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	(ByteLIB GearBox)


本產品研發小組都是在工具機產業界上有多年經驗的工程師，此次針對目前NC高速車床、NC中心切削機在切削過程中的缺失加以改進,尤其在馬達傳送之馬力(Power)、扭力(Torque)與轉速(Rpm)三者之間取得一個最佳組合，讓廠商及客戶之間同時到雙贏的局面。

廠商 - 以最低的製造成本，在最少的時間內，迅速完成組裝流程，提昇NC產業機械的銷售量。

客戶 - 在最低的機台磨損率、最小的刀具損耗率及最省電的情況下,迅速完成加工件，增加產品的競爭力。
目前市面上的馬達在低轉速下要取得高扭力或高馬力很不容易，採用本產品後效率的提昇相信大家從下列曲線圖可得知：

	NC中心切削機

扭力測試
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	NC中心切削機
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	NC高速車床

扭力測試
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	NC高速車床

馬力測試
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· 斜線標示部分即為加裝本產品後改善的區域,(低轉速、高馬力、高扭力區)

· 本產品可依客戶實際需要的馬達、扭力及轉速，做最佳的搭配設計
從以上的連續曲線得知，目前NC高速車床或NC中心切削機在低轉速下，均無法滿足高馬力及高扭力的需求。相信很多廠商也知道如何去改善。但不知您是採用了德國進口的產品，自己設計變速齒輪箱，還是考慮採用本公司代理的產品？
茲就就以下幾點分析與您探討：

1. 德國進口產品：

品質及功能都不錯，但價格高，聽說又要漲價了。
2. 廠商自行研發：
噪音高，主軸度高，量少成本高，機型增加將造成庫存及資金積壓問題。
3. 「百特」變速齒輪箱：
任何NC中心切削機，NC高速車床均可加裝，不需要改變主軸箱。
本產品為量產外銷貨，專利產品、品質穩定、價格實惠、低噪音、無溫度問題、
本產品在NC中心加工機上安裝方式如下圖：

	[image: image10.jpg]





本產品安裝NC中心加工機上尺寸如下圖：
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本產品安裝在車床上之實驗機外觀如下圖：
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	本產品可在工件旋轉中自動變速,不需要停機切換.
如圖紅線裝置所示.


本產品安裝在NC車床上的尺寸如下圖：
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「百特」變數齒輪箱 規格表:

	TYPE
	Ratio,i
	Input,HP

(Max.)
	Input,Speed

(Normal)
	Input Speed

(Max.)
	Input Shaft Dia.
	Fitted Key
	Output Torgue

	G2
	4
	10
	6000
	8000
	Ø32
	10X8
	19kg-m/375rpm

	
	
	15
	
	
	Ø48
	14X9
	28.5kg-m/375rpm

	G3
	9
	15
	4500
	8000
	Ø40
	14X9
	64kg-m/167rpm


NC中心加工機 加裝 「百特」變速齒輪箱 案例研討

茲舉國內廠商所出產的NC中心切削機為例，其規格如下:

X 軸 行 程 :   860mm

主軸規格:  BT40

刀具最大直徑:  ψ95mm

馬達規格:  馬力5.5 KW (約7.5HP) 轉速 1500 ~6000 RPM

工 件 材 料 :  S45C

允許最高切削速度:  140m / Min. 

由計算得知，S45C的工件材料要得到140m /Min.的切削速度，所需馬達轉速為470 rpm。

但根據上述廠商的切削機使用馬達(5.5KW)計算，其”旋轉速率—功率”之間的曲線關係如下圖藍線部分所示:
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由上面藍線部分可以看出，使用傳統5.5 kw(7.5 HP)的馬達在旋轉速率為470 rpm時，馬達功率只能達到 1.7 kw (相對扭力2.6 kgm)。

由上面紫線部分可以看出，NC中心加工機如裝上本公司所代理的變速齒輪箱後,在旋轉速率為375 rpm時，馬達功率就能達到3.75 kw (相對扭力5.7 kgm)。
由上面曲線圖比較得知，加裝本產品不但可以選用較低功率的馬達(7.5 HP => 5 HP)，而且在轉速470 rpm(或低至375 rpm)情況下，更可以提高馬力(1.7 kw=>3.75 kw)及扭力(2.6 kgm=>5.7 kgm)兩倍以上的效能。

如此一來立即可以達到下列三大省錢目的:

1) 節省主軸馬達購置成本
2) 節省與PLC系統相關的購置成本(如變壓器、控制器…等)
3) 節省電費
NC車床 加裝 “百特”變速齒輪箱 案例研討

已知  中碳素鋼的切削阻抗應力: P=200 kg/mm2 ,

假設  切削深度:ｔ= 6 mm, 工具機切削進給率:ｆ= 0.3 mm/rev,

則    材料的切削力: F=P * ｔ * ｆ=200 * 6 * 0.3 = 360 kg
當    工具機之最大加工旋轉半徑 R= 315 mm (0.315m)
或                    旋轉直徑 D= 630 mm (0.63m) 時

扭力τ= F * R= 360*1.315 = 113.4 kg/m

已知中碳素鋼的切削最高速度 V= 140 m/sec,

經由下列公式可以反求得知所需之轉速(N/rpm)及馬力(HP/kw):

∵ V=π* D * N  ∴ 140=π* 0.63 * N  ∴ N=    140     = 70.7 rpm
π* 0.63

∵ 扭力τ=  716.2 * HP 
N 

∴ 馬力HP= τ* N   = 113.4 * 70.7 = 11.2 ≒ 11.2 * 3/4 kw ≒ 8.4 kw

716.2       716.2

若安全係數設為２時,所需馬力為 8.4 kw * 2 = 16.8 kw

以FANUC AC SPINDLE MOTORα系列作為參考數據時,

建議採用 αC18 的主軸馬達,就足以滿足機台的動力需求,當連續定格時出力就有 18.5 kw,請參考下列圖表說明 : 
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若您有NC中心加工機及NC車床的馬力(Power)、扭力(Torque)與轉速(Rpm)或其他問題，

歡迎來電或Email與本人聯絡。同時本公司也可接受您的委託設計自有品牌的新產品。 
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百特資訊有限公司 曾雲龍 經理  bob@byte.com.tw
http://www.byte.com.tw       百特圖庫網 
台中市北區進化路575號3樓之4

電話：04-22388765  傳真：04-22387110
