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	(ByteLIB GearBox)


本产品研发小组都是在工具机产业界上有多年经验的工程师，此次针对目前NC高速车床、NC中心切削机在切削过程中的缺失加以改进,尤其在马达传送之马力(Power)、扭力(Torque)与转速(Rpm)三者之间取得一个最佳组合，让厂商及客户之间同时到双赢的局面。
厂商 - 以最低的制造成本，在最少的时间内，迅速完成组装流程，提升NC产业机械的销售量。
客户 - 在最低的机台磨损率、最小的刀具损耗率及最省电的情况下,迅速完成加工件，增加产品的竞争力。
目前市面上的马达在低转速下要取得高扭力或高马力很不容易，采用本产品后效率的提升相信大家从下列曲线图可得知：
	NC中心切削机
扭力测试
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	NC中心切削机
马力测试
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	NC高速车床
扭力测试
	[image: image6.jpg]125.80

305 ERE

AN SERT
hndstsgnraiz

TSy

TR

7

4.67

= rpm




	[image: image7.jpg]©

£ -~
- -
-





	NC高速车床
马力测试
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· 斜线标示部分即为加装本产品后改善的区域,(低转速、高马力、高扭力区)
· 本产品可依客户实际需要的马达、扭力及转速，做最佳的搭配设计
从以上的连续曲线得知，目前NC高速车床或NC中心切削机在低转速下，均无法满足高马力及高扭力的需求。相信很多厂商也知道如何去改善。但不知您是采用了德国进口的产品，自己设计变速齿轮箱，还是考虑采用本公司代理的产品？
兹就就以下几点分析与您探讨：
1. 德国进口产品：
品质及功能都不错，但价格高，听说又要涨价了。
2. 厂商自行研发：
噪音高，主轴度高，量少成本高，机型增加将造成库存及资金积压问题。
3. 「百特」变速齿轮箱：
任何NC中心切削机，NC高速车床均可加装，不需要改变主轴箱。
本产品为量产外销货，专利产品、品质稳定、价格实惠、低噪音、无温度问题、
本产品在NC中心加工机上安装方式如下图：
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本产品安装NC中心加工机上尺寸如下图：
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本产品安装在车床上之实验机外观如下图：
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	本产品可在工件旋转中自动变速,不需要停机切换.
如图红线装置所示.


本产品安装在NC车床上的尺寸如下图：
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「百特」变量齿轮箱 规格表:
	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中心加工机 加装 「百特」变速齿轮箱 案例研讨
兹举国内厂商所出产的NC中心切削机为例，其规格如下:
X 轴 行 程 :   860mm

主轴规格:  BT40
刀具最大直径:  ψ95mm

马达规格:  马力5.5 KW (约7.5HP) 转速 1500 ~6000 RPM
工 件 材 料 :  S45C

允许最高切削速度:  140m / Min. 

由计算得知，S45C的工件材料要得到140m /Min.的切削速度，所需马达转速为470 rpm。
但根据上述厂商的切削机使用马达(5.5KW)计算，其”旋转速率—功率”之间的曲线关系如下图蓝线部分所示:
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由上面蓝线部分可以看出，使用传统5.5 kw(7.5 HP)的马达在旋转速率为470 rpm时，马达功率只能达到 1.7 kw (相对扭力2.6 kgm)。
由上面紫线部分可以看出，NC中心加工机如装上本公司所代理的变速齿轮箱后,在旋转速率为375 rpm时，马达功率就能达到3.75 kw (相对扭力5.7 kgm)。
由上面曲线图比较得知，加装本产品不但可以选用较低功率的马达(7.5 HP => 5 HP)，而且在转速470 rpm(或低至375 rpm)情况下，更可以提高马力(1.7 kw=>3.75 kw)及扭力(2.6 kgm=>5.7 kgm)两倍以上的效能。
如此一来立即可以达到下列三大省钱目的:
1) 节省主轴马达购置成本
2) 节省与PLC系统相关的购置成本(如变压器、控制器…等)
3) 节省电费
NC车床 加装 “百特”变速齿轮箱 案例研讨
已知  中碳素钢的切削阻抗应力: P=200 kg/mm2 ,
假设  切削深度:ｔ= 6 mm, 工具机切削进给率:ｆ= 0.3 mm/rev,
则    材料的切削力: F=P * ｔ * ｆ=200 * 6 * 0.3 = 360 kg
当    工具机之最大加工旋转半径 R= 315 mm (0.315m)
或                    旋转直径 D= 630 mm (0.63m) 时
扭力τ= F * R= 360*1.315 = 113.4 kg/m
已知中碳素钢的切削最高速度 V= 140 m/sec,
经由下列公式可以反求得知所需之转速(N/rpm)及马力(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 

∴ 马力HP= τ* N   = 113.4 * 70.7 = 11.2 ≒ 11.2 * 3/4 kw ≒ 8.4 kw
716.2       716.2
若安全系数设为２时,所需马力为 8.4 kw * 2 = 16.8 kw
以FANUC AC SPINDLE MOTORα系列作为参考数据时,
建议采用 αC18 的主轴马达,就足以满足机台的动力需求,当连续定格时出力就有 18.5 kw,请参考下列图表说明 : 
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若您有NC中心加工机及NC车床的马力(Power)、扭力(Torque)与转速(Rpm)或其它问题，
欢迎来电或Email与本人联络。同时本公司也可接受您的委托设计自有品牌的新产品。 
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百特信息有限公司 曾云龙 经理  bob@byte.com.tw
http://www.byte.com.tw       百特图库网 
台中市北区进化路575号3楼之4
电话：04-22388765  传真：04-22387110
