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内容概要

　　《普通高等教育“十二五”规划教材·高职高专教育：数控编程与操作综合实训》为普通高等教
育“十二五”规划教材（高职高专教育）。
本书共7个项目：加工中心对刀器、开口棘轮扳子、多用锁刀座、螺旋式千斤顶、密码锁、万向虎钳
制作练习、单件制作练习。
本书以实用装置为项目载体，将数控车削与数控铣削、加工中心相结合，注重对学生综合知识运用能
力的培养。
　　《普通高等教育“十二五”规划教材·高职高专教育：数控编程与操作综合实训》可作为高职高
专院校机械、数控各专业数控车削编程与操作的教材，也可供相关专业工程技术人员参考。
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前言 项目1 加工中心对刀器 项目2 开口棘轮扳子 项目3 多用锁刀座 项目4 螺旋式千斤顶 项目5 密码锁 
项目6 万向虎钳制作练习 项目7 单件制作练习 附录 参考文献
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章节摘录

版权页：   插图：   （3）两侧支撑的安装基面的平面度必须保证在0.05mm的范围内，安装时螺钉孔配
作。
其中，左端支撑应在近端用圆柱销定位，以控制其轴向位置，右端支撑以塞规控制其轴向间隙为0.03
～0.06mm，从而确保本体在装配后可绕轴套自由回转。
 （4）紧固插销和辅助插销与对应孔的装配，需确保无毛刺且轴向运动流畅无阻碍。
同时，通过垫片调整弹簧压力，使其既可以提供稳定的锁紧力，又可以手动松开。
 二、产品制作过程 1.BT衬套2的制作 （1）零件图。
图3—6所示为多用锁刀座中BT衬套零件图，因青铜材料成本较高，所以选用毛坯为铸件，规格尺寸为
φ55×75（内孔为φ20）。
 （2）刀具选择：三角刀片外圆90°粗车刀、三角刀片外圆90°精车刀、35°菱形刀片中置外圆车刀
、2.5外圆切断车刀、菱形刀片φ5内圆90°粗车刀、菱形刀片φ5内圆90°精车刀。
 （3）工艺过程。
 1）用三爪自定心夹盘夹紧工件一端，用内、外圆粗车刀粗加工内外轮廓，各留余量0.5mm。
 2）用2.5外圆切断刀切断并保证长度56mm，预留0.5mm。
 3）用三爪自定心夹盘夹紧工件外圆并控制夹紧力，避免变形。
 4）用φ25内圆精车刀加工锥孔至尺寸，并保证总长及表面粗糙度要求。
 5）用两顶尖装夹锥孔，以外径精车刀完成φ48尺寸的精加工。
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编辑推荐
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