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原因是多方面的，但最终的根源

却是一致的，不外乎是外围硬件

电路及内部软件逻辑错误，在多

数情况下若不是人为改动，软件

发生故障的几率较小，多为硬件

故障所致，这就要求维修人员一

方面熟知原理，另一方面需要耐

心细致，处理故障讲究方法与原

则，只有这样才能尽快缩小故障

范围，确诊故障部位，及时排除

公司现行冷却壁燕尾槽成

型工艺采用型腔下芯工艺。型腔

下芯工艺的冷却壁模型不带燕尾

槽，冷却壁主体砂型制作完成

后，直接在砂型型腔内放入单独

制作好的燕尾槽砂芯。这种工艺

的缺点一直制约着冷却壁综合技

术性能的提升。

经过我公司项目组人员考

察、结合我公司实际生产工艺，

采用自新的冷却壁模型，将能很

好地解决冷却壁型腔下芯工艺存

在的一些问题。公司目前的木模

制作装备水平不能满足要求，需

增加专用加工设备，购进合适的

木模加工设备。

1．MX5212万能木模铣床

为满足冷却壁模型（尤其是

利用工装提高MX5212万能木模铣床功效
■■ 世林（漯河）冶金设备有限公司  （河南 462000）  马 林 宋君广 王宏毅

摘要：为适应新工艺对冷却壁模型项目木模加工的需要，公司购进了一台MX5212万能木模铣床，经过对其刀具、加工工装

及设备基础的设计与改进，使铣床发挥了最大的功效。

木模活块）的加工要求，公司产

品策划部、制造工艺部与木模工

段联合，针对冷却壁砖槽活块特

殊部位的加工设备，于2013年4～

5月进行了市场考察，经过详细的

技术交流，四川都江堰都江木工

机械厂生产的M X5212万能木模

铣床符合公司项目技术要求，为

推进新工艺的早日实施，经公司

领导审议后，决定购进本设备。

本机床能用于铣削几何形

状较复杂的木模，机床的工作

台能机动移动，主要技术参数

有：工作台面距主轴端面最大

距离 6 8 0 m m ，最大加工半径 

1 800mm，主轴转速有三挡，分

别为1 060r/min、2 150r/min和 

4 320r/min，工作台面（长×宽）

为1 200m m×1 200m m，电动

机总功率13k W，最大外形尺寸

4 900mm×2 900mm×2 435mm

（见图1）。公司技术人员利用

设计的刀具、工装，并对基础设

计的改进，显著提高了铣床的功

效。

2．铣床刀具的设计与制作

（1）铣床刀具设计。铣床

设备供应方只能提供常规的标准

铣床刀具，针对我公司的产品特

点，常规的标准刀具不能满足生

产和加工的需要；为使机床加工

性能得以充分发挥，需要配套加

工刀具。 

根据冷却壁自带芯木模模

型的实际加工工艺情况，木模工

段、制造工艺部和产品策划部协

故障。

本文虽然是以华中数控车

床为例进行的阐述，但维修的方

法原则以及指导思想是相通相近

的，所以对其他数控系统类型的

机床同样具有参考、借鉴的指导

意义。
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同，及时设计出适合加工工艺要

求的专用刀具。刀具的材质决定

模型的加工质量和刀具的使用寿

命，在刀具材质选择上，查阅了

大量技术资料，最终选定了高速

钢和工具钢两种材质作为第一批

刀具材料试用。

（2）刀具制作。刀具设计完

成后，刀具的制作加工成为首要

问题。我公司没有制作加工刀具

的设备，需外协制作，我们分别

与多家刀具生产企业联系，有些

企业没有生产这种专用刀具的能

力；有些商家能加工，但质量不

能满足我们的要求；有能力有实

力的大企业，又不愿接小订单，

经过多方面多渠道联系，最后与

两家洽谈成功，刀具制作基本达

到设计要求（见图2）。

在 刀 具 外 协 制 作 期 间 ，

本项目组的技术人员也采用了

50mm×50mm×120mm的白钢刀

片作为原材料，加工了4把刀具。

经过试用，刀具钝化较快，一般

加工3个工件以上，刀刃就钝化，

需要重新磨刀，严重影响了工人

的工作效率。

经过一段时间的使用，河南

平顶山一家刀具公司生产的刀具

比较耐用，一般可加工6件以上工

件才需要磨刀，公司便与其公司

建立了长期的合作协议。

3．铣床加工工装的设计

与改进

（1）铣床加工工装设计。

冷却壁模型通常尺寸规模在1.2

～2m之间，而M X5212万能木

模铣床的工作台最大加工半径 

1 800mm，受工作台和工作台上

固定工件的滑槽限制，最大加工

工件尺寸应小于1 .6m。由于此

铣床的工作台不能满足最大冷却

壁产品的模型加工需要，因此我

们根据模型加工尺寸要求，结合

铣床工作台结构，设计了铣床辅

助工装（见图3）。此工件一套4

件，此套工装通过下部T形槽和

内六方螺钉与原工作台联接，4个

工装可以在原工作台上滑动。

工装设计完成后，我们自行

加工制作，万能木模铣床装上此

工装后，经过生产应用，能满足

最大冷却壁产品模型加工需要。

但经过一段时间的生产使用，工

人反应工装不能自动定心，需一

个一个地调整，增加了操作人员

的辅助时间，工作效率有些低，

并且此工装较重，装卸的劳动强

度大。

（2）铣床加工辅助工作台

设计。根据第一套工装的使用情

况，我们分析总结，对设计成功

之处给予肯定，对不足之处进行

深入研究，并与工艺设计人员和

铣床操作工人一起，共同探讨研

究，开拓思路，大胆创新，在原

工作台上设计制作了辅助工作

台。辅助工作台平面通过螺栓紧

固在原工作台上，替代了原工作

台，辅助工作台上设计有十字滑

道，4个滑块可以在滑道上无级滑

动。滑块与工件压紧装置设计为

两对球面结构，此两对球面对工

件可以起到调整和定心作用。辅

助工作台三维模拟视图如图4所示。

辅助工作台解决了工装工

作效率低和装卸劳动强度大的问

题，但增加了工作台的总重量，

本机床的电动机功率为13kW，为

防止电动机超负荷，在保证辅助

工作台强度的前提下，为最大限

度地减轻辅助工作台重量，去掉

了辅助工作台一部分不重要的体

积，把电动机负荷控制在额定范

围内。轻量化的辅助工作台三维

模拟视图如图5所示。

4．机床加工高度的改进

本机床工作台面距主轴端面
图 2 图 3

图　1
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最大距离680mm，即机床最大加

工高度为680mm，此高度能满足

常规产品的加工需求，但我们希

（a）整体图

（b）端部放大图

图 4

图 5

望实际加工高度再增大些，以满

足特殊产品的加工要求。本机床

的工作台和主轴是分开安装的，

即工作台和主轴机械结构不是一

体的，我们根据此结构特点，

在机床基础上想办法，计划把

工作台基础相对与主轴基础下降

200mm，使工作台面距主轴端面

最大距离增加为880mm。经过此

基础改进，可使机床的实际加工

高度增加200mm。

经与都江堰生产厂家的技术

人员沟通后得知，此方法不会影

响铣床的加工性能，可以实施。

方案实施后，机床性能得到进一

步提高。

5．结语

经过一段时间的生产应用，

木模铣床的加工范围得到了最大

的扩展，加工效率显著提高：

（1）辅助工作台使铣床的操

作变得简单快捷，大幅提高了工

人的工作效率，同时减轻工人的

劳动强度。

（2）改进后的铣床加工范围

增大，满足了公司冷却壁产品模

型加工的需要。

（3）通过对机床基础的改

进，增加了机床的实际加工高

度，扩大了机床的使用范围，提

高了设备的利用率。

（ 4 ）专用刀具的设计应

用，提高了铣床加工质量和加工

效率；刀具在使用一段时间后需

要重新打磨刀刃，因为刀具形状

的限制，目前还不能使用自动磨

刀机进行打磨，刀具磨损后的修

磨，有待进一步改进。
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时间继电器，实现了拉丝机的倒盘、断丝及拉丝结束自动停机，稳定了

拉丝生产工艺，大大提高了产品质量及生产效率，降低人力成本，为企

业的发展提供了更多生存空间。
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触摸屏的程序设计主要是人

机交互界面，通过触摸屏可以控

制拉丝机的运行及停止，根据不

同材料及不同的拉丝规格设置相

应的拉丝速度，形成拉丝工艺参

数库。在拉丝前调取当前拉丝工

艺，进行拉丝操作。

3. 结语

通过对传统立式拉丝机的电

气自动化改造，用PLC逻辑控制

的优点取代常规的中间继电器及


