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摘要 用数控技术能够改造磨削录音机
、

录像机压带轮的普通外圆磨床
。

控制中枢采用 MC S
一

5 1系

列数控系统中的8 3 0 1微机
,

改造的关键部件为载物盘
、

靠轮和步进电机
。

要给定的主要参数是脉冲当

量
、

纵横向步进电机的速度挡级和延时时间常数
。

改造后的磨床效率提高 4 倍多
,

合格率提高到 9 5 % 以

上
.

且劳动强度大大降低
。

1 台磨床的改造费用不超过 1
.

5 万元人民 币
。
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,

压带轮

录音机和录像机的压带轮是极其精密的

橡胶件
,

其尺寸精度要求很高
,

因此加工很困

难
。

目前对该类产品的磨 削加工
,

国外全部采

用高精度 自动数控专用外圆磨床
,

操作简便
、

磨削质量好
、

效率高和劳动强度小
; 而我国多

采用普通外圆磨床
,

磨削质量差
、

精度和效率

低且劳动强度大
。

但进 口 1 台高精度 自动数

控专用外圆磨床一般需要 十几万美元
,

而国

产普通外圆磨床最贵也不过 5 万元人 民币
,

因此我们决定用数控技术 改造普 通外圆磨

床
。

实践证明
,

用数控技术改造普通外圆磨床

是成功的
,

且经济效益较好
。

理如图 1 所示
,

工作过程为
:

微机加工指令~

载物盘正转 1 80
。

~ 砂轮进给磨削
,

同时靠轮

靠紧被加工物并带动其转动~ 磨削到位~ 延

时磨削~ 砂轮退 回 ~ 载物盘反转 1 80
“

~ 砂

轮进给磨削~ 延时磨削~ 循环往复
。

l 普通外圆磨床的改造

以改造磨削录音机压带轮的普通外圆磨

床为例
。

1
.

1 改造实施方法

根据压带轮磨削动作为纵向往复进给的

特点
,

我们采用 M C S
一

51 系列数控系统 中的

8 0 31 微机控制系统作控制 中枢
,

砂轮的纵向

进给和横向载物盘用 2台 1 1 OB F
一

。03 步进电机

分别控制
。

控制中枢的 P l
口用于 2 台步进电

机控制脉冲输出
,

8 2 7 9 接 口芯片用于扫描键

盘和控制显示
,

L E D 显示加工状态和产量
。

1
.

2 改造后外圆磨床的工作原理

用数控技术改造后的外圆磨床的工作原

、、、

控控制系统
··

图 1 改造后外圆磨床的工作原理示意图

1一纵向步进电机
; 2一横向步进电机

: 3一加工物靠轮调

速电机
; 4一载物盘 ; 5一砂轮

: 6一靠轮
; 7一加工物

步进 电机的输出脉冲由数控系统发 出
,

砂轮的时间
一

速度曲线如图 2 所示
。

L 3 改造的关键部件

( 1) 载物盘

载物盘设计成圆形
,

其外圆尺寸视被加

工件的大小而定
,

在任意 1 80
“

对称的圆周上

安两支与被磨轮件骨架相配的钢轴
,

其结构
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如图 3所示
。
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图2 改造后外圆磨床砂轮的时间
一

速度曲线

0 t, ,
一砂轮进给

; ` ,勺一进行磨削 (包括延时磨削 ) ;

勺了。一砂轮退回
.

载物盘转 18 扩 ;了口 :
一砂

轮再次进给
,

同时微机进行产量计数

!!! }}}

图 3 载物盘结构示意图

( 2 )靠轮

靠轮的作用是作为主动轮带动被磨轮件

转动 (如图 4 所示 )
,

使被磨轮件的转向与砂

轮转向相反
,

否则无法进行磨削
。

靠轮外圆要

加工 出一定锥度
·

以免被磨物与之紧靠时掉

下来
。

与靠轮相连的电机选用调速电机 (无需

减速装置 )
,

磨削不同轮件或要求不同时可随

时调节速度使靠轮与被磨物形 成一定的速

比
,

以利磨削质量提高
。

另外
,

调速电机底座

加工成纵向可调
,

以适应磨削不同大小轮件

的不同位置需要
。

{{{---
{{{!三

...

图 4 靠轮工作原理示意图

1一被磨物
; 2一调速电机

: 3一海绵靠轮

( 3 )横向及纵向步进电机 ( 1 1 o B F
一

0 0 3 )

横向步进电机与载物盘相连
,

作用是根

据微机指令进行 正转 1 80
。

和反转 1 80
’

的循

环
。

纵向步进电机与砂轮纵向丝杠相连
,

无

需附属连动机构
,

以减小误差
,

作用是根据微

机指令纵向进退往复动作的循环
。

L 4 主要参数的给定

( 1) 脉冲当量

脉冲当量 ( p )是指步进电机每接受一个

脉冲
,

电机转动一定角度时拖板的位移
。

P 选

择的恰当与否
,

对磨削精度有直接影响
。

p 大

时
,

磨削精度低
,

P 小时则反之
,

但效率低
。

因

此要针对被加工轮件的特点来选择 P
。

录音机压带轮的特点是尺寸公差小
、

精

度高
,

其外圆尺寸公差为士 0
.

02 m m
,

动态转

动径 向跳动为士 .0 02 m m
。

而 8 3 01 微机系统

的标准脉冲当量是
:

纵向尸
。

,

一 0
.

01 m m
·

(脉

冲)
一 ` ,

横向 尸二
一 0

.

0 05 m m
·

(脉冲 )
一 ’ 。

尸
二

只

参与正
、

反 1 80
“

旋转
,

因此 尸
二

的给定 不变
,

而 尸。
,

则偏大
,

对压带轮磨削来说不适合
,

最

后确定 几
,

一 .0 O02 m m
·

( 脉冲 )
一 ` 。

( 2) 横向步进电机转动速度挡级的给定

对 于载物盘步进 电机 ( 1 1 o B F
一

0 0 3 ) 来

说
,

其步 距 角 为 0
.

7 5
“ ·

( 脉 冲 )
一 ` ,

则旋转

18 00 所需的脉冲为 2 40 脉冲
。

选择转速
n 一 lr

· s 一 `
(根据加工经验而

定 )
,

那么旋转 180
“

( o
.

sr )所需的时间为

t 一 0
.

s r

/
n 一 0

.

5 / 1 一 0
.

5 、

因此电机的转动频率为

f
:

一 2 4 0 脉冲 / t 一 2 4 0 / 。
.

5七 5 00 脉冲
· s 一 `

由速度挡级表查得
,

其挡级 为 A ( 十六进 制

数 )
。

( 3) 纵向步进电机转动速度挡级的给定

已 知 轮 件 磨 削 量 ( 即 进 刀 量 ) h 一

O
·

2 2m m
· r 一 ` ,

选择转速
n `

= 1
.

s r · s 一 ` ,

则转

动频率为

关 一 h ,
犷 / P

、

一 (0
.

2 2 x 1
.

5 ) / 0
.

0 0 2

一 1 6 5 脉冲
·

S一 ,
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由速度挡级表查得其速度档级为 4或 5( 十

六进制 )
。

( 4) 延时时间常数的给定

轮件磨削到位后
,

不能马上退刀
,

否则影

响磨削质量
,

必须再进行延时磨削才能提高

磨削精度
。

根据磨削经验
,

延时时间以 1
·

85

为宜
,

延时时间常数 ( T ) 为

T ~ 延时时间 /延时时间系数

一 1
.

8 / 0
.

2 ~ 9

L S 加工程序的编写

部件改造及参数给定完成后
,

就可以进

行加工程序的编写
,

下面为列举的压带轮磨

削循环程序
:

0 1 8 4 0 0 0 2 2 0 砂轮进刀磨削

55 %提高到 95 %以上 ;
产量 由原 来 的每班

5 0 0一 2 0 0 0 件提高到 4 0 0 0一 4 5 0 0 件
,

即生产

效率提高 4 倍多
,

且劳动强度大大降低
。

改造后的外 圆磨床不仅 可以磨削录音

延时磨削

砂轮退刀

载物盘正转 1 80
“

砂轮进刀磨削

延时磨削

砂轮退刀

载物盘反转 1 80
“

程序循环指令

关机前退刀程序

(以免重新开机后磨削

程序有误 )

州州州州州lllllllll

片片片
l 一一一一一

丰丰
一

斗斗
圳圳圳

覃覃酞
二
雁颧…………

~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~ - ~ ~ ~ 一 ~~~ ~ 一~ ~ ~ ~ ~
~~~

人人二二蜘蜘蜘
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图 5 改造后外圆磨床的结构示意图

l一原始位置状态压带轮
; 2一控制砂轮纵向进给步进电机

:

3一砂轮纵向手动轮
: 4一可调节靠轮调速电机纵向位置

的手轮 ; 5一微孔海绵靠轮
; 6一靠轮调速电机

: 7一处

于加工位置 ( 由原始位置转 18。
“

)的压带轮
: 8一 床面

横向调节手柄
; 9一载轮加工圆盘 (载物盘 )

: 1 0一控

制载轮正
、

反旋转 1 8扩的步进电机
:

11 一加工件

小轴
:

12 一砂轮
:

13 一砂轮电机

机
、

录像机压带轮
,

而且还可以磨削其它精度

要求高的轮件
,

且具有显示加工状态和产量
、

打印报表等功能
。

一 台外圆磨床的改造费用一般不超过

1
·

5 万元人民币
,

经济效益较好
。

收稿日期 19 9 5一。 8一 。 7
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6 改造后外圆磨床的结构

改造后外圆磨床的结构如图 5 所示
。

2 改造普通外圆磨床的效益

改造后的外圆磨床实现了 自动化 (操作

者只需 向载物盘放取轮件 )
,

克服 了人为误

差
,

保证了产品的一致性
,

使合格率由原来的

新型橡胶 /轮胎专用增强树脂

英国《欧洲橡胶杂志 》 1 9 9 5 年 17 7 卷 9

期 34 页报道
:

A m oc o
欧洲化学公司说

,

该公司新型树

脂可以用作典型橡胶制品的纤维增强材料
。

据该公司说
,

新一代专用树脂包括聚亚

乙基环 烷酸盐 (P E N ) 和聚亚丁基环烷酸盐

( P B N )
,

该公司的 A m o e o N l) C (二甲基
一

2
,

6
-

蔡二梭酸醋 )奠定 了这两种新产品的基础
。

与聚对苯二甲酸乙二醇酷 ( P E T )或聚对

苯二甲酸丁二醇酷 (P B T )相 比
,

P E N 和 P B N

具有较好的耐高温和耐化学药品性能
,

优异

的强度和尺寸稳定性
,

良好的屏蔽性以及杰

出的耐水解和耐紫外线性能
。

P E N 的高强

度
、

高模量和良好的耐热性能使它成为适用

于轮胎
、

管
、

带制品 中的高性能纤维增强材

料
。

(涂学忠译 )


