WXK-500C数控轧辊铣床

技术要求

芜湖新兴铸管有限责任公司

一、 机床功能描述

WXK-500C数控轧辊铣床。加工直径小于650mm，长度小于2500mm的螺纹钢轧辊，可自动加工φ6~φ50螺纹钢轧辊的各种规格月牙槽、等高肋槽（完全符合GB1499-98标准），自动切削不同旋向、任意螺旋升角的月牙槽，能在轧辊周向任意等分（或不等分）的分度或空格；可在轧辊任意位置上自动刻制产品规格、等级、商标等标记。

二、WXK500C数控轧辊铣床基本要求 
配置6轴高端数控系统：飞刀头和雕铣头独立配置、控制（无需机械或电气转换），在完成初始对刀后实现横肋槽飞刀铣削和字符、图案雕铣一次性完成。

切削方式 ： “飞刀”切削加工横肋槽 +铣头雕刻字母、数字、商标

工件材质 ： 可以加工普通冷硬铸铁轧辊、高镍铬、中镍铬复合轧辊、高速钢轧辊以及碳化钨辊环。

1、机床均采用整体4导轨床身结构，基准导轨采用整体超音频淬火（HRC48以上）。导轨采用不锈钢护罩全防护。

2、飞刀部件横向移动导轨采用高精度重型直线圆柱滚动导轨副支撑。

3、飞刀轴传动链全部使用6级精度磨制齿轮。

4、飞刀支撑采用如下结构，刀杆上端采用活动顶尖支撑。
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5、雕铣头采用高精度转台轴承结构，采用变导程的蜗轮蜗杆，确保摆头控制的精确性能，同时方便后期的维护及调整。
[image: image2.wmf]6、旋飞铣头和摆动雕铣头独立配置、控制（无需机械或电气转换）。
在完成初始对刀后实现横肋槽飞刀铣削和字符、图案雕铣程序自动完成，无需二次对刀。

10、机床纵、横向各直线运动轴均采用高精度滚珠丝杆传动，传动数控系统自动控制、自动定位，移动无需人工手动移动；丝杆采用中置安装，纵向增加专用伺服减速机。
12、机床尾座采用固定顶尖+高精度尾座旋转主轴结构。
13、机床电气箱配置专用工业空调。

14、标准配置采用全套进口知名品牌SINUMARIK  6轴数控系统，配置全套原配伺服电机、驱动。数显辅助显示坐标取消。
三、WXK500C  主要技术参数

	项目         型号

项目
	单位
	WXK500C

	1
	可加工项目
	
	轧辊肋槽加工（月牙槽、等高肋等）
+标记雕铣

	2
	工件材质/类型
	
	普通材质、高速钢轧辊、复合辊、碳化钨辊环等

	3
	适用螺纹规格
	mm
	Φ5~φ50

	4
	工件最大直径
	mm
	Φ650

	5
	工件最小直径
	mm
	φ100

	6
	工件最大长度
	mm
	2500

	7
	切削方式/功能
	
	铣头摆动雕铣+“飞刀”切削肋槽

	8
	编程方式
	
	自动编程

	9
	机床导轨形式
	
	整体4导轨（床鞍2+尾座2）

	10
	头架主轴用卡盘mm
	mm
	500mm （标准卡爪+加长四爪）

	11
	数控配置
	
	全套进口知名品牌SINUMARIK 6轴数控系统、伺服驱动。
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