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内容概要

　　《全国高职高专“十二五”规划教材：数控车床编程与工艺》以企业中使用较广泛、具有先进性
的FANUC数控系统车床切削加工为主线，围绕数控车床的设备、工艺、编程与操作等核心内容，全面
系统地介绍了数控技术基础知识、数控车床的车削加工工艺，用实例的形式讲解数控车床编程技术及
数控车床的操作，并涉及数控车铣加工中心的编程与操作内容。
书中精选了数控车中高级工、技师实操试题，职业技能鉴定试题，数控大赛的实操试题等，并有操作
的数控工艺卡和程序说明，图文并茂，便于读者学习参考。
　　《全国高职高专“十二五”规划教材：数控车床编程与工艺》适合作为高职高专院校机械类专业
的数控课程的教材，也可作为机械类相关专业的参考书。
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章节摘录

版权页：   插图：   （二）零件1的LJ—1R操作要领 应将工件夹得紧些。
将T1、T5和T6对刀，其中T1刀只要对2向，可沿用上工序留下的值。
把对出的5个值分别输入G54、G58和G59的相应位置。
把5号刀的刀尖R0.4mm和朝向代码2输到刀补页内，把5、6号的X向刀补值都设成0.2。
使用“手动操作”用25mm的麻花钻钻孔。
钻完后运行程序。
注意观察内径刀是否能光到外端面。
在车完外、内径运行停止时，复位、退刀、测量内径。
如内径小了，再运行修车。
注意第一遍运行时内径刀如未光到端面，在修车前应该修改其2向刀补值，直到修车时光到端面为止
。
修车后再测量。
到内径合格后，将程序从N30端开始执行，切螺纹。
运行结束后用螺纹塞规作综合检测，如塞规进不去就修车，直到检验合格为止。
 （三）零件1、2共同的LJ—1—2的操作要领 用中等加紧力夹持工件。
将4号刀位对刀，并把对出的值输入G57的相应位置。
把4号刀的刀尖R0.4mm和朝向代码3输到刀补页内的07号位（注意不是04号位）。
把07号刀的x向刀补值设成0.1，这时将刀片卸下，换上VBMT160408—PR粗车刀片，再对刀。
将这次对出的值与换刀片前对出的值的差值输到04号刀补位（注意X和Z向均为负值）。
 运行程序。
等粗车完程序执行暂停时，换装VBMT160404—PF精车刀片，继续执行。
运行一遍后测量尺寸，如外径大了就作修车（修车可从N13段开始执行），直到尺寸合格为止。
 （四）零件2的操作要领 应将工件夹得略紧些。
四把刀的x向都可沿用之前的对刀值和刀补值。
对出T1、T2、T3和T5刀的2向值，并将这四个值分别替代G54、G55、G56和G58位内的z值，将01、02
、03、05号刀补内的Z值清零。
使用“手动操作”用18麻花钻钻孔，之后运行程序。
注意内径刀是否能光到外端面。
再车完外、内径，运行停止时，复位、退刀，测量外内径。
如外径大，内径小，再运行修车。
如果第一遍运行时内径刀未光到端面，在修车前应修改内径刀和2向刀补值，直到光到端面为止。
修车到外、内径合格为止。
 （五）零件2的操作要领 夹紧力采用中等偏上。
将T6位上的内螺纹刀换成R166.4FG—2525—16外螺纹刀和相应的刀片。
T1、T3和T5的X向都可沿用之前的对刀值。
对出T1、T3和T5刀的Z向值，并将这3个值分别替代原G54、G56和G58位内的z值。
将01、03和05号刀补内的Z值清零。
将T6刀对刀，并把对出的X、Z值分别替代原G59内的X、Z值。
将O6号刀补内的x值设为0.2。
 运行程序。
在车完内径、端面和内倒角后停止时，复位、退刀、检测这几个尺寸。
如不合适就修车，直到外径等处合格，再让程序从N33段开始运行切螺纹。
运行一遍后如塞规进不去，就修车，直到检验合格为止。
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编辑推荐

《全国高职高专"十二五"规划教材:数控车床编程与工艺》适合作为高职高专院校机械类专业的数控课
程的教材，也可作为机械类相关专业的参考书。
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