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威海职业学院 (山东264210) 韩鸿鸾

在2014年《金属加1二(冷加T)》第3期刊登

了《宏程序加工抛物面》一文，笔者认真拜读并在

文中提到的FANuC一0i加丁中心上操作后，发现有

如下不足。

文中提到了两种方法，第一种方法在用球形刀

加工抛物面时，球形刀的球心沿抛物面中心截面进

给的轨迹，是沿截面上所给抛物线每一点的法线方

向上缩小了一个球形刀球半径的曲线，该曲线是抛

物线的等距线，并不是抛物线。第二种方法就是对

于不同的抛物面其咖是不一样的，所给出的方程也

是其等距线的近似曲线，抛物面的曲率变化越大，

其加工误差也越大。现介绍一种通用的，在原理上

没有误差的另一种方法。

1．抛物线的等距线方程

现在数控铣床与加T中心上加工文中提到的抛

物面，其中心截面的抛物线方程一般为：z=似2，

当然若是标准形式z=叫2+如+c，也可以通过零点

偏置转换为：z=似2，现就以这种形式来介绍。

抛物线的参数方程：

誓：。：
设A(X，

l，)是抛物线c

上任一点，B

(x。，y1)为其

等距曲线C．上

的对应点，如

图l所示。 图l抛物线的等距线

oB=oA+AB，洲= (￡，Ⅱ￡2)， AB I=尺，

在于求向量AB方向。过A点的单位切向量为

M燃黜I机床自动化

零件

；=(志，揣)
因为 厂(戈)=2nf

故芋=(志，志)
与AB同方向的单位法向量为

私(一志，志)
AB=尺面，=(一尺志，R：石二去i孬)
D8=0A+AB

=(z一尺志，nc2+月志)
C 州心㈨志’㈦。，州z)～，枷志√l+402￡2
2．程序编制

各主要程序如下：

00010 (精加T程序)

N0010

的底部)

N0020

N0030

々 N0040

IO)

N0050

为l／40)

N0060

关键 为4)

N0070

G54 G90 G40 G49 110l (程序原点在抛物面型腔

M06(换刀)

M03 s1500 (主轴旋转)

#l=h (给型腔深度赋值，如原文的型腔应为

_l}2=a (给抛物线参数赋值，如原文的型腔应

}}18=R (刀具半径，如原文的型腔加工刀具应

舵3=w (步距)
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我国数控机床领域专利申请现状分析

国家知识产权局专利局专利审查协作北京中心 (100088) 周天娟 强丽慧简斌梁磊

为了对数控机床在中国的专利申请情况进行分

析，笔者从中国专利数据库(CNPAT)中提取了相

关申请数据，并进行了以下相关分析。需要说明的

是，由于专利技术公开的滞后性，发明专利申请一

般在距申请日18个月之后公开，所以2013年和2叭4

年的一些专利申请还处于未公开状态，数据存在失

真，但现有数据对数控机床领域的分析仍然具备指

导意义。

(1)专利类型概况：截止2014年7月底，与数

控机床相关的专利申请共公开3 422件，其中发明专

利申请l 392件，实用新型专利申请l 693件，外观

专利申请337件(见图1)。从图l可以得知，数控

机床领域的专利申请以实用新型和发明为主，分别

为49％和4l％，外观专利申请为辅，约为10％。

在专利申请的类型方面，由于发明专利申请可

选择保护方法、_r=艺、产品和设备，而且保护期限

网l专利类型分布

为20年，经过实质审查阶段，权利相对来说比较稳

定，实用新型侧重于保护产品、设备，保护期限仅

为10年，而且未经过实质审查阶段，权利相对来说

’⋯⋯。⋯l_

N0080#3=sQRT[芹l／#2] (计算型腔径)

N0090槲=#1+L (计算安全高度)

NOloo G43()00 z[#4]H0l (建立刀具长度补偿)

N0110 c00 x[躬]Yo (刀具进给到型腔径处)

NOl20 G01 z[#1]F100 (进给到工件平面)

NOl30}}5=2{[#2]女[#3]／sQRT[1+4{[#2}

舵]。[#3+#3]] (过渡变量)

NOl40柏=#3一[#18]$[牺] (计算x)

NOl50}}7=l／sQRT[1+4{ [#2$#2] $ [#3女#3]]

(过渡变量)

Nol60#8=[}}2]$[#3{#3]+[#18]$[#7]

(计算Z)

N0170 G01 x[柏]z[榴] (进给到等距点)

NOl80 G03 x[I}6]Y0 I[一#6] (型腔加’T：)

NOl90#3={鹕]一[_lf23] (过渡变量)

N0200 IF[们G110]GOTO 0130 (终点判别)

N0210 GoO G49 zloo (取消刀具长度补偿)
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N0220 G28 Zloo M05 (回参考点主轴停)

N0230 M30 (程序结束)

3．注意事项

(1)切人与切出：本程序没有采用切向切人与

切向切出的编程思路，若要进一步提高加工精度，

应采用切向切入与切向切出。

(2)步距：在选择步距时要注意，所选的步距

必须能整除所选的变量(型腔深度、型腔半径、角

度等)，否则就能造成人为误差。比如原文中的第一

种方法，就在深度方向有0．2 mm的人为误差，也就

是按该程序能加工到10．2 mm而不是lO mm。原文中

的第二种方法，有0．960的人为误差，也就是能加工

到180．96。，而不是180。。其实这两种方法所形成的

人为误差是非常大的。MW
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