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内容概要

　　《现代制造技术：数控车铣技术案例·分析·点评》以培养、提升参加技能大赛选手和中等职业
学校现代制造技术方面的学生及企业中从事数控技术应用岗位的青年职工的专业技能、综合素质、参
赛能力为主线，以促进技能人才快速成长为目标编写而成。
全书内容包括数控车加工技术案例，数控铣加工技术案例，2008年至2011年全国职业院校技能大赛中
职组数控车、数控铣比赛试题分析与点评，以及数控技能大赛辅助管理软件应用。
附录中收集了数控车、数控铣四届比赛的第二套试题。
本书以通俗易懂的语言，将数控车、铣加工操作技能，成熟的数控加工工艺技术，典型部位的加工程
序，展现给读者。
本书适合于职业院校数控技术和数控设备应用与维护等专业使用，可供全国职业院校技能大赛中职组
现代制造技术赛项参赛选手和指导教师训练、参赛使用，也可供相关企业数控加工岗位职工使用，还
可供高职院校机械设计、机电技术等机械类相关专业选用及从事数控加工、制造的工程技术人员参考
。
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章节摘录

版权页：   插图：   2.1.6 零件加工过程 1.加工前准备（夹具、刀具、程序） 加工前准备好精密机用平
口钳、等高精密平行垫铁（4块）、螺栓压板等夹具，组合刀具与通用刀具。
根据加工图样编写数控加工程序。
 2.零件试加工 1）在数控机床上找正108mm尺寸前平面，底面垫4块等高垫铁，用杠杆百分表找正
到0.01mm，使其与机床X轴平行。
在中心孔的4个临近位置处用四块压板将工件压紧，使夹紧点和支承点重合，避免工件产生加紧变形
。
压板与工件的接触位置垫铜皮，以防工件被压伤。
压板的支承块要略高于工件，不要太高或太低，否则工件不容易夹紧。
 2）换刀机械手属于回转体零件，所以工件原点设在回转中心，用环表法将工件X向、Y向取中，对称
度公差为0. 01mm。
确定工件的中心X0，Y0，以基准面A为Z0，两次装夹都要以此点为工件坐标系原点，这样采用基准重
合的原则，以减少工件的加工误差。
编制完加工程序，把T11、T12、T13刀尖接触工件的上表面，在绝对坐标系上显示的Z0分别为T11
、T12、T13的刀长。
把刀长数据输入到刀长参数中，然后将工件坐标系减去100mm，然后进行试运行，检查程序是否有误
。
 检验加工程序：将工件平移坐标系Z轴向上平移100mm，然后进行加工试运行，观看走刀路径，检查
程序是否有误。
 加工时先用一把普通的咖28mm立铣刀粗铣φ57.5+0.050mm圆弧、φ63.6+0.050 mm圆弧深度经图2-3计
算得4.358mm，主轴转速200 r/min，进给速度70mm/min。
再用一把普通的φ28mm立铣刀精铣φ57.5 +0.050mm圆弧，φ63.6+0.050圆弧，深度经计算为6mm，主
轴转速300r/min，进给速度60mm/min铣去牙形上边的余量，减少成形铣刀的加工余量，牙形下边的余
量直接用成形铣刀加工，保证一次装夹加工完成。
两个圆弧中心和φ40+0.250mm孔中心的位置度和对称度无法手工测量，而采用机床自动测量的方法，
用杠杆百分表测两个圆弧中心，检查相对φ40 +0.0250mm孔中心的误差，即为工件对称度误差。
留0.15 mm精铣余量用成形铣刀直接加工，采用直线、圆弧插补方式，通过更改刀具半径获得。
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