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在现代机械制造行业中，有一类由特殊曲线阿 

基米德螺旋线构成的零件 ，该类零件的设计与加 

工，是常被关注的焦点和议论话题，本文介绍Pro／ 

E软件在硫化机核心部件转动盘设计与加工的高效 

应用，有效解决了该类零件在设计与加工中的技术 

难题。 

1．现状分析 

在硫化机轮胎制造 

行业中，有一核心部件 

叫转动盘 (见图1)， 

材质为45钢，其二维设 

计图如图2所示，共8个 
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图1 转动盘 
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均布的通槽，由阿基米德螺旋线构成。其作用是 ： 

图2 二维图 

极设计如图2所示。 

(3) 骗 刀 

法 使 用 (无偏 

置)电极模型，在 

事先定义刀具时， 

将加工刀具的半径 

比实 际半 径缩 小 

精 (或粗 )放 电 

的 间隙 ，编程 时 

按精 、粗 电极 选 

择相应 的 刀具 ， 

加 工余 量名 义为 

零 ，火花 是靠 定 

放大 

图 2 

义刀具时，半径减小的放电单边间隙。电极的基准 

面 (侧面和纵向面)，加工方式同放电面 (即带火 

花量，可做区分粗、精)。总结，精粗电极程序混 

编、刀路质量好，电极型面用平刀加工时简单。只 

需要 (无偏置)电极模型、电极程序和出图工作量 

要单份。 

三种方法使用前都要5~FIEDM部门正式确定。 

EDM工作人员时 ， “z”向随方法不同而计算z 

值。对三种方法，野火二版本后出现了加工模板 

(工艺管理器)，将常用电极加工方法设置成模 

板，加工方案、参数、刀具和设定图等都规范化， 

使用时调出并选用，重新定义加工的几何参照。 

3．结语 

显然 ，骗刀法结合加工模板的使用，极大地 

提高了编程流畅性和效率。笔者曾长期使用负余 

量法，和其他软件比，Pro／E程序规范、透明、可 

靠 ；但Pro／E编程效率略差；后来应用了其他主流 

软件广泛使用过的骗刀法，当时用Pro／E还未用到 

加工模板 ，编程效率上就已经与其他软件齐头并 

进，过程大为流畅，大家的工作心境也非常舒畅。 
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在工作中必须保证各动作同步，还直接影响硫化轮 

胎的抓胎范围。 

因此，该类零件的设计与加工有严格要求 ， 

以保证同轴度、尺寸精度及使用性能要求 ，在设 

计该类零件时，一些设计者只改图样尺寸及技术 

参数，如曲线参数方程 ：p=564．5+8 0 (0。≤0 

≤22．81。，p单位：mm)，需要设计参数方程： 

p=564．5+6 0 (0。≤0≤22．81。)，设计者力求 

效率，将前曲线参数方程修改参数8 0为6 0，图样 

尺寸也只按 P=564．5+6 0修改，图样形状无任何改 

变，导致曲线实际尺寸与图样所标尺寸不一致，比 

例不协调，给加工和编程带来极大不便。 

在加工编程方面 ，目前仍然采用传统的MS— 

DOS傻瓜式软件进行编程，其编程操作方法复杂： 

先进入Ms—DOs界面，多次输入一系列指令和参 

数，生成该阿基米德螺旋线一系列坐标点，然后将 

这些点坐标再次输入，转化，最终才能得到需要的 

加工程式，操作不便，输入坐标极易出错，对于较 

复杂阿基米德螺旋线，编程时间长，有经验的人， 

编好需要一天，快则需4h，严重影响工作效率。 

2．问题分析 

针对阿基米德螺旋线曲线，一些设计者画图怕 

麻烦，因此直接修改类似曲线某一些参数，图形形 

状没任何改变，直接影响零件设计质量，更有甚 

者，知其然不知其所以然，也不敢修改参数和图样 

尺寸；在加工编程方面，编程不能直接复制设计图 

样，编程人员充当设计者角色，根据曲线方程，设 

计并绘制出正确的阿基米德螺旋线构成的零件，进 

行正确的编程；目前企业在编程方面，一部分人的 

思维固定化，比较传统，难于创新 ，不管编程时间 

需要多长，只要用MS—DOS软件能编出加工程式就 

可以了，严重影响工作效率。 

3．问题解决 

(1)从设计源头着手 在理解阿基米德螺旋 

线曲线基础上，根据产品使用性能 ，设计和选择 

正确的阿基米德螺旋线曲线，如曲线参数方程 ： 

p=564．5+8 0 (0。≤0≤22-8 1。 ，p单位 ： 

mm)，我们完全可以用Pro／E软件快速设计和绘 

制出该 曲线 ，如在Pro／E绘制零件界面，选择合 

适的菜单 ，依次操作 ：插入一模型基准一曲线 ， 
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然后从曲线选项一从方程一完成，选取或建立坐 

标系，根据其阿基米德螺旋线曲线特点，选择正 

确的圆柱类型，在记事本输入方程 (见图3)： 
“

P=564．5+8 theta 

theta=t 22．81” ． 

文 件 一 退 出 一确 

定，这些关键性操 

作步骤非常重要 ， 

这样就能得到需要 

的 阿 基 米 德 螺 旋 

黄件哩)—瞒 哩)格式蛐 童■ 帮j ∞ 

，*对笛卡J 坐掭瑟，输^参数方程 

：：缡 囊盆茫 岢 窜 在原点 
，-半径 =4，参数方程将是： 

图3 输入方程 

线 ，在 后 面 操 作 

中，如打开绘制零件的草绘界面，利用刚绘制的轨 

迹曲线，进行偏移，画圆弧、阵列、操作等，最终 

得 到我们需 要 

的 由阿基 米德 

螺旋 线构 成的 

零 部件 (这里 

只讲槽 的设计 

与绘制 方法应 

用)，如图4所 

示。 

图4 由阿基米德螺旋线构成的实体 

(2)从加工角度考虑 在前一步设计和绘制 

出正确的零件后，再次利用Pro／E软件进行数控编 

程，巧妙地运用轮廓铣削加工，进行其他加工参数 

设置外，须将参数 “共切”设置为 “开”，这样才 

能生成有效的刀具补偿程式，这一点非常重要，在 

机床设置时，将 “切刀补偿”输出切刀位置为 “刀 

具边”，加工时，操作技术员通过刀具补偿就能方 

便的控制零件凹槽尺寸精度；另在构建切削要绘制 

出进入和退出轨迹线，通过后处理，即可得到加工 

方便实用的程式。运用Pro／E软件后，从设计绘图 

到编好程式只需lOmin，只要活用该软件，灵活进 

行参数设置，在设计与加工方面遇到问题就能迎刃 

而解，同时也提高了企业的工作效率。 

4．结语 

笔者在运用该软件设计与加工编程时，为企业 

提高工作效率的同时，曾遇到过传统思想观念的种 

种束缚，但作为技术人员，我们应该创新、精益求 

精，为企业创造更多的价值和贡献。MW 
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