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瓦楞紙滾輪研磨專用機

上一工業股份有限公司

■計畫目標
1. 本專案擬研發之產品項目為「瓦楞紙滾輪研磨專用機」，應用於瓦楞紙滾輪之研磨
作業。

2. 本設備以油壓機構，驅動 X 軸床台左右移動， X 軸光學尺檢出 X 軸的位置，信號處理
電路將位置信號接收並處理後，透過 X軸回授界面，回授至 NC 控制器，接著 NC控制
器啟動 G33 連續螺紋切削功能，驅動 Z軸配合 X軸座標變化以設定速度進給，進行弧
面曲線研磨的功能，可將弧面曲線研磨精度控制在± 0.02mm 以內；當完成一個弧面
曲線之研磨後， NC控制器命令伺服馬達驅動滾珠螺桿，帶動砂輪修整器對砂輪進行修
整，砂輪修整器光學尺檢出砂輪修整量後， NC控制器將修整量信號接收並進行 Z軸補
償，以確保弧面曲線研磨精度控制在目標範圍內。

3. 本產品配合轉速自調式砂輪頭機構設計、砂輪頭配重機構設計、伺服驅動分度機構設
計、變數式 NC 驅動程式設計，使本設備具備研磨精度佳、操作容易、可靠度高的特
性，是將瓦楞紙滾輪研磨專用機朝向高性能、高效率、高生產品質、低成本的突破性
設計。

■執行成果
1. 輕量化氣動黃油槍

■新產品∕新技術簡介
1. Z軸(垂直軸)進給機構以伺服馬達驅動滾珠螺桿，帶動 Z軸砂輪頭上下移動，配合光學
尺的位置回授，可將垂直軸定位誤差控制到± 1 u 以內。

2. X軸(水平軸)進給機構
(1) 以油壓驅動機構，帶動 X 軸床台左右移動，配合

a.光學尺的位置回授及
b. X軸位置回授信號處理電路對信號之處理，可將水平軸位置檢出誤差控制到± 1u
以內。

(2) 油壓驅動驅動的優點為平滑、順暢、工作面不會有震紋。
(3) 前後滑道採用方形滑板。
(4) 左右滑道採用雙 V 滑道，雙 V 滑道的優點有：

a.高準確性。　　　b.抵抗磨耗的壽命較長。　　　c.油壓缸不會偏擺。
d.直線行程最好的引導方式。　　　e.具有高度抵抗撓曲的能力。

3. 砂輪修整機構以伺服馬達驅動滾珠螺桿，帶動砂輪修整器對砂輪進行修整，配合光學
尺的位置回授，可將砂輪修整器的定位誤差控制到± 1 u 以內。

4.轉速自調式砂輪頭機構
(1) 以三相感應馬達驅動砂輪旋轉，對工件進行研磨。
(2) 以變頻器設定三相感應馬達輸出轉速。
(3) 控制器可調整變頻器的頻率，改變三相感應馬達輸出轉速。
(4) 電控迴路系統可透過各項參數分別依：

a.砂輪與砂輪修整器接!，進行砂輪修整"，
b.砂輪與工件接!，對工件進行研磨"，
c.操作一#"$，砂輪磨耗直%變&後，進行砂輪修整"，
d.操作一#"$，砂輪磨耗直%變&後，對工件進行研磨"'(形下，設定砂輪在
各工作(形下)當之轉速，並將*設定透過各項參數+,控制器，控制器-依*
設定調整變頻器的頻率，改變三相感應馬達輸出轉速，使砂輪以)當轉速對工件
研磨，.以)當轉速與砂輪修整器接!，進行砂輪修整工作，達到工件研磨品質
佳，及砂輪修整品質佳的目標。

5. 砂輪頭配重機構
(1) 以油壓/0驅動油壓缸，對砂輪頭進行配重，1輕螺桿、馬達23，平4機台5
構，6高 Z 軸精度，達到高工件研磨品質的目標。

(2) 具789:功能，當;"<電. NC 功能=>"，789:功能啟動，油壓/0驅
動油壓缸，將砂輪頭向上6?，@A砂輪BC工件之DE。

6.工件FG及分度機構



199

(1) 以分度機構之HIF頭FG工件，操作J可輕易在垂直方向調整工件高度，使工件
KL軸線對準砂輪修整器KL，並與 X軸軸線平行，達到高工件研磨品質的目標。

(2) 以 AC 伺服馬達驅動分度機構，可對工件進行MNO度之分度。
7. 控制弧面曲線研磨動作之機電整合系統本產品透過本系統對於控制弧面曲線之研磨動
作，並將弧面曲線精度控制在± 0.02mm 以內，PQR下：
(1) X 軸驅動及位置回授：NC 控制器命令油壓機構，驅動 X 軸床台左右移動， X 軸光
學尺檢出 X軸的位置，信號處理電路接收位置信號，並將信號處理成 1024個SB /
T位UV後，透過 X 軸回授界面，回授至 NC 控制器。

(2) 砂輪修整及修整量回授：完成一個弧面曲線之研磨後， NC 控制器命令伺服馬達驅
動滾珠螺桿，帶動砂輪修整器對砂輪進行修整，砂輪修整器光學尺檢出砂輪修整量
後， NC 控制器將修整量信號接收回授。

(3) Z軸驅動及精度控制：NC 控制器依砂輪修整量進行 Z軸補償，並啟動 G33連續螺
紋切削功能，驅動 Z軸以設定速度配合 X軸座標變化進給，達到弧面曲線研磨的功
能。

(4) W於本計X採用YZ速度[、計\速度[之 15MB控制器，透過本機電整合系統，
可將弧面曲線精度控制在± 0.02mm 以內。

8. 應用 G33 連續螺紋切削功能]行弧面曲線研磨的功能
(1) G33 連續螺紋切削功能是^床上的功能，當作螺紋切削"_軸的旋轉`與 Z 軸的

F E E Da進給b配合。
(2) W於c研磨J為曲面，de% Rfg，hi可將曲線分成jk#直線，l一#直線
m]行一n G33 ，k數直線構成連續螺紋切削。

(3) 本功能設計工作台 X軸帶動 X軸光學尺產生 pluse，o線路板處理後變為 1024 信
號 /T位，pq G33功能K的_軸信號，rK 1024為 FANUC CNC _軸功能內定
sT位t，為一個g弧K的l一直線#，u用*功能達到 X 軸與 Z 軸之$之補$
行為，v不w使用xy油壓伺服控制。

9. 變數式 NC z{程式
(1) 本設備採用變數式 N C z{程式，使用J將「|工長、|工高、 Z 軸|工}~點
、 B軸|工}~點、�|工量、�研磨|工量、ln�|工量、ln�|工量、�
��研磨n數、分度機構分��數、 B軸進�速度、�研磨k�n�一n砂輪、�
研磨k�n�一n砂輪、���研磨k�n�一n砂輪、�研磨�砂輪量、�研磨
�砂輪進�速度、�研磨�砂輪��"$、�研磨�砂輪量、 �研磨�砂輪進
�速度、�研磨�砂輪��"$、���研磨�砂輪量、���研磨�砂輪進�速
度、���研磨�砂輪��"$、�砂輪��量」'數�，設定於相�變數內，
*變數式 NC z{程式接收各相�變數之設定�後，轉�為可]行之 NC 程式，命
令控制器]行各項M�。

(2) 變數式 NC z{程式，��_程式及各項不�功能之�程式，_程式�作過程K，
依��� Z軸進�、 Z軸與 X軸�動之弧面曲線研磨、分度頭轉動、 Z軸進�、 Z
軸與 X 軸�動之弧面曲線研磨、分度頭轉動'�程式，直到研磨工作完成。

■技術合作單位
��合作T位��：K�自動控制有�� 
��合作項目：電控¡¢£設計

■成果應用領域
1. 本設備具備研磨精度佳、操作容易、可靠度高、高性能、高效率、高生產品質、低成
本'高¤n設計，是¥於專業¦高性能的優質產品，§¨應用於瓦楞紙滾輪之研磨、
�©及ª«之研磨'作業。

2. 將弧面曲線研磨精度控制在± 0.02mm 以內。

■專案執行重要心得
1. 控制弧面曲線研磨動作之機電整合系統本產品透過本系統對於控制弧面曲線之研磨動
作，並將弧面曲線精度控制在± 0.02mm 以內，PQR下：
(1) X 軸驅動及位置回授：NC 控制器命令油壓機構，驅動 X 軸床台左右移動， X 軸光
學尺檢出 X軸的位置，信號處理電路接收位置信號，並將信號處理成 1024個SB /
T位UV後，透過 X 軸回授界面，回授至 NC 控制器。

(2) 砂輪修整及修整量回授：完成一個弧面曲線之研磨後， NC 控制器命令伺服馬達驅
動滾珠螺桿，帶動砂輪修整器對砂輪進行修整，砂輪修整器光學尺檢出砂輪修整量
後， NC 控制器將修整量信號接收回授。

(3) Z軸驅動及精度控制：NC 控制器依砂輪修整量進行 Z軸補償，並啟動 G33連續螺
紋切削功能，驅動 Z軸以設定速度配合 X軸座標變化進給，達到弧面曲線研磨的功
能。

(4) W於本計X採用YZ速度[、計\速度[之 15MB控制器，透過本機電整合系統，
可將弧面曲線精度控制在± 0.02mm 以內。

2. 應用 G33 連續螺紋切削功能]行弧面曲線研磨的功能
(1) G33 連續螺紋切削功能是^床上的功能，當作螺紋切削"_軸的旋轉`與 Z 軸的

FEEDa進給b配合。
(2) W於c研磨J為曲面，de% Rfg，hi可將曲線分成jk#直線，l一#直線
m]行一n G33 ，k數直線構成連續螺紋切削。

(3) 本功能設計工作台 X軸帶動 X軸光學尺產生 pluse，o線路板處理後變為 1024 信
號 /T位，pq G33功能K的_軸信號，rK 1024為 FANUC CNC _軸功能內定
sT位t，為一個g弧K的l一直線#，u用*功能達到 X 軸與 Z 軸之$之補$
行為，v不w使用xy油壓伺服控制。


