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XA6132铣床数控改造在卡盘体
加工中的应用
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呼和浩特众环集团是我国最早的卡盘制造厂，

从1951年研发出我国第一台阿基米德螺线结构的自

定心卡盘至今天，近60年的发展历史，累计生产各

种卡盘超过500万台，占中国全社会机床总量的

50％以上，公司产品种类现已发展到22个品种、88

个系列、l 200余个型号规格，主导类产品荣获“自

治区优”、“部优”、“国优”和中国机床附件行业的

最高奖——国家银质奖，并先后荣获“第十七届国

际优质奖”等欧美多项国际大奖。企业成为卡盘及

数控刀库产品国家标准的起草单位。

1．卡盘盘体JjD-r现状

我公司普通卡盘保持着稳定的市场占有率，其

中Kll系列自定心卡盘的产量达到70％以上，平均

每天生产量达到l 250台。卡盘的盘体割口、粗铣丁

字口及精铣工字口_丁序大部分设备使用的都是

XA6132普通铣床，现在T人的操作过程是先把盘体

放在夹具上，手动定位，手动夹紧，然后开动铣床

主轴，挂上走刀开始铣削，铣完后再反车退回，手

动松开夹紧，松开定位，手搬动盘体旋转1200，再

定位、夹紧、加工。每个盘体有3个工字口，工人要

重复3次以上的动作才能完成一个盘体，而且按工

艺分粗铣、精铣，T人要重复6次才能完成。工人的

劳动强度大，生产效率低，产品的合格率低(见图

1)．

2．数控系统及回转改造

针对以上情况，我厂对XA6132普通铣床进行了
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数控化改造。数控系统选用广数928TDL，采用伺服

驱动半闭环控制。具体为：去掉原来的夹具，选用

手动回转T作台，去掉输入轴上的手轮，装上同步带

轮，通过同步带与伺服电动机连接，同步带轮减速

比是1．5，电动机转矩6N·m，作用在输入轴上的转

矩是6×1．5=9(N·m)，有效保证回转台分度准确。

回转台传动比是40，回转台的T作转矩是6×1．5×

40=360(N·ITI)，满足要求。伺服驱动器设定位置

控制，电子齿轮比设定15：4，数控系统的x轴设定

为旋转轴，程序编制x．，回转台就旋转l。，彼此

对应。

(1)锁紧部分改造。在原有的锁紧手柄上安装

气缸，改手动锁紧为气动锁紧，通过程序来控制它

与盘体夹具同时锁紧或松开。盘体夹紧采用气动夹

具，气缸推动肘杆机构来夹紧，肘杆机构有自锁功

能，夹紧后，即使气压下降也不会松脱，稳定又可

靠。夹紧和松开是用数控系统的M代码来控制，编

制程序M10夹紧，M11松开。

(2)z轴的改造。横向溜板的移动采用伺服电

动机驱动，去掉原来的机械传动，保留溜板的螺旋

丝杆，确保丝杆不与原先的传动齿轮啮合，在丝杆



a)改造后定位胎具 (b)改造后夹紧方式

I刳 2

的端部装上同步带轮，通过同步带与伺服电动机连

接，同步带轮减速比是1．5，伺服电动机转矩

10 N·m，作用在丝杆上的转矩为10×1．5=

15(N-m)，丝杆螺距6illm，丝杆直径40mm，丝杆

的推力约10 N-m×1．5×40×3．14／6=314 N·m，

摩擦因数0．85，314×0．85=266．9(N·m)，溜板切

削力约267 N·Ill，满足切削要求。伺服驱动器设定

位置控制，电子齿轮比设定5：l，数控系统的Z轴设

定为直线轴，程序编制z，溜板就移动l Rim，彼此对

应。程序编制时考虑T艺的要求，可以实现快进、

丁进和快退，缩短空行程时间，工进的速度任意

可调。

盘体加工工序程序编制如下：

00001；

N0010 T11 选择1号刀1号刀补

N0020 C00 X0 Z0 M03快速移动到程序0点，打开主轴

N0030 M98 P0070 L3 调用子程序7段开始，调用3次

N0040 G00 ZS0 溜板快速返回到50 mm处

N0050 M05 关闭主轴

N0060 M30 程序结束

N0070 MIO 子程序开始，夹紧盘体，锁紧回转台

N0080 G04 D2 延时2 S(机械部分响应时间)

N0090 G01 z一160 FSO切削160 nlrll长，速度80mm／min

N0100 G00 Z0 溜板返回到起始点

N0110 M11 夹紧松开，锁紧松开

N0120 G04 D2 延时2 S(机械部分响应时间)

N0130 U120 回转台旋转120。

N0140 M99 子程序返回，重复加工

(3)机床的改造及调试。把改造好的回转台装

到溜板上，定位块插入T形中，并用螺钉固定，把

气动夹具装在溜板上，调好位置用螺钉固定。将待

加工的盘体放在回转台上，通过定位盘使盘体中心

与回转台中心重合，移动纵向溜板是使盘体中心与

铣刀中心重合，并锁紧纵向溜板。把铣刀移动到离

盘体10 mm处，此处作为Z轴0点。在盘体的小齿
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轮圆孔上装上圆棒，用百分表拉直，然后旋转600，

此处作为x轴0点。对刀完毕，起动机床加工盘体。

主轴旋转，溜板开始移动，刀具开始切削，切削到

160 mm处，溜板快速返回到z轴0点，气动夹具和

回转台锁紧松开，回转台旋转120。，气动夹具夹紧

回转台锁紧，溜板开始移动，刀具开始切削，重复

以往，完全实现自动化。

3．结语

经过实际生产验证，工人的劳动强度显著降低，

工人操作生产变得快速而又顺畅。由于改造后自动

化程度很高，一个T人可以看管3～5台机床工作。

车间生产}昆乱的现象明显改变，生产秩序焕然一新，

产品合格率、产品的一致性得到大幅度提高，机床

可实现24 h满负荷运转，产量得到大幅度增长，有

效地缓解了生产关键丁．序瓶颈的制约。

由于自动化程度得到提高，生产不再受工人的

技术技能和思想情绪的影响。以前因为违反操作规

程而损坏铣床，盘体加T精度超差甚至盘体报废，

以及T人不慎造成T-伤等等诸多不利于生产的现象

全部避免了。而且，丁人的工资得到了很好的保证，

对于稳定职工队伍起到了很好的保证，真是一举

多得。

经过这次成功的数控改造，既有成绩又吸收了

很多宝贵的经验。可以说，未来数控化改造前景非

常广阔，比如针对一些盘类零件都可以进行改造，

包括锥齿轮、盘丝、卡爪及滑座等零件。在机械加

T方面有很多零件可以用上述的方法改造机床，完

成加T。改造不受机床大小和种类的限制，机床大

了选用伺服电动机时选大一些，反之小一些，切削

动作靠程序来完成，是可以按工艺来编制的，没有

局限性。也符合了社会的要求，跟上了时代发展的

步伐，既节能又环保。Mw(收稿日期：20140306)
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