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在专业化的模具制造厂，模具镶块的机加任务

通常由小型数控加工中心完成，这样可以缩短机加周

期并提高数控加工中心的利用效率，能有效地降低生

产成本，增强企业的竞争能力。镶块加工内容主要包

括制孔和镶块型面、刃口以及安装面的加工。本文主

要研究几种编程加工思想在镶块加工中的应用，重点

研究单件编程、联合加工的工艺思想。这种编程加工

思想能够实现镶块的快速编程与批量加工，达到缩短

模具制造周期的目的。

1. 单件编程，单件加工

这是比较传统的镶块加工工艺。编程人员为每

件镶块建立坐标系并编制机加程序，机加人员根据加

工指示图装夹工件，完成机加工序。单个镶块的加工

过程中，上活、落活、换刀、对刀等辅助工序需要机

床停转，占据了相当比例的机床产能；又由于镶块的

加工内容少，操作人员需要与机床频繁交互，因而要

求操作人员与机床的配比不能低于1∶1，造成人力

成本的提升。

2. 联合编程，联合加工

为了能够达到批量加工的目的，编程人员在相

同的坐标系下将多个镶块排版并编制程序，机加人

员根据加工指示图装夹工件，完成机加工序。本方案

相对于单件编程、单件加工的加工方法虽然可以降低

人力成本和机床停转工时，但是编程的工作会变得繁

琐，车间在装夹镶块时也容易出现装错的情况。排除

以上不利因素，本方案还存在现场排产上的困难。比
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摘要：介绍镶块编程与加工工艺，提出基于工件坐标系指令的单件编程、联合加工的工艺思想，分析了实现这种工艺需要的条

件，并基于这种工艺思想开发了一套工具系统，用于快速实现NC程序的合并，对于实现镶块的无人化加工有一定的指导作用。

如部分镶块因生产中出现异常而不能及时到达本序，

造成整个程序不具备加工条件。

3. 单件编程，联合加工

如果既能够自由地编程，又能够批量地加工，将

会极大地提高机床的利用效率。在单件编程、联合加

工这种工艺思想中，编程人员为每件镶块建立加工坐

标系并编制机加程序，机床操作人员将已到现场的n

个镶块装夹到工艺定位板上，根据装夹的情况在机床

上设定n个工件坐标系，并为需要执行的程序合并成

一个程序，并添加工件坐标系指令。

对比前两种方案，本方案利用数控机床的工件坐

标系指令，使其加工时在不同中心之间自动切换。这

在很大程度上提高了装夹的自由度，降低了装夹过程

出现的错误率，同时也能降低单件镶块辅助工序占用

机床的工时。难点是如何能够快速实现多个镶块的准

确装夹、在机床上设置多个工件坐标系，以及为各个

程序添加坐标系转换等指令。规范镶块设计标准、编

程标准、工艺装夹标准以及程序代码的处理是非常必

要的条件。

（1）镶块设计标准。如图1所示，镶块上所有销

孔、螺孔的孔心距离需满足20的整数倍关系，即图中

W、L、A、B、C、D和E都是20的整数倍。由于编程

人员会以挡墙面为基准设置工件坐标系，所以要求孔

心到挡墙面的横、纵向距离必须是整数。

（2）建立工件坐标系编制程序。如图1所示，编

程人员以挡墙面建立编程使用的坐标系，编制程序并
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给出指示图，示意坐标系的建立方法。

（3）快速安装工艺定位板。如图2所示，该工艺

板上的孔为阶梯孔，上层为螺纹孔，用来安装紧固螺

钉；下层为销孔，用来定位。所有孔之间的横向及纵

向距离满足20的倍数关系。该孔可使用φ12mm销钉

定位或M12螺钉紧固。根据安装镶块上紧固及定位的

孔的坐标，以及编程人员给出的工件坐标系指示图，

操作人员可快速在机床上设定工件坐标系。

图2 镶块装夹示意图

（4）程序合并输出。在以上工作完成之后，机

床操作人员可选择调用子程序的方式执行加工任务，

也可以将子程序合并在一起。以上子程序或者合并后

的程序中需要添加坐标系转换指令以及其他必要的指

令（见图3）。本文选择将程序合并输出的方案。

图3 程序合并

程序合并输出有两种方案，一种是根据加工顺

序将所使用相同刀具的程序合并到一起，然后再把

使用不同刀具的合并后的程序合并到一起，并增加换

刀指令。另一种方法是将相同镶块上的程序按照加工

顺序合并到一起并增加换刀指令，然后再将所有镶块

的合并后的程序合并到一起。比较这两种方案，第

二种方案会有多次的换刀次数，因而比较浪费机床工

时。

通常情况下，人工合并程序一般采用复制、粘

贴的方法，这样不仅费时费力，而且容易造成程序

错误。如图4所示，研发人员开发了程序合并工具，

可实现程序的快速合并及坐标系指令和换刀指令的添

加。

图4 程序合并工具

4. 结语

本文结合生产实际，对镶块编程和加工工艺进

行了研究。基于工件坐标系的原理，提出了单件编

程、联合加工的工艺思想，分析了实现这种工艺需

要的条件，并基于这种工艺思想开发了一套工具系

统，用于快速实现程序的合并。这对实现镶块的无人

化加工有一定的指导作用。
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图1 镶块设计标准

增加坐标系转换
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