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1. 维修工件再次加工所遇

到的难点

在大修机床维修工件再加工

中，时常需将图1a中的各孔改制

成图1b所示的环形孔，用数控铣

床加工此类孔是很简单的。常用

方法是将图1a中返修件A、B两孔

中心点及工件中心O点（工件坐

标系零点）调整至在数控铣床单

轴运动方向同一直线上，以便确

定各孔的位置；再应用极坐标编

程完成对维修件的加工。但是维

修件找正调整操作的过程是很麻

烦的（特别是大型工件），操作

者需要较长的时间和付出较大的

劳动强度。

2. 解决难点的方法

在维修工件装夹时，可以随

意将工件固定在数控铣床工作台

面上，应用圆周上任意一弦的垂

直平分线过圆心的原理，如图2

所示，采用对刀仪探针（或立铣

刀）在相对坐标系中先接逐工件

p′点，建立相对坐标系零点，再

接逐工件p″点，在相对坐标系里

获得p′至p″点位间尺寸，通过运

算，获得Y轴方向中心p点尺寸，

然后将对刀仪位移至p点位；再采

节点方法逆向应用完成特定件加工
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摘要：数控加工编程描述节点方法逆向应用，确定再加工零件已有形体的中心和工件坐标系的位置关系，无需找正调整工

件，即可数控加工完成工件的再加工，并保证精度要求。

仪位移至工件坐标系零点），此

时对刀仪不会产生任何动作，但

数控显示屏会显示位移余程，从

而得到该孔中心K点到工件坐标

系零点O的绝对值，X轴为i值、Y

轴为j值，图3b所示。

应用勾股定理：C²=i²+j²得到

孔心K到工件原点O的半径值C。

应用三角运算：tanα=j/i 得

到孔圆心点K和工件坐标零点O的

连线与工件坐标系X轴的夹角α

用相同方法分别接逐o′、o″点

位，找到工件圆心O点位，在此

点位建立G54工件坐标系零点。

建立工件坐标系后，再次

应用相对坐标使对刀仪系寻找

到任意一孔圆心K点位，图3a所

示，此时对刀仪不要产生X轴Y

轴方向的移动，只需将对刀仪

提升至 Z轴安全点位。然后将

机床进给倍率调至零位，执行

G17G54G90G00X0Y0指令（对刀
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注：图中黑色图形为原工件图形，粉红色图形为再加工要求图形（下同）。
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的值。

从而确定各维修孔中心在工

件坐标系中的角度值和半径值，

此时以工件坐标系零点为极点，

在极坐标系里可以完成对工件的

维修加工（见图4）。

图 4

3. 该方法的扩展应用

该方法适用于维修工件圆周

分布各类孔、凸台、凹槽及沟槽

等在数控铣床上的再次加工。

（1）寻找到任意一孔中心在

工件坐标系位置后，应用极坐标

系完成图5中相同径向上的各增加

圆孔的再加工。

（2）寻找到任意一孔中心在

工件坐标系位置后，应用工件坐

标系旋转完成图6中相同径向上的

各增加矩形孔的再加工。

（3）寻找到任意一槽中心K

点在工件坐标系位置后，得到其

和X轴的夹角α值，应用工件坐

标系旋转完成图7中各增加沟槽的

再加工。

4. 结语

在设备改造过程中，本文所

描述的方法特别适用于特大形的

再加工，快速确定工件已有各类

几何形状的中心所在工件坐标系

的位置，充分运用数控柔性化加

工特点，完成工件高精度的再加

工。节省大量的加工准备时间，

降低员工的劳动强度，提高安全

生产的工作效率。具有一定的实

用推广价值。
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2015年4月，切削刀具的世界

领导者OSG公司，与刀具夹持技

术领域的市场领导者德国HAIMER 

公司签署了一份战略伙伴关系与

专利许可协议。OSG公司将把带

OSG与夹持领域专家HAIMER公司签署战略合作与专利许可协议

有HAIMER Safe-Lock™系统的立

铣刀产品推向全球市场。

切削刀具和刀柄上 S a f e -

Lock™系统独特的设计结合了高

精度夹紧和机械锁紧结构。这个

结构能防止圆柱体刀具在重粗加

工时在刀柄中打滑甚至被拉出。

这种防拔出结构均匀对称，拥有

良好的同心度和动平衡等级，使

整个加工过程平稳无振动。
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