 砂 天和机器人等行业的 厂商在

变化 。 因为在这种类型的机器上 ， 轮能 自 动更换并用 修整 ， 精 许多应用场合已经把驱动方式从液

砂轮的运动是从上到下或从下到上 度和灵活性得以提高 。 冷却液能流 压转变到 电力 。 电力驱动系统更简

的 ， 而工件则保持垂直 。 这与一般 遍工件全长 ， 提供足够的冷却和润 单、 易控 、 节能且有利于环保 。 因

螺纹磨床的取向大相径庭 ， 在一般 滑 。 除了螺纹磨削外 ， 立式机床还 此使得电动助力转向 、 飞行控制系

磨床上 ， 工件处于水平位置 ， 两头 可以实现
一

次设置完成花键 、 齿轮 统 、 自动化组装和生产线运动控制

固定 ， 砂轮从工件一侧移动到另
一 和外径面等的磨削加工 。 系统的导向螺杆和进给螺杆的致动

侧 。 这种不 同寻常 的磨床机型是 器需求增加 。 第二 ， 生产机床轴和

“ 类似用途的丝杠 ， 要求精度更高且
‘

成本更低 ， 这更提高了业界对这些

生产人■此
组件的新生产技术的兴趣。

“

过去

可受益于立式磨削对工艺的改进 年间 ， 螺纹磨床都是以同样的方

參 瞧 ‘

养 ：醫 式生产出来的 。 对于许多应用来说 ’

書
細床改变 了 。

”

先生

‘

屬 省￡

、

时 像轴这样的细长工件受 自 重作

用 会有下垂倾向 。 通常如果有需

的情况 ， 还要有 中心托架酬外

： 现 ■ 对垂直方 向 则 有 利 ’

能减少这种下麵向 。 当然 ， 当为

： ：
砂轮进给率及其他加工参数编程

： ■
时 ， 砂細翻細力也必须考虑 。

‘
丨 丨 丨… 丨 “…

‘
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賴 。 个是朝导程方向时螺杆每 此机床 的多功能所必不可少的特

转的导程 （螺距 ） 精度 。 此量表征 点 。 不同類的砂轮和不同磨削轮

给定螺杆长度±保持导翻鉢不 細純可岐抓进行连续作

变 的 致程度 。 此量的变化越小 ， 业 。 为减少砂轮主轴端部和砂轮之

醜母或其他配合部件搭在此螺 丨司 的距离 ， 换轮装置卡爪 的 形

杆上的行賴越可删補准确 。 觀耐不雄体鋼 侧 。 保持

在 — 做出厂测试 砂轮靠近主轴能提高刚性和减少偏

时 ， 髓雜螺杆长度为 ， ■ 差 。 雌体是 个标准的

导程角为 时 ，此量的变化 总 式锥体 ， 它也提高了砂轮的刚度 。

累积导程误差 ） 值低于 。 第三个重要特点是一个单点金

第二个关键的量是螺杆每转的 图 各种磨削作业的组合提高了单次设置完成工件的能力 刚石砂轮修整器 ， 它有三个尖端 ，

导程误差 ， 它代表了一个组件搭在
—

个修整砂轮轮廓的左侧 ，

一个修

螺杆上运动的不稳定性 。 此量的变 整右侧 ，

一个在中心修細柱形 （外

化越小 ， 螺杆产生的直线运动越均 径 ） 轮毂造型。 此修整器被安装在

勻 。 这个量在滚珠丝杆和涡轮丝杆 所述工件主轴的基座上 ， 腳望的

的应用上尤其重要 。 出厂试验表明 ， 砂轮形状可以通过 轴的 同步运动

在 磨床上试验导程角 为 垂直进入砂轮架的运动 ） 和 轴

的工件 ， 每 转所保持的 的 同步运动 （进出砂轮柱的运动 ）

最大误差低于 。 来生成 。 因此 ， 个修整器可用于

修整 形螺纹砂轮的形状 、 圆形滚
■ ■

少 自颂英轮器可按需 英砂轮
… 丨

省占地全间 珠丝杠螺纹砂轮的形状和直外径砂

磨床的 占地空间 比 削 中最有价值的 应该是增加了
“

组 轮的形状 。

三井精机出 品 的传统 合磨削
”

的能力 ， 即在
一

台机床上 另外 ， 还可以选配旋转金刚石

磨床小 。 先生解释说 ， 进行多种磨削作业。

一方面 ， 此机 修整盘 ， 作滚珠丝杠或其他复杂形
“

两台新机器只需
一

台常规机床的 床可以用来磨削螺纹 、 渐开线齿轮 状的 自 由式砂轮的修整 。 修整器可

空间 。 传统的螺纹磨床通常是按其 的齿和轴 ； 另
一

方面 ， 在
一

个工件 以由使用者进行更换 。

所生产的最长工件的尺寸设计的 。 需要多种不同磨削时 ， 例如
一个工

这意味着 ， 虽然额外容量并不总是 件有滚珠螺杆螺纹 、 花键齿 、 齿轮 流线型设计

需要的 ， 但本机全长所占用的面积 齿和圆柱轴承面的 ， 可以完成于
一 机床的另

一个好处是

总是在使用 的 。 同样地 ， 常规机床 次设置 。 由于不必切换 ， 显著缩短 垂直研磨能有效利用冷却液 。 因为

必需有一个专用 的空间容纳预期工 了整体生产时间 ， 同时避免了多次 冷却液 自然地沿工件的长度向下流

件的长度 。 此新型磨床具备
一个标 设置发生错误的可能性 。 动 ， 所以可以安放

一些冷却液喷嘴

准空间 ， 容纳各种不同高度的模块 以下三个特点使这种多用途的 以提供足够的流量 ， 有效地稳定工

化立柱 ■

”

复合加工能力成为可能 。 第
一个是 件的温度 。 附加的冷却液喷嘴可以

最后是垂直的配置 ， 它使设计 砂轮倾斜角扩展的选项 。 磨螺纹时 ， 安装在砂轮主轴头上 ， 冲洗掉磨屑 ，

者能按与机床的前部和侧面成
°

砂轮必须倾斜到
一

个与螺纹导程角 保持砂轮低温和清洁 。 油基和水基

角来定位机床组件 。 这种符合人体 相匹配的角度 。 传统的螺纹磨床倾 冷却液都可以使用 。

工程学的安排 ， 使进出更容易 ， 观 斜 ±
°

的范围便足以覆盖大部分 还应当指 出 的是 ， 的

察磨削区更方便 ， 且不影响操作的 螺纹磨削应用 。 在新型立式磨床的 外观设计紧跟机床简约流线型的流

便利性 、 安全性或对地面空间的充 选项中 ， 砂轮倾斜可达
°

。 在达 行趋势 。 直线和曲线的时尚组合有

分利用 。 到此扩展范围的极限时 ， 砂轮可以 助于实现钣金防护层的流线型外

垂直地接近工件 ， 磨削花键或轮齿 。 观 。

一

扇大窗户和
一个最佳定位的

复合 磨床一机多用 第二个是砂轮 自 动更换装置 。 照明带 ， 使机器 内采光 良好 ， 操作

先生认为 ， 垂直螺纹磨 这是此机型的标准设备 ， 也是体现 员视野高度清晰 。
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