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坐标系旋转在工件校正中的应用

广东省工商高级技工学校 I永昌512200l 郎末兵张洋扬

在数控铣床或加工中心上加工一些异形工件进

行二狄装夹时，需要特零件重新校Ⅲ，一般采用比

较法进行工件的拉正。遮种校正方法直观．但速度

较慢，且对于一些异形、圆形工件则极为T便。

坐标旋转功能是CAD中的一个标准功能．现代

CNC数控系统也提供这一几何变换编程功能。将坐

标系旋转功能与

机床基本操作结

合使用，可快速

完成各种零件的

校正。

如图1所

乐．零件在加上

时由于R寸较

太、外部形状为

CAD软件功能通过所谢三点绘制脚士劬mm．备询

邮omm圆心坐标即工件坐标系零点坐标X、Y，将谣

坐标轴人C．54后建立零件加工坐标系。

(2)零什在第二次装央后在机床上用分中棒测罔

2中1．2两孔的机械坐标x、y，并利用CAD软件功

能绘制阿2．盎靳两孔与X轴的夹角为I 375 44。。

圆形，对刀难度大。由于一般机床y向行程较小，

此工件需要进行两次装夹来完成16十,女20mm孔的

铣削，工件在=扶装灾后工件校Ⅲ困难。在编程与

加工时使用了坐标系旋转功能．有效地减少了辅助

时间，提高了加工效率。具体操作方法如下。

1．水平中心线以上的孔加工

军件在第一次装史后，在机床上通过机槭坐标

系月1分中棒测得州34ram圆上任意三点的机槭坐标

x，Y．并利用CAD软件功能通过所测。点绘制圆

州Mmm，查询斟弭mm圆心坐标即工件坐标系零点

坐标X、Y，将谈坐标输^G54后建屯零件加工坐标

幕。接常规编程、加工方式加工水平中心线以上的

一坤Dmm以厦8十扯0mm的孔。

z水平中心线以下的孔加工

(1)零件在第二次装夹时可根据加T要求任意

放置．鞋夹后在机床t通过机械±标系用分中棒测

得ooSOmm圆上任意三点的机槭坐标X、Y，并利用
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3．结语

综上所述．将CAD／CAM，坐标幕旋转功能与机

床基奉操作有机结台起来．灵活应用，可“快建幢

正各种I件．碱少加工辅助时问，^人提高了儿加

工质毋与加工效牢。_1w (收稿日期拍lOJ116)


