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新型玻璃磨边机数控系统 
赵毅忠，祝本明 

（中国兵器工业第五八研究所 数控事业部，四川 绵阳 621000） 

摘要：针对传统的靠模磨边机存在的成本高、精度低等缺点，提出一种玻璃磨边机数控系统。该数控系统实现

的功能包括：手动功能、编程输入、自动磨制、参数设置、故障诊断、系统管理和辅助控制。在数控系统上直接绘

图输入各种异型零件图形后，数控磨边机的一个伺服电机（C 轴）通过机械传动件带动加工零件作旋转运动，另一

个伺服电机（X 轴）通过机械传动件带动磨头作直线运动，进行磨削，即可加工出相应的零件。实际证明，该玻璃

磨边机控制系统能有效提高工艺和提升自动化程度。 
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NC System of New Glass Milling Machine 
Zhao Yizhong, Zhu Benming 

(Dept. of CNC Engineering, No. 58 Research Institute of China Ordnance Industries, Mianyang 621000, China) 

Abstract: Aiming at the shortages of high cost and low accuracy rate of traditional model milling machine, put forward a 
glass milling machine. The NC system functions include: manual control function, programming input, automatic grinding, 
parameter setting, failure diagnosis, system management and assistant control. Directly input the spare part figures by 
drawing in NC system, and the servo motor of NC milling machine (C axis) can drive the spare parts to rotate by 
mechanical driver. Then, the other servo motor (X axis) drives the grinding head to move linearly and mill and produces the 
corresponding spare parts. The practices showed that the glass milling machine control system can effectively improve the 
technical degree and automation degree.  
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0  引言 

玻璃磨边机是玻璃深加工设备中最重要的设备

之一，主要用于玻璃周边的精密磨削，如手机屏、

MP3 屏、手表面玻璃、各种光学玻璃等，通过周边

磨削使其外型尺寸精确，边沿光滑。传统的磨边机

通过靠模（也称靠模仿形机）来控制被磨削产品的

形状，它利用产品模板定位，可磨削异形玻璃的直

边、圆边、鸭嘴边、斜边等。在靠模仿形机中，工

件旋转轴使用三相交流电机通过传动装置带动夹紧

在该轴上的工件旋转，并通过靠模机构与作直线运

动的磨头进给轴之间实现联动，实现磨头对工件周

边的磨削加工。传统的靠模加工方式在加工产品前

需要制作专门的产品模板，当生产品种较多时，模

板制作与管理费用高、更换模板麻烦。故开发数控

玻璃磨边机，以适应生产品种多、精度要求高、需

要大批量生产的玻璃加工的需要。 

1  数控磨边机的工作原理 

数控磨边机在加工零件时无须使用靠模，在数

控系统上直接绘图输入各种异型零件图形后，即可

加工出相应的零件。数控磨边机的工作过程和原理

如图 1，其中，右边的大圆表示磨头，左边的方形

表示工件。 

 
图 1  数控磨边机的工作原理图 

安装在磨边机床身上的伺服电机由数控系统控

制，一个伺服电机（C 轴）通过机械传动件带动加

工零件作旋转运动，另一个伺服电机（X 轴）通过

机械传动件带动磨头作直线运动，磨头的外圆和工

件的外边沿相切，切点就是工件的被磨削点。这两

个电机的成联动关系，它们的联动可产生直线、圆

弧、椭圆曲线，从而加工出各种异型零件。 
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2  数控系统设计 

根据运动分析的结果，设计的数控系统主要控

制 3 个运动轴：一个旋转轴（C 轴）、2 个直线轴（X
轴和 Z 轴）。工件固定在旋转轴上，一个直线轴（X）

控制砂轮前后运动，砂轮磨削工件的外边沿，生产

出形状各异的工件。另一个直线轴（Z）用于非加

工状态时，调整砂轮左右位置（即倒边前左右偏移

砂轮）。 
数控系统硬件结构如图 2。 

 
图 2  数控系统硬件结构框图 

3  数控系统主要功能 

为满足实际生产需求，系统主要实现以下功能： 
1) 手动功能：在手动方式下，各轴回零和移动

砂轮或旋转工件位置。 
2) 编程输入方式：编程采用可视化图形输入，

所见即所得。可输入的曲线类型包括：椭圆、直线、

圆弧。 
3) 自动磨制：在自动方式下，按编制好的磨削

数据进行磨制。 
4) 参数设置：系统参数、用户参数设置。 
5) 故障诊断：系统及外围接口的诊断。 
6) 系统管理：用户数据及系统维护。 
7) 辅助控制：启动、暂停、终止、回零。 
为避免加工过程中出现烧砂轮现象，系统使用

恒线速度磨削技术使单位时间内磨削的工件余量相

同，提高加工精度。 

4  结论 

该技术大大提高了磨边机的技术水平，改进了

产品的加工工艺，可大幅度提升玻璃加工企业的工

业自动化程度，提高生产效率，降低人员劳动强度，

为企业创造巨大的经济效益和社会效益。目前，该  

技术本已获国家发明专利一项，使用新型专利一项，

有较好的应用前景。 
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图 2  气动 PCM 控制原理 

3  结束语 

该技术已应用于多口径炮弹自动合膛设备中，

具有成本低、对工作环境要求不高、易于控制的特

点。该技术已投入实际批量生产，不仅大大减轻了

工人的劳动强度，还提高了大口径炮弹装配检测的

技术水平和安全性，解决了生产过程中存在的安全、

质量和效率等问题，具有较好的推广利用价值。 
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