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我公司为某韩资企业加工一

批小型套类零件，零件尺寸为

φ17mm（外径）×10+0.10  
0 mm（长

度）×φ 13.5mm（内径）。该批

零件的特点是外形小、批量大，

外径和内径不需加工，长度尺寸

精度要求较高，两端面平行度要

求高（精度为0.03mm），两端面

表面粗糙度值要求小（ R a＝

0.8µm），材质为特殊的铁基粉

末冶金材料。由于该铁基粉末冶

金材料的导磁性差，普通平面磨

床很难解决装夹的难题，采用其

他传统加工方法，效率低且两端

面精度也很难满足要求。为此，

设计制造了一种立轴圆台端面磨

削装置，如图1所示。

1. 结构

装置框架由方钢管焊接而

成，主要部件有气缸、磨头砂

轮、切削液喷嘴、工作台、联轴

器、支架、行星减速电动机、调

节螺钉、电气箱、手动操作杆及

外接空压机等。其中，气缸轴与

磨头砂轮采用了球头万向联轴器

联接，以便砂轮位置的调整。工

作台部分相对复杂一些，因为圆

立轴端面磨削装置设计
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摘要：本文设计了一套立轴端面磨削装置，结构简单紧凑，操作简便，一次装夹可磨多件，且磨削质量稳定可靠，效率很

高。

形工作台为主要动力传递部件，

故将其与电动机直接联接起来，

为了减小冲击振动，其联接件选

用弹性联轴器。电动机选用行星

减速电动机，通过弹性联轴器直

接跟位于工作台中心位置的主动

齿轮联接，主动齿轮又跟位于主

动齿轮与工作台外径上的固定齿

圈间的4个从动齿轮相啮合，如图

2所示。

2. 工作原理

行星减速电动机通过弹性联

轴器将动力传递给位于工作台中

心位置的主动齿轮，从而带动与

其啮合的4个从动齿轮转动，工件

排列安装在圆形工作台的非啮合

空间内，在从动齿轮的带动下，

由里到外、由外到里地进行椭圆

运动，当磨头砂轮在气动控制阀

的作用下，下移至与工件端面接

触时，磨削工作即开始进行。磨

头砂轮在压力控制阀的控制下，

保持压力恒定，使砂轮对工件的

磨削力始终保持一致，在一定范

围内，压力越大，磨削效率越

高。

3. 操作要点及注意事项

（1）工件的装卸。装卸工件

时，操作气动控制阀，使磨头砂

轮抬起，将工件排列填装在工作

台的非啮合空间。工作时，起动

电动机，放下磨头砂轮，开始磨

削。当同一端面磨好后，将工件

调头填装，保长度尺寸磨削另一

图 1
1.气缸 2.砂轮 3.切削液喷嘴
4.工作台 5.联轴器 6.支架

7.行星减速电动机 8.调节螺钉 图 2
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1. 传动设计

 轻载数控机床的主轴一般

采用直连方式，在高速时机床主

轴扭矩较小，低速时也不能提供

较大的扭矩。对于加工范围大并

要求提供主轴低、中、高三挡扭

矩的数控机床，就需要为主轴设

计一个三挡变速箱，将主轴电机

的扭矩增大来驱动主轴。这个三

挡变速箱传动比最好接近等比数

列，这样才比较合理。图1所示是

我公司设计的某数控机床主轴三

挡拨叉齿轮变速箱。

数控机床主轴变速齿轮箱

换挡互锁机构设计
■■ 汉川数控机床股份公司  （陕西汉中  723000）  郭  军  肖宏松  王  雷  杨  鹏

摘要：本文介绍了数控机床三挡主轴变速箱的传动原理，着重讲述了其关键构件换挡互锁机构的设计。

 

拨叉1向左移动且拨叉2在空

位为一挡，传动比i＝（52/23）× 

（ 4 6 / 1 8 ） × （ 3 1 / 3 1 ） ×

（52/23）＝13.063；拨叉1在空

位且拨叉2向左移动为二挡，传

动比i＝（52/23）×（34/30）×

（31/31）×（52/23）＝5.793；

拨叉1向右移动且拨叉2在空位

为三挡，传动比i＝（39/38）×

（31/31）×（52/23）＝2.320。

为了保证传动的准确性、平

稳性、重载荷及低噪声，此三挡

齿轮变速箱传动齿轮采用了斜齿

端面。

（2）调整磨削参数，工件经

过“对刀—磨削—测量—调整”

后，得到了合格尺寸的磨削参

数，对电气箱内的时间继电器进

行调整，设定好磨削时间。工作

时，只需起动电动机，放下磨头

砂轮，起动时间继电器，当达到

预设时间，电动机在时间继电器

的控制下自动停止。这样既降低

了操作难度、保证了磨削质量，

又提高了磨削效率，收到了半自

动控制的效果。

（3）由于工件为铁基粉末冶

金材料，磨削温度较高，为避免

工件表面烧伤和提高工件两端面

的磨削质量，降低磨头砂轮的磨

损，在工作台的固定齿圈上设置

了4个切削液喷嘴，工作中通过切

削液喷嘴连续不断地向磨削区喷

浇切削液。

（ 4 ）磨头砂轮选用直径

300mm、粒度240#的铬刚玉平行

砂轮。在磨削过程中应注意及时

对砂轮端面进行修整，以保证磨

削精度和磨削效率。

该套装置结构简单紧凑，

操作简便容易，一次装夹可磨多

件，且磨削质量稳定可靠，效率

很高，深受韩国客户的好评。
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