
用线切割机床加工凸轮
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凸轮设计时往往用柱座标
,

给出从动件滚子中心轨迹
。

一般线切割 机 床 士

不配置回转工作台
,

且间隙补偿量限定在 士 范围内
,

而从动件滚子半径 是 经 常

远远大于
,

这就为线切割编程带来一定困难
。

本文通过一种特例
,

提出通用的求

凸轮轮廓点公式
,

从而为在常用线切割机床上加工凸轮提供方便条件
。

本厂引进德国 工 公司 一 自动弯曲机
,

该勿床需按被加工零件更 换 一

组专用凸轮 件
。

从动件加速度技正弦规律变化
,
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该机从动件滚子半径为 或 使用说明书中给出其中心轨迹升 程

表
,

并声称曲线是在数控铣床上加工出来的
,

按 目前情况凸轮毛坯在上数控机床以前需

粗铣
,

而且要改制铣刀
。

这不但要耗费工时
,

同时也给工具管理带来麻烦
,

为此我们定

出用线切割加工凸轮的方案
。

凸轮轮廓线是从动件滚子中心轨迹的等距曲线 圆族包络线
。

为了编程方便
, 需

求出轮廓线上各点的直角座标
。

为此可写出如下方程
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因为 一 机床上凸轮是外缘工作的盘状凸轮
, 只考虑 即可

。

又因为凸 轮 升

降 程起点常常不是。
。
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故当滚子半径为 时
,
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粼子弓鄂君貂荔默黔晨淤糕、溉鹜翟们是 基圆举径找
,

升距 , 等分
,

过渡角
,

滚子半径
,

初相角
。

程序表如下
。
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需要说明的是
,

对应凸轮的升程段
,

方向一律按顺时针走向
,

者提供了很大方便
。

取 , 对应凸轮的降程段
,

取
。

切 割

这套程序当然可以为数控铣床提供数据
,

同时也为凸铃 设计
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