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内容概要

　　《全国技工院校“十二五”系列规划教材：数控车床加工工艺与编程（西门子系统）》以西门子
系统数控车床编程与操作为教学内容，重点介绍了西门子系统数控车床操作、数控仿真系统操作、数
控加工工艺知识及加工工艺方案的制订、数控车刀的选择、西门子系统编程知识、数控车床加工操作
技能及相关零件的检测技能。
本教材图文并茂、实例丰富，实现了数控车削工艺、数控程序编制和数控车床操作的有机融合。

　　本教材既可作为技工学校、职业院校数控技术应用、机械制造、模具和机电一体化专业的教材，
也可作为数控车工职业技能培训与鉴定考核用书，还可供从事数控编程与加工的工程技术人员参考。
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章节摘录

版权页：   插图：   1）A型中心孔由圆柱部分和圆锥部分组成，圆锥孔的圆锥角为60°，与顶尖锥面配
合，因此锥面的表面质量要求较高。
圆柱孔用于存储润滑油，并保证顶尖与中心孔贴合时不产生干涉现象。
 2）B型中心孔在A型中心孔的端部多一个120°的圆锥面，目的是保护60°锥面，不让其拉毛碰伤，以
确保定位面的正确性。
一般应用于多次装夹定位的工件。
 3）C型中心孔外端形似B型中心孔，内端有一个比圆柱孔还要小的内螺纹，它可以将其他零件的轴向
固定在轴上，或将零件吊挂放置。
 4）R型中心孔是将A型中心孔的圆锥素线改为圆弧线，以减少中心孔与顶尖的接触面，提高定位精度
。
适宜于加工工件轴线与顶尖轴线不同轴的工件。
 （2）中心孔的钻削 1）中心孔在钻夹头上的安装。
用钻夹头钥匙逆时针旋转钻夹头的外套，使钻夹头的三个爪张开，然后将中心钻插入三个夹爪中间，
再用钻夹头钥匙顺时针方向转动钻夹头外套，通过三个夹爪将中心钻夹紧。
 2）转速的选择和钻削。
由于中心孔直径小，钻削时应取较高的转速，进给量取较小值。
当中心钻钻人工件后应及时浇注切削液冷却和润滑。
钻完后，中心钻在中心孔内稍作停留，然后退出，修光中心孔，提高中心孔的形成精度和表面质量。
 3）钻中心孔时应注意的问题。
 ①中心钻轴线必须与工件旋转中心一致。
 ②工件端面必须平整，不允许留有凸台，以免钻孔时中心钻折断。
 ③及时注意中心钻的磨损，磨损后不能强行钻人工件，避免中心钻折断。
 ④及时进退，以便排除切屑，并及时注入切削液。
 2.顶尖 顶尖的作用是定中心，用于承受工件的质量和切削力。
顶尖分为前顶尖和后顶尖两类。
 （I）前顶尖 前顶尖随同工件一起旋转，与中心孔无相对运动，不发生摩擦。
前顶尖的类型有两种（如图2—61所示），一种是插入主轴锥孔内的前顶尖（如图2—61a所示），另一
种是夹在卡盘上的前顶尖（如图2—61b所示）。
这种顶尖在卡盘上拆下后，当需要再用时必须将锥面重新修整，以保证顶尖锥面的轴线与车床主轴旋
转中心重合。
优点是制安装方便，定心准确；缺点是顶尖硬度低，易磨损，适宜于小批量加工。
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