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套管车丝机部件加 

罗 晓 梅 

(宝鸡石油铜管厂六分厂 72100~) 

翱 的 律荐 丁 善 嚼年兰 0 主题词寡蘑 计算机辅助制造 程序 ’呼丁。三 】 L L／ 
磊涉 ，c4 有所了解 。 

47"1型 CNC套管车丝机是从美国PMC 

公司引进的具有 9O年代世界先进水平的车 

丝机。其加工采用多刀多刃的强力切削方式 ， 

控制采用了计算机数控(cNc)技术，通过执 

行加工程序可完成对管端的从平端面、内外 

倒棱到车螺纹的一系列加工，从而产生出满 

足 API标准的各种规格和扣型的石油套管。 

套管车丝机的所有机加工过程都是 由 

CNC通过执行部件加工程序来实现的。因 

此，对部件加工程序的消化与吸收是非常必 

要的，它能使我们很好地了解该程序的特点 

及编制思想，更好地解决生产中出现的问题， 

继而为开发新产品准备编程思路。下面以 

471型 CNC套管车丝机部件加工程序为例 

来进行分析。 ． 

2 471型 CNC套管车丝机部件加工程 

序 

2．1 功能 

完成对某一规格钢管的管端进行平端 

面、外倒棱、内倒角、车外圆和车螺纹的系列 

加工。可加工的扣型有三种，即短 圆螺纹 

(CSG)，长 圆螺纹 (LCSG)和 偏梯形 螺纹 

(BCSG)。 

2．2 程序流程 

在对加工程序分析之前，有必要对它的 

程序流程作简单分析，以便对它的执行过程 

(1)进行加工位置、锥度、螺距和进给率 

等的公式计算，当加工的初始位和终止位确 

定以后，便可以开始加工工作。 

(2)检查卡盘箱位置是否合适 ，确保加工 

过程中刀具不会撞伤，如果这个机械位置条 

件得不到满足，程序将不再往下执行，直接跳 

到结束。 

(3)确定公制数据输入方式 GT1，插补方 

式 G1，主轴转速，刀补 TO，同时将冷却液管 

缩回，z轴设定在传送位置 Z300。 

(4)卡盘闭合，车外圆序列开始。圃刀与 

方刀(#105)的选择，车外圆序列将有两种情 

况 。 

(5)车完外圆以后，主轴箱快速返回．接 

着切换刀具，由外圆刀(六把)切换成平端面． 

外倒棱刀具，完成外倒棱与平端面序列加工。 

(6)设定车丝主轴转速及加工初始位置， 

取消原来刀补(TO)，冷却液管伸出，管内支 

撑(IPS)指状结构伸出，接着进行螺纹加工。 

加工完螺纹后，管内支撑(IPS)指状结柯缩 

回，冷却液管缩回。 

由于标志变量#147(进刀次数的选择) 

与#148(锥度段的选择)取值的不同．螺纹加 

工序列至少有 4种不同的选择。 

(7)车丝序列完成以后，切换刀具，进行 

内倒角序列加工，内倒角度为 3O。。 

(8)用外倒棱刀轻轻刮去首扣毛刺 
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(9)快速返回到传送位置 Z300和 x# 

500，工件计数器加一，结束。 

程序框图如图 1所示。 

2．3 加工程序分析 

(1)数值参数计算部分 

这一部分主要包括切削参数(进给率、锥 

度调整等)和加工位置计算，以供加工序列所 

用 。 

(2)加工序列部分，这里只需摘出一段程 

序进行分析 ，就足以说明它的特点 

下面这段程序的功能是先车外圆，然后 

完成平端面与外倒棱 
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该段程序流程图如图2。 

圉1 471型CNC套管车丝机部件加工程序流程图 
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圉3 车外圆刀具运动位置示意圈 

圉4 平靖面、外傅棱刀具运动位置示意图 

当机床开始加工时，主轴旋转及冷却液 

开通是必要的。因此主轴电机及冷却液阀门 

的 ON-OFF要受到控制，通常，这个功能用 

M 代码及 s代码给定。如块2中的M8表示冷 

却液开通。 

c)刀具功能 T代码： 

T代码用于规格调整，它是对实际刀具 

与编程中(理想)刀具之间差异的补偿。块3中 

的 T3是用于外圆刀 x轴向磨损补偿，块6中 

的Tl是用于外倒棱刀 x轴向磨损补偿。 

②适用性强 

加工程序是一个公共子程序，加工不同 

的部件都可调用它，只是因变量的赋值不同 

而异。这些变量包括刀具参数(比如梳刀高 

度、楔形刀尖到刀央座距离等等)与产品规格 

(比如公称外径、螺纹高度、螺距、螺纹长度 

等)，也就是说一旦确定了要加工的管子规 

格、螺纹扣型，就可运行相应的部件加工程 

序。部件加工程序的调用十分方便，调用子程 

序命令为： 

M98 P××××，其中“×××× 是子 

程序号 

比如 M98 P0001 

调用返回指令为 M99 P××× 

× 

◎切削参数和标志变量调整灵 

活、方便 

部件加工程序中的参数除了刀具 

参数及产品规格外，还有许多的切削 

参数和一些标志变量，切削参数包括 

紧密距调整、各种进给率及其调整、螺 

距及其调整、锥度及其调整、主轴转速 

设定、螺纹长度调整等 在螺纹加工过 

程中，这些切削参数需要根据钢管的 

材质、刀具的使用等情况作相应的修 

改调整，以便加工出的产品质量更好 ， 

而这些调整是在操作屏幕上进行的，通过调 

整，修改存贮变量值，以达到微调切削参数的 

目的。这种方法十分灵活，不需要对加工程序 

本身进行任何编辑修改，因而确保了加工程 

序本身安全可靠，万无一失。 

还有一些可在屏幕上选择的标志变量， 

能够很方便地选择加工程序中部分程序段的 

执行情况，而不需要对加工程序本身进行任 

何 编辑 修改。例姐进刀次 数选 择标志 (# 

147)，当此标志值为0时，车一次螺纹，当此标 

志值为1时，车二次螺纹，车螺纹程序段的改 

变完全由标志变量决定，而加工程序本身无 

需任何改动。 

3 结束语 

了解 CNC车丝机部件加工程序的特 

点，能够更好地对它进行分析研究，解决生产 

中出现的问题。比如为避免固挡管器后退或 

因管子窜动而造成的严重事故，我们对套管 

车丝机加工程序做了进一步完善，为生产扫 

除了障碍。通过掌握参数的调节规律，还可提 

高产品质量。 

总而言之，部件加工程序的功能比较完 

善，加工出的产品参数一致性好，质量稳定。 

(收精 日期；1g97一lO一24) 
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