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螺旋锥齿轮六轴五联动数控加工模型

陈书涵 严宏志 明兴祖 谢耀东

【摘要】 基于空间坐标变换原理，研究了六轴五联动数控螺旋锥齿轮机床的运动规律，并建立了机床的加工

坐标系；分析了由传统机床调整参数转换为六轴五联动数控机床调整参数的原理并提出了螺旋锥齿轮六轴五联动

数控加工数学模型。此外，根据传统机床的大轮展成加工方法，推导出六轴五联动螺旋锥齿轮机床大轮展成法加

工原理。最后根据实例计算，并得到了５个联动轴加工时的瞬时位置以及与时间的四阶表达式。
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引言

机械式螺旋锥齿轮加工机床结构复杂，加工调

整非常繁杂，对操作人员的技能要求较高，齿轮加工

周期较长。然而，对于已经习惯于机械式铣齿机加

工调整的操作人员，展成运动不直观的犆犖犆机床使

用起来很不方便。更为重要的是，建立在机械式机

床上成熟的齿轮加工理论和获得的丰富经验也不能

直接应用于犆犖犆机床上。因此，需要解决两类机床

的参数转换问题。国内外有许多学者对此进行了研

究，都是通过两次矢量旋转实现的［１～３］。本文从另



一种途径对六轴五联动数控螺旋锥齿轮机床展成法



加工进行研究，提出机床数控加工数学模型。

１ 六轴五联动数控螺旋锥齿轮机床结构

六轴五联动数控螺旋锥齿轮机床结构如图１所

示，将加工齿轮所需的运动用６个数控轴实现。该

机床具３个平动轴（犡、犢、犣）和３个旋转轴（犃、犅、

犆），其中犆轴不参与联动，其余五轴联动。通过复

合空间运动，该机床可以灵活地实现刀具与工件在

空间展成时的相对位置和运动关系，可以模拟传统

机床任何方法加工螺旋锥齿轮。该机床结构简单，

功能强；并能够实现刀倾法、变性法等多种方法对螺

旋锥齿轮进行铣齿加工。用６个轴运动实现锥齿轮

加工的所有运动，它的出现为制造啮合性能良好的

齿面提供了广阔的前景。理论上，此类机床能够实

现齿面加工的任何运动，为齿面的设计与制造提供

了几乎无限的自由度。

图１ 六轴五联动螺旋锥齿轮机床结构

犉犻犵．１ 犛狋狉狌犮狋狌狉犲狅犳狊狆犻狉犪犾犫犲狏犲犾犵犲犪狉犿犪犮犺犻狀犲狑犻狋犺

狊犻狓犪狓犲狊犳犻狏犲犾犻狀犽犪犵犲狊

１．犡轴，砂轮主轴水平运动 ２．犢 轴，砂轮主轴垂直运动 ３．犣

轴，床鞍移动 ４．犆轴，砂轮主轴 ５．犃轴，工件主轴 ６．犅轴，

轮坯安装角调整轴

２ 六轴五联动螺旋锥齿轮机床犆犖犆加工模型

为了在六轴五联动犆犖犆机床上再现传统机床

上刀具坐标系犛狋与工件坐标系犛狆间的运动关系，

首先研究犛狋与犛狆两者之间的方向矢量与位置矢量。

（１）假设有４×４位置矩阵（犗狋犗狆）
（犽）
狆
和３×３方

向矩阵犔
（犽）
狆狋
（犽＝犆，犌），其中上标犆和犌分别代表

六轴五联动犆犖犆机床和传统铣齿机。

（２）如果有

犔
（犆）
狆狋 ＝犔

（犌）
狆狋

（１）

则可保证工件与刀具在两种机床框架中具有相同的

相对运动方向，即保证刀具相对于工件具有相同的

运动姿态。

（３）如果有

（犗狋犗狆）
（犆）
狆 ＝（犗狋犗狆）

（犌）
狆

（２）

则可保证刀具与工件间的相对运动位置相同。

若式（１）、（２）同时满足，则可以保证两种机床

展成齿面时，刀盘与工件具有相同的相对运动方向

与相对位置。

２１ 坐标系

建立如图２所示的机床坐标系，并结合图１来

进行分析和研究。坐标系犛狋（狓狋，狔狋，狕狋）和犛狆（狓狆，

狔狆，狕狆）分别固联于刀具与工件。坐标系犛犺 和犛犿

的各坐标轴与犛犳相应的坐标轴平行。坐标系犛犲与

犛犿 原点重合，坐标轴狓犲绕狔犿 旋转后偏离狓犿 的角

度为轮坯安装角。辅助坐标系犛犱与工件箱固联，

其各坐标轴分别与犛犲的相应轴平行，两者坐标原

点之间的距离狓
（犗
犱
）

犲 为轮坯安装距（固定值）。犛狋相

对于犛犺绕狕犺轴旋转，转角为β；犛狆相对于犛犱绕狓犱
轴旋转，转角为ψ。

图２ 六轴五联动螺旋锥齿轮机床坐标系

犉犻犵．２ 犆狅狅狉犱犻狀犪狋犲狊狔狊狋犲犿狊狅犳狊狆犻狉犪犾犫犲狏犲犾犵犲犪狉

犮狌狋狋犲狉狑犻狋犺狊犻狓犪狓犲狊犳犻狏犲犾犻狀犽犪犵犲狊

在图２中，先考虑刀具与工件间的相对方向，通

过矩阵坐标变换法，可以得到

犔
（犆）
狆狋
（β，，ψ）＝犔狆犱（ψ）犔犱犲犔犲犿（）犔犿犺犔犺狋（β）＝

犮狅狊β犮狅狊 －狊犻狀β犮狅狊 狊犻狀

－犮狅狊β狊犻狀狊犻狀ψ＋狊犻狀β犮狅狊ψ 狊犻狀β狊犻狀狊犻狀ψ＋犮狅狊β犮狅狊ψ 犮狅狊狊犻狀ψ

－犮狅狊β狊犻狀犮狅狊ψ－狊犻狀β狊犻狀ψ 狊犻狀β狊犻狀犮狅狊ψ－犮狅狊β狊犻狀ψ 犮狅狊犮狅狊

熿

燀

燄

燅ψ
（３）

式中 犔
（犆）
狆狋
———刀具与工件间的相对方向

犔犱犲、犔犿犺———单位矩阵

接着求解刀具与工件间的相对位置。如图２所

示，在工件的坐标系犛狆中，有

（犗犿犗狋）
（犆）
狆 ＋（犗狋犗狆）

（犆）
狆 ＝（犗犿犗狆）

（犆）
狆

进而有

（犗狋犗狆）
（犆）
狆 ＝（犗犿犗狆）

（犆）
狆 －（犗犿犗狋）

（犆）
狆 ＝

（犗犲犗犱）
（犆）
狆 －（犗犿犗犺）

（犆）
狆 ＝

狓
（犗
犱
）

犲 （犻犲）狆－狓
（犗
犺
）

犿 （犻犿）狆－狔
（犗
犺
）

犿 （犼犿）狆－狕
（犗
犺
）

犿 （犽犿）狆
（４）
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由图２可知，狓
（犗
犱
）

犲 、狓
（犗
犺
）

犿 、狔
（犗
犺
）

犿 、狕
（犗
犺
）

犿 都是变量。

因此，在六轴五联动机床上的工件坐标系犛
（犆）
狆

中，位置矢量（犗狋犗狆）
（犆）
狆
用矩阵表示为

（犗狋犗狆）
（犆）
狆 ＝

狓
（犗
犱
）

犲 犔狆犲［１ ０ ０］犜－狓
（犗
犺
）

犿 犔狆犿［１ ０ ０］犜－

狔
（犗
犺
）

犿 犔狆犿［０ １ ０］犜－狕
（犗
犺
）

犿 犔狆犿［０ ０ １］犜

其中 犔狆犲＝犔狆犱犔犱犲 犔狆犿＝犔狆犱犔犱犲犔犲犿
由此可得到

（犗狋犗狆）
（犆）
狆 ＝

狓
（犗
犱
）

犲 －狓
（犗
犺
）

犿 犮狅狊－狕
（犗
犺
）

犿 狊犻狀

狓
（犗
犺
）

犿 狊犻狀狊犻狀ψ－狔
（犗
犺
）

犿 犮狅狊ψ－狕
（犗
犺
）

犿 犮狅狊狊犻狀ψ

狓
（犗
犺
）

犿 狊犻狀犮狅狊ψ＋狔
（犗
犺
）

犿 狊犻狀ψ－狕
（犗
犺
）

犿 犮狅狊犮狅狊

熿

燀

燄

燅ψ
（５）

２２ 机械式螺旋锥齿轮机床坐标系

以展成法加工大轮为例，对于机械式螺旋锥齿

轮铣床，同样可以设定机床加工坐标系，用以描述刀

具与工件间的相对运动关系。如图３所示，固定坐

标系犛犿 固联于摇台中心，运动坐标系犛犮与摇台

固连；犛狋（犡狋，犢狋，犣狋）和犛狆（犡狆，犢狆，犣狆）分别固联

于刀具与工件。图中犛狉为径向刀位，狇为角向刀

位 （初始摇台角），犈犿 为垂直轮位，犡犅 为床位，犡狆
为水平轮位，γ犿 为机床安装角。

图３ 机械式螺旋锥齿轮机床坐标系

犉犻犵．３ 犆狅狅狉犱犻狀犪狋犲狊狔狊狋犲犿狊狅犳犿犲犮犺犪狀犻犮犪犾狊狆犻狉犪犾犫犲狏犲犾

犵犲犪狉犿犪犮犺犻狀犲

在图３中，通过一系列的坐标变换，可以得到

犕
（犌）
狆狋 ＝犕狆犱（犌，γ犿）犕犱犿犕犿犮（狇）犕犮狋＝

犪１１ 犪１２ 犪１３ 犪１４

犪２１ 犪２２ 犪２３ 犪２４

犪３１ 犪３２ 犪３３ 犪３４

犪４１ 犪４２ 犪４３ 犪

熿

燀

燄

燅４４

（６）

其中 犪１１＝犮狅狊γ犿犮狅狊狇 犪１２＝－犮狅狊γ犿狊犻狀狇

犪１３＝狊犻狀γ犿

犪１４＝犛狉犮狅狊γ犿犮狅狊狇＋犡犅犮狅狊γ犿－犡狆

犪２１＝－狊犻狀犌狊犻狀γ犿犮狅狊狇＋犮狅狊犌狊犻狀狇

犪２２＝狊犻狀犌狊犻狀γ犿狊犻狀狇＋犮狅狊犌犮狅狊狇

犪２３＝狊犻狀犌犮狅狊γ犿

犪２４＝－犛狉狊犻狀犌狊犻狀γ犿犮狅狊狇＋犛狉犮狅狊犌狊犻狀狇－

犡犅狊犻狀犌狊犻狀γ犿＋犈犿犮狅狊犌

犪３１＝－犮狅狊犌狊犻狀γ犿犮狅狊狇－狊犻狀犌狊犻狀狇

犪３２＝犮狅狊犌狊犻狀γ犿狊犻狀狇－狊犻狀犌犮狅狊狇

犪３３＝犮狅狊犌犮狅狊γ犿

犪３４＝－犛狉犮狅狊犌狊犻狀γ犿犮狅狊狇－犛狉狊犻狀犌狊犻狀狇－

犡犅犮狅狊犌狊犻狀γ犿－犈犿狊犻狀犌

犪４１＝犪４２＝犪４３＝０ 犪４４＝１

由于犔
（犌）
狆狋
为３×３阶的变换矩阵，则

犔
（犌）
狆狋
（犌，γ犿，狇）＝

犪１１ 犪１２ 犪１３

犪２１ 犪２２ 犪２３

犪３１ 犪３２ 犪

熿

燀

燄

燅３３

（７）

而（犗狋犗狆）
（犌）
狆
为刀具与工件间的相对运动位置

矢量，则

（犗狋犗狆）
（犌）
狆 ＝－犕

（犌）
狆狋
［０ ０ ０ １］犜＝

－［犪１４ 犪２４ 犪３４ 犪４４］
犜 （８）

根据式（３）、（５）与式（７）、（８），求解方程（１）、（２）

就可以由传统的机械式调整参数来确定六轴五联动

数控螺旋锥齿轮机床的加工参数，也就是螺旋锥齿

轮六轴五联动数控加工模型。

２３ 加工参数

（１）确定六轴五联动数控螺旋锥齿轮机床的轮

坯安装角（犅轴转动角度）。

由式（７）与式（３）相等可得

犪１３＝狊犻狀γ犿＝狊犻狀 （９）

由式（９）可知，当六轴五联动数控螺旋锥齿轮机

床展成法加工大轮时，轮坯安装角与γ犿 是相等

的。

（２）确定六轴五联动数控螺旋锥齿轮机床的工

件主轴（犃轴）转动角度ψ。

同样由式（７）与式（３）相等可得

犪２３＝狊犻狀犌犮狅狊γ犿＝犮狅狊狊犻狀ψ

犪３３＝犮狅狊犌犮狅狊γ犿＝犮狅狊犮狅狊
烅
烄

烆 ψ
（１０）

由方程组（１０）可知

ψ＝犌＝狇／犿犮狆

式中 犿犮狆———滚比的倒数

对刀具主轴（犆轴）转动角度β，因

犪１１＝犮狅狊γ犿犮狅狊狇＝犮狅狊β犮狅狊

犪１２＝－犮狅狊γ犿狊犻狀狇＝－狊犻狀β犮狅狊
烅
烄

烆 
（１１）

由方程组（１１）可知
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β＝狇
（３）将以上结果代入式（５）可得

（犗狋犗狆）
（犆）
狆 ＝

狓
（犗
犱
）

犲 －狓
（犗
犺
）

犿 犮狅狊γ犿－狕
（犗
犺
）

犿 狊犻狀γ犿

狓
（犗
犺
）

犿 狊犻狀γ犿狊犻狀犌－狔
（犗
犺
）

犿 犮狅狊犌－狕
（犗
犺
）

犿 犮狅狊γ犿狊犻狀犌

狓
（犗
犺
）

犿 狊犻狀γ犿犮狅狊犌＋狔
（犗
犺
）

犿 狊犻狀犌－狕
（犗
犺
）

犿 犮狅狊γ犿犮狅狊

熿

燀

燄

燅犌

（１２）

而由式（８）可得

（犗狋犗狆）
（犌）
狆 ＝－［犪１４ 犪２４ 犪３４］

犜 （１３）

（４）由式（２）可知：式（１２）与（１３）相等，即向量

各对应的元素相等，可以分别求得

狓
（犗
犺
）

犿 ＝犛狉犮狅狊狇＋犡犅－（犡狆－狓
（犗
犱
）

犲 ）犮狅狊γ犿

狔
（犗
犺
）

犿 ＝犛狉狊犻狀狇＋犈犿

狕
（犗
犺
）

犿 ＝（狓
（犗
犱
）

犲 －犡狆）狊犻狀γ

烅

烄

烆 犿

（１４）

由式（１４）可以看出，在六轴五联动数控螺旋锥

齿轮机床上，犡 轴与犢 轴的联动形成刀盘中心的

圆弧运动，这符合传统机床的展成过程。

从以上可以得到六轴五联动数控螺旋锥齿轮机

床的５个联动轴的瞬时运动位置，进而可拟合出５

个联动轴与时间的表达式。各运动轴的位置可用展

成时间狋的四阶多项式表示。如犡轴表示为
［２］

犡＝犡０＋犡１狋＋犡２狋
２＋犡３狋

３＋犡４狋
４

３ 计算示例

以传统机床展成法加工大轮为例，准双曲面齿

轮副的基本参数如表１所示；由中大创远公司提供

的加工参数如表２所示。计算时，狇＝θ犮＋犿犮狆犌（θ犮

为初始摇台角，犌 为大轮的转角）
［４］。结合式（９）、

（１０）、（１４），展成法加工时，六轴五联动数控螺旋锥

齿轮机床各个数控轴在每个加工瞬时的位置如表３

所示，各个数控轴的四阶表达式的各阶系数通过拟

合得到，如表４所示。

４ 结束语

应用空间坐标变换，分析了传统机床与六轴五

联动数控螺旋锥齿轮机床的结构模型，研究了展成

法加工时两类机床加工参数之间的转换原理，建立

了六轴五联动数控螺旋锥齿轮机床数控加工模型。

最后以加工一对准双曲面齿轮副的大轮示例，得到

表１ 准双曲面齿轮副基本参数

犜犪犫．１ 犅犪狊犻犮狆犪狉犪犿犲狋犲狉狊狅犳犺狔狆狅犻犱犵犲犪狉狏犻犮犲

项目 小轮 大轮

齿数 １９ ６２

压力角／（°） ２０ ２０

外锥距／犿犿 １３２３３４０

齿顶高／犿犿 ４９２８０１９０５０

齿根高／犿犿 ２６９２４５７１５０

项目 小轮 大轮

节锥角／（°）１７４１６７７７５８３３

根锥角／（°）１６５６６７７５４３３３

轴交角／（°）１９５６６７７８４３３３

齿面宽／犿犿 ３６８３００

表２ 大轮加工参数

犜犪犫．２ 犌犲犪狉犿犪犮犺犻狀犻狀犵狆犪狉犪犿犲狋犲狉狊

参数 数值

径向刀位犛狉／犿犿 ９７９４４９

初始摇台角θ犮／（°） ５２８０８４

水平轮位犡狆／犿犿 ０

床位犡犅／犿犿 －００３３３

参数 数值

滚比犚犪 １０２３２

垂直轮位犈犿 ／犿犿 ０

机床安装角γ犿 ／（°）７５４３３３

表３ 六轴五联动机床各数控轴的运动位置

犜犪犫．３ 犖狌犿犲狉犻犮犪犾犮狅狀狋狉狅犾犪狓犲狊犿狅狏犲犿犲狀狋犾狅犮犪狋犻狅狀狊狅犳

犵犲犪狉犿犪犮犺犻狀犲狑犻狋犺狊犻狓犪狓犲狊犳犻狏犲犾犻狀犽犪犵犲狊

犡轴／犿犿 犢轴／犿犿 犣轴／犿犿 犃轴／（°） 犅轴／（°）

６８５７９５ －７７９５６９ ３５８５６０ －５３８６６４ ７５４３３３

７１２０４０ －７５８８９１ ３５８５６０ －５１５６７１ ７５４３３３

７５００４７ －７２６２２５ ３５８５６０ －４８３４６７ ７５４３３３

７７４４３５ －７０３３８６ ３５８５６０ －４６０６６９ ７５４３３３

    

８２００５３ ３６５６１１３ ３５８５６０ ４３１３３４ ７５４３３３

７８５５４１ ６９２４５２ ３５８５６０ ４５０３４６ ７５４３３３

７６１５１９ ７１５６７６ ３５８５６０ ４８７８３２ ７５４３３３

７３６７２０ ７３８０６７ ３５８５６０ ５００９３８ ７５４３３３

表４ 六轴五联动机床各数控轴的表达式系数

犜犪犫．４ 犖狌犿犲狉犻犮犪犾犮狅狀狋狉狅犾狊犪狓犻狊犲狓狆狉犲狊狊犻狅狀犮狅犲犳犳犻犮犻犲狀狋狊

狅犳犵犲犪狉犿犪犮犺犻狀犲狑犻狋犺狊犻狓犪狓犲狊犳犻狏犲犾犻狀犽犪犵犲狊

轴 ０阶 １阶 ２阶 ３阶 ４阶

犡 －５５１２０４ ２５８６５３ －０２６９８ －０１０２３ ０００２８

犢 －６７２１６３－２６９２１５ ５６２７６ －０２６７７ ０００３７

犣 ３５８５６０ ０ ０ ０ ０

犃 －１２５９６６４１２００００ ０ ０ ０

犅 ７５４３３３ ０ ０ ０ ０

了六轴五联动数控螺旋锥齿轮机床５个数控轴加工

时的瞬时运动位置，并通过拟合得到了５个联动数

控轴的表达式。

参 考 文 献
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表７ ３０犘犛犎喷头计算网格间距为１犿和０２５犿下

均匀系数之间的平均绝对偏差值

犜犪犫．７ 犠犪狋犲狉犪狆狆犾犻犮犪狋犻狅狀狌狀犻犳狅狉犿犻狋狔犱犲狏犻犪狋犻狅狀狊犫犲狋狑犲犲狀１犿

犪狀犱０２５犿犱犻狊狋犪狀犮犲犱犵狉犻犱狆狅犻狀狋狊犳狅狉３０犘犛犎狊狆狉犻狀犽犾犲狉狊

网格

间距／犿

邻近点距离线性插值法 三次样条两次插值法

正方形组合 正三角形组合 正方形组合 正三角形组合

１ ０８ ０３ ０４ ０２

０２５ ０６ ０３ ０２ ０３

３ 结论

（１）当雨量筒径向布置时，为考虑所有测点数

据对插值点降水深的影响，采用径向和周向两次的

三次样条插值计算出未知点的降水深，从而计算出

喷灌均匀系数。实例证明，三次样条两次插值法计

算出来的均匀系数值比目前常用的邻近点距离线性

插值法略低１个百分点，因此可以认为２种方法精

度相当，三次样条两次插值法可以用来评价喷灌组

合均匀度。

（２）邻近点距离线性插值法认为两采样点间的

降水深数据呈线性变化的关系，因而插值点与降水

深平均值的偏差较小，计算出来的均匀系数高。而

三次样条两次插值法是基于水量分布连续性，用三

次样条曲线代替直线来描述两采样点间的喷灌水量

实际分布规律，因此与降水深平均值的偏差较大，计

算出的均匀系数值也较低。

（３）采样间距越大，均匀系数的计算值越高。

采样间距２犿比１犿计算出来的均匀系数总体高

３～４个百分点，三次样条两次插值法比邻近点距离

线性插值法略低１个百分点，２种网格间距下的均

匀系数差值小于１个百分点。由此说明，采样间距、

插值方法、网格间距对均匀系数的影响依次降低。
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犎犪狀犠犲狀狋犻狀犵．犞犪狉犻犪犫犾犲狉犪狋犲犮狅狀狋狅狌狉犮狅狀狋狉狅犾犾犲犱狊狆狉犻狀犽犾犲狉狊犳狅狉狆狉犲犮犻狊犻狅狀犻狉狉犻犵犪狋犻狅狀［犇］．犢犪狀犵犾犻狀犵：犖狅狉狋犺狑犲狊狋犃 牔 犉

犝狀犻狏犲狉狊犻狋狔，２００３．（犻狀犆犺犻狀犲狊犲）

５ 韩文霆，吴普特，冯浩，等．非圆形喷洒域变量施水精确灌溉喷头综述［犑］．农业机械学报，２００４，３５（５）：２２１～２２４．

犎犪狀犠犲狀狋犻狀犵，犠狌犘狌狋犲，犉犲狀犵犎犪狅，犲狋犪犾．犞犪狉犻犪犫犾犲狉犪狋犲狊狆狉犻狀犽犾犲狉狊犳狅狉狆狉犲犮犻狊犻狅狀犻狉狉犻犵犪狋犻狅狀狅狀犻狉狉犲犵狌犾犪狉犫狅狌狀犱犪狉狔犪狉犲犪［犑］．

犜狉犪狀狊犪犮狋犻狅狀狊狅犳狋犺犲犆犺犻狀犲狊犲犛狅犮犻犲狋狔犳狅狉犃犵狉犻犮狌犾狋狌狉犪犾犕犪犮犺犻狀犲狉狔，２００４，３５（５）：２２１～２２４．（犻狀犆犺犻狀犲狊犲
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犣犺犪狀犵犢犪狀犺狅狀犵，犠狌犔犻犪狀狔犻狀，犠犲犻犎狅狀犵狇犻狀，犲狋犪犾．犗狀狋犺犲狋犺犲狅狉狔狅犳狋狉犪狀狊犳狅狉犿犪狋犻狅狀犿犪犮犺犻狀犲狊犲狋狋犻狀犵狆犪狉犪犿犲狋犲狉狊犳狉狅犿犮狌狋狋犲狉

狋犻犾狋犿犻犾犾犻狀犵犿犪犮犺犻狀犲狋狅犉狉犲犲犉狅狉犿犿犻犾犾犻狀犵犿犪犮犺犻狀犲［犑］．犕犲犮犺犪狀犻犮犪犾犛犮犻犲狀犮犲犪狀犱犜犲犮犺狀狅犾狅犵狔，２０００，１９（５）：７８２～７８４．

（犻狀犆犺犻狀犲狊犲）

２ 熊越东，王太勇，张威．螺旋锥齿轮数控加工参数转换计算方法［犑］．组合机床与自动化加工技术，２００６（８）：５～９．

犡犻狅狀犵犢狌犲犱狅狀犵，犠犪狀犵犜犪犻狔狅狀犵，犣犺犪狀犵犠犲犻．犜犺犲犮犪犾犮狌犾犪狋犻狅狀犿犲狋犺狅犱狅犳犖犆犿犪犮犺犻狀犻狀犵狊犲狋狋犻狀犵狆犪狉犪犿犲狋犲狉狊狋狉犪狀狊犳狅狉犿犪狋犻狅狀狅犳

狊狆犻狉犪犾犫犲狏犲犾犪狀犱犺狔狆狅犻犱犵犲犪狉狊［犑］．犕狅犱狌犾犪狉犕犪犮犺犻狀犲犜狅狅犾牔 犃狌狋狅犿犪狋犻犮犕犪狀狌犳犪犮狋狌狉犻狀犵犜犲犮犺狀犻狇狌犲，２００６（８）：５～９．

（犻狀犆犺犻狀犲狊犲）

３ 魏冰阳，任东锋，方宗德，等．传统机床与犉狉犲犲犳狅狉犿型机床运动的等效转换［犑］．机械科学与技术，２００４，２３（４）：４２５～

４２８．

犠犲犻犅犻狀犵狔犪狀犵，犚犲狀犇狅狀犵犳犲狀犵，犉犪狀犵犣狅狀犵犱犲，犲狋犪犾．犛狋狌犱狔狅狀犽犻狀犲犿犪狋犻犮狊犲狇狌犻狏犪犾犲狀狋狋狉犪狀狊犳狅狉犿犪狋犻狅狀犳狉狅犿狋狉犪犱犻狋犻狅狀犪犾犿犪犮犺犻狀犲

狋狅狅犾狊狋狅犉狉犲犲犳狅狉犿狅狀犲狊［犑］．犕犲犮犺犪狀犻犮犪犾犛犮犻犲狀犮犲犪狀犱犜犲犮犺狀狅犾狅犵狔，２００４，２３（４）：４２５～４２８．（犻狀犆犺犻狀犲狊犲）

４ 犔犻狋狏犻狀犉犔．犔狅犮犪犾狊狔狀狋犺犲狊犻狊犪狀犱狋狅狅狋犺犮狅狀狋犪犮狋犪狀犪犾狔狊犻狊狅犳犳犪犮犲犿犻犾犾犲犱狊狆犻狉犪犾犫犲狏犲犾犵犲犪狉，犖犃犛犃，犆犚，４３４２［犚］．犆犺犻犮犪犵狅：

犖犃犛犃犔犲狑犻狊犚犲狊犲犪狉犮犺犆犲狀狋犲狉，１９９１．
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