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	前  言
	数控弹簧双端面磨床
	1　范围
	2　规范性引用文件
	3　术语和定义
	4　基本参数
	5　基本要求
	5.1.1　应采用计算机辅助设计软件，具备对弹簧磨床机械结构进行优化设计和模拟仿真的能力，以及对电路、程序等进行
	5.1.2　应采用模块化设计，具备应对客户个性化需求的能力。
	5.1.3　应具备电气设计能力以及PLC、HMI和视觉系统的研发能力。
	5.2.1　传动轴选用的材质性能应不低于40 Cr。
	5.2.2　转盘选用的材质性能应不低于压铸ZL111。
	5.2.3　铸件应选用低压铸造或重力铸造，使材质更紧密，不易产生疏松、裂纹。
	5.2.4　热处理件应符合有关技术文件规定。
	5.3.1　应具备弹簧磨床整机装配能力。
	5.3.2　弹簧磨床机身应采用数控镗铣床加工。
	5.4.1　应具备弹簧磨床整机功耗、噪声、振动、温升、几何精度、数控定位精度等指标的检测能力及相关检测仪器设备。
	5.4.2　应具备重点零部件及所有出厂检验项目的检测能力。

	6　技术要求
	6.1.1　弹簧磨床外观表面不应有图纸未规定的凸起、凹陷、粗糙不平和其他损伤。
	6.1.2　弹簧磨床防护罩应平直，不应翘曲、凹陷。
	6.1.3　弹簧磨床外露零部件结合面的边缘应均匀整齐，不得有明显的错位。
	6.1.4　外露的焊缝应修磨平整。
	6.1.5　弹簧磨床外露零件表面不应有磕碰、锈蚀。
	6.1.6　电镀件、发蓝、发黑件色调应一致，防护层不得有褪色、脱落现象。
	6.1.7　电气、液压、气动、润滑和冷却等管路的外露部分应布置紧凑，排列整齐，必要时应用压板固定， 管子不应产生
	6.1.8　弹簧磨床零件未加工的表面应涂以油漆。
	6.1.9　弹簧磨床上的各种标牌应清晰、耐久，铭牌应固定在明显位置，标牌的固定位置应正确、平整牢固、不倾斜。
	6.1.10　随机供应的驱动和控制装置应在弹簧磨床上安装和试验。
	6.2.1　料盘
	6.2.1.1　应采用球墨铸铁件或中碳钢件，并应退火去除应力。
	6.2.1.2　加工表面应平整，平面度公差不大于0.02 mm；粗糙度不大于3.2 μm，孔径公差不大于0.02 m

	6.2.2　机架
	6.2.2.1　应采用铸铁件，上下孔同轴度公差不大于 0.02 mm，主轴孔径公差应达到h 6级，中心距应达到js 
	6.2.2.2　各加工配合粗糙度不大于 3.2 μm。
	6.2.2.3　机架底座与机架主轴孔轴线垂直度公差不大于0.05 mm。
	6.2.2.4　前侧平台配合面与孔的中心线轴向及横向平行度公差不大于0.05 mm。

	6.2.3　平台
	6.2.3.1　应采用灰口铸铁件，粗糙度不大于 6.3 μm。
	6.2.3.2　料盘轴与转台门轴平行度公差不大于0.05 mm。
	6.2.3.3　各轴承档宽度和轴承档配合档深度符合技术文件要求。

	6.3.1　砂轮主轴、轴承及机械零件摆放整齐，工作环境整洁，无灰尘（轴承安装用专用工具）。
	6.3.2　滑板及直线导轨的装配
	直线导轨的中心线与机架前侧平台配合面平行度公差不大于0.02 mm，两侧直线导轨的配合面一致；滑板装

	6.3.3　磨轮的装配
	6.3.4　环形滑道的装配
	电气元器件布置整齐，标志清晰耐久；线路的连接应整齐、标记完整。
	在动力电路导线和保护联结电路间施加500Vdc的电压时测得的绝缘电阻≥1MΩ。
	在动力电路导线和保护接地电路之间应经受50Hz,1000V，至少1s时间的耐压试验，无闪络和击穿现象
	6.9.1　数控系统应配备触摸显示屏，并同时配备控制按钮。
	6.9.2　数控系统应带有I/U工业接口。
	6.9.3　应配备SPC控制系统。
	6.10.1　应配备透明的磨头防护罩，工作时磨头防护罩应与控制系统连锁。
	6.10.2　应配备直连式脉冲吸尘装置。
	6.10.3　应配备工作台分离自动停车连锁装置。
	6.10.4　砂轮宽度磨损到最小尺寸时，电气控制系统应保证机床立即停止工作。


	7　试验方法
	7.1.1　温度和湿度
	试验时，环境温度若无特殊要求应在5～35℃之间，试验室空气的相对湿度不小于50%RH。
	7.1.2　试验要求

	按照设备的相关操作文件进行正常操作。
	依据GB/T 9061的方法，采用目测和触摸检查设备的外观质量。
	依据GB/T 9061的方法进行检验，应符合6.2的要求。
	依据GB/T 7932的方法，在气动管路及接头处涂上肥皂水，施加0.8MPa气压，保压1min，感观
	7.11.1　依据GB/T 5226.1的方法，采用目测和手触摸方式通过核查方法进行确认。
	7.11.2　依据GB/T 5226.1-2008中18.3的试验方法，检查动力装置的绝缘电阻，应符合6.9.2的
	7.11.3　按照GB/T 5226.1-2008中18.4的试验方法，进行耐压试验，应符合6.9.3的要求。
	7.11.4　依据GB/T 5226.1-2008中18.2的试验方法，检验保护联结电路的连续性，应符合6.9.4


	8　检验规则
	8.1.1　每台设备需经公司质检部门检验合格并签发合格证书方可出厂。
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