
任务8  配合零件数控车削加工



任务8  配合零件数控车削加工

8.1任务描述及目标

  加工如图8-1所示的零件，毛坯尺寸为Ø45㎜×62㎜，

才；材料为45#钢，试编写其数控车加工程序并进行

加工。



件1右端外轮廓各点的坐标分别为：
a1（47.828,0）a2（51.42，-4.94）a3（52，-25.26）a4（56，-33.41）

（a）  件1零件图



（b）  件1实体图



（c）  件2零件图



（d）  件2实体图



（e）  组合零件图

图8-1  配合零件图



8.2任务资讯

8.2.1编程相关知识
1.变量的种类

2.椭圆的近似画法

3.椭圆曲线的编程思路

将工件中的非圆曲线分成200条线段后，用直线进行拟

合，每段直线在Z轴方向的间距为0.1mm。如图8-3
所示，根据曲线公式，以Z坐标作为自变量，X坐标

作为因变量，Z坐标每次递减0.1㎜，计算出对应的X
坐标值。



图8-2   四心近似画椭                   圆8-3   椭圆的变量计算



8.2.2工艺知识

1.编程出错原因分析及错误程序检查方法

2.数控机床的返回参考点操作

（1）机床超程报警解除后。

（2）机床解除急停状态后。

（3）机床关机重新接通电源后。

（4）部分机床执行机床锁住调试程序操作后。

3.数控车床设定工件坐标系的方法



8.3任务实施

8.3.1加工工艺分析

1.分析加工方案

(1)加工件2右侧外轮廓，保证螺纹及圆锥面的各项精度；

(2)采用一夹一顶的装夹方式加工件1左端外轮廓(包括
梯形槽)，保证各项尺寸精度；

(3)松开顶尖，加工件1左端内轮廓，加工时注意选用较
小的背吃刀量；



(4)掉头以梯形槽的外圆表面装夹(注意用铜皮包裹外圆

表面，以防夹伤)，加工件1右端内轮廓，用件2试配，

保证螺纹配合及圆锥配合精度，同时保证配；合后的

长度尺寸0.8+ -0.04；

(5)组合加工件1右端外轮廓及件2圆弧外轮廓；

(6)拆下工件，去毛倒棱并进行自检。



2.刀具及切削用量的选择

8.3.2程序编制

1．工序一加工程序；

2．工序二加工程序；

3．工序三加工程序；

4.工序四加工程序；

5.工序五加工程序。



8.3.5加工操作

1.装刀

2.对刀

图8-4刀具移动



图8-5 外圆车削                    图8-6  端面车削



3．加工注意事项

（1）工件的安装

（2）刀具的安装

（3）程序的检验

（4）机床的正确操作

（5）机床加工中倍率的控制

（6）零件尺寸的保证



8.4任务评价与总结提高

8.4.1任务评价



        
  成绩分现场得分与试件得分两部分，实操成绩为现场

得分和试件得分之和，满分100分，其中现场得分最

高50分，试件得分最高50分。

  现场得分成绩由现场老师按评分标准评定，试件得分

成绩由老师根据试件检测结果，按评分标准评定。



8.4.2任务总结

    通过本任务的学习，巩固程序的编制方法，变量编程
的方法；掌握配合零件的工艺分析，加工方案的确定，
尺寸精度的控制方法，位置精度要求的保证方法，

    本任务的关键点是编程与加工前的任务分析，通过任
务分析确定零件的加工方案和加工步骤。

    对于配合零件，通常情况下先加工较小的零件，在加
工较大的零件，以便在加工过程中及时进行试配。在
配合时，一定要在零件不拆除的情况下进行试配或配
作，否则即使试配不合格也无法进行修整。


