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	任务一等距螺纹的加工
	一、直螺纹切削指令G32
	二、直螺纹切削指令G92
	三、编程实例
	（一）工艺分析
	1．零件几何特点
	零件加工面主要为端面、外圆、退刀槽以及M30×1.5的螺纹。尺寸要求如图所示。
	2．加工顺序
	毛坯为ø40×75的棒料，工件材料为45钢。加工部位主要是ø36的外圆、端面、ø24×5的退刀槽以及
	1）平端面
	2）外圆粗车
	3）外圆精车
	4）切退刀槽
	5）螺纹车削
	3．相关计算
	1）加工外螺纹时外圆应该车到的尺寸按公式计算为：
	d=30mm-0.13×1.5mm=29.805mm
	2）车螺纹时螺纹小径应该车到的尺寸按公式计算为：
	d=30mm-1.08×1.5mm=28.38mm
	（二）各工步刀具及切削用量选择
	表刀具及切削用量表
	注：工件切断、调头装夹车左端面来保证工件长度以及孔口倒角的工序内容，一般在普通车床上加工，这里略去这
	（三 ）测量工具    
	选用分度值为0.02mm的卡尺
	（四）参考程序
	1．选定工件坐标系和对刀点 
	在XOZ平面内确定工件右端面与工件中心线交点为工件原点，建立工件坐标系如图所示。
	2．编程
	O4001
	N15  M03 S500;           主轴启动                
	N20  G00 X100 Z100;   刀具换刀参考点              
	N30  T0100;             换1号刀             
	N40  G00 X50 Z3;         刀具定位
	N50  G94 X0 Z0 F50;  端面车削循环                  
	N60  G90 X38 Z-59F100     外圆车削循环                
	N70      X36.5 ;
	N80      X35 Z-29.75;
	N90      X32;
	N100     X30.5;
	N110 G00X100Z100;     快回换刀点
	N115 T0202;             换2号刀
	N120 S1000;
	N121 G00X45 Z2;         刀具定位
	N122 G90 X36 Z-59 F50;   外圆车削循环
	N123    X29.805 Z-30;
	N123 G00X100 Z100 S400;   快回换刀点
	N124 T0200;              取消2号刀补
	N125 T0303;               换3号刀
	N130 G00 X40 Z-30;        刀具定位
	N140 G01 X24 F30;         切槽
	N150 G04 X2;              暂停
	N160 G01 X45 F150;        退刀
	N170 G00 X100 Z100;       快回换刀点
	N180 T0300;              取消3号刀补
	N190 T0404;               换4号刀
	N230 G00 X 34 Z5;         刀具定位
	N240 G92 X29.2Z-26 F1.5;  螺纹车削循环第一次进给,螺距1.5mm.
	N250    X28.6;           第二次进给
	N260    X28.4;           第三次进给
	N270    X28.38;          第四次进给
	N275    X28.38;          光刀
	N290 G00X100Z100;        快回换刀点
	N300 T0400;              取消4号刀补
	N310 T0303;               换3号刀
	N320 G00X42Z-59;         刀具定位
	N330 G01X2F30 S400;      切断工件
	N350 G01X42F150;         退刀
	N360 G00X100Z100;        快回换刀点
	N370 T0300;              取消3号刀补
	N390 M05;                主轴停止
	N400 M30;                程序结束
	四、注意事项
	（1）车削螺纹，应始终保持刀刃锋利，刀具前后刀面光洁，以减小螺纹的表面粗糙度。螺纹刀具需要中途换刀或
	（2）粗车螺纹时，要留适当的精车余量。
	（3）车削塑性材料(钢件)时产生扎刀的原因；
	(4)车刀装夹低于工件轴线或车刀伸出太长。牙型线不直等不良现象出现。
	(5)车刀前角或后角太大，产生径向切削力把车刀拉向切削表面，造成扎刀。
	(6)采用直进法时进给量较大，使刀具接触面积大，排屑困难而造成扎刀。
	（7）使用环规检查时，不能用力过大或用扳手强拧，以免环规严重磨损
	（8）开车时，不能用棉纱擦工件，否则会使棉纱卷入工件，把手指也一起卷进而造成人身事故

