
CK8463高精度数控轧辊车床  

技术要求

芜湖新兴铸管有限责任公司

机床结构

采用高刚性四导轨结构，进给导轨和尾座导轨分离，排屑方便，精度好，适合高速钢轧辊、高硼钢轧辊、激光轧辊以及碳化钨辊环等的精密加工。

刀架

采用4工位立式电动刀架，刀座可在刀盘各个位置上互换。可左右旋转就近随意换刀，换刀速度要快。立式刀架的刀具尺寸规格40×40mm。

主轴

主轴配大直径P4级（JIS）高精密圆柱滚子轴承及高速斜角接触滚珠轴承；主轴电机采用交流伺服主轴电机，可实现在全程速度范围内无级变速,电机功率不低于30KW。

采用(630四爪手动卡盘，卡爪、顶尖必须满足在用轧辊加工要求。 

四.X、Z轴传动

X、Z轴进给传动采用进口名牌大直径、高精度滚珠丝杠,

滚珠丝杠规格: X轴     (50(6L

Z轴    (63(10L

滚珠丝杠精度:P4级(JIS)

Z轴导轨选用滚柱直线导轨。

自动导轨润滑系统,全程强制润滑,配不锈钢伸缩罩保护导轨面。

X、Z轴均采用进口品牌1FK7系列交流伺服同步电机直接驱动。

五.尾座

顶尖必须满足在用轧辊加工要求。 

六．润滑系统

机床采用集中式润滑系统，全自动强制润滑，保证机床快速移动能力及高的定位精度。

七．数控系统

数控系统采用进口品牌828D控制系统(系统标准功能可以登录公司的网站查阅)。

八、机床电气

机床所用电气元件主要采用进口优质产品。

电器箱标准配置工业空调，能较好的隔绝灰尘降低箱内温度。

九．机床精度

机床主要精度项目：

主轴轴向窜动                       ≤  0.01mm

主轴锥孔的径向跳动   靠近主轴端    ≤  0.01mm

                     300mm处       ≤ 0.02mm

溜板移动对主轴轴线的平行度

在垂直面内    0.02（只许向上偏）

在水平面内    0.015（只许向前偏）

溜板移动对尾座套筒轴线的平行度

在垂直面内     0.015（只许向上偏）

在水平面内     0.010（只许向前偏）

主轴与尾座两顶尖的等高度           0.02～0.06（只许尾座高）

精车外圆精度

圆度             0.005mm

圆柱度           0.02/300

精车端面对外圆的垂直度               0.01/100

精车外圆的表面粗糙度                 Ra0.8

纵、横向移动最小单位                 0.001mm

重复定位精度                         X轴0.006 

Z轴0.020

单向定位精度               

X≤0.01mm

Z≤0.03 mm

十. 机床主要配套件

1．数控系统进口知名品牌828D         进口知名品牌

2．进给驱动伺服电机              进口知名品牌

3．X、Z向滚珠丝杠副            进口知名品牌

4．主轴轴承                     国产名牌

5. 丝杠支撑轴承                 进口知名品牌

6. 主电机                       国产名牌

7. 主减速箱                     国产名牌
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