重庆万州技师学院（重庆市万州高级技工学校）
螺纹车削案例
【案例信息】

	课题
	螺纹车削案例

	教学方法
	示范，讲解与展示
	授课节数
	2学时

	知识与技能目标
	1.了解螺纹刀种类及各种螺纹车刀的应用场合
2.学会安装螺纹车刀
3. 通过教师演示，学生掌握三角形外螺纹的车削方法
4.学会测量工件尺寸

	知识连接
	1. 回忆生活中的具有螺纹的实物，复习螺纹的基本知识。
2. 掌握普通三角螺纹的特征和参数计算方法
3. 观察螺纹车刀的材料和形状特点

	学习重点
	1. 外螺纹刀的安装
2. 普通三角螺纹的基本牙型
3. 车削外螺纹的方法与步骤



【组织教学】
检查学生出勤，作好学生考勤记录。
强调课堂纪律，活跃课堂气氛。
强调实习纪律，做好安全文明生产。

任务一  外螺纹车刀的认识及安装

一、外螺纹车刀的种类、特征和用途

二、外螺纹车刀的安装
【技能训练】
一、目标任务
1．了解外螺纹车刀的种类及各种外螺纹车刀的应用场合。
2．学会安装外螺纹车刀。
二、示范操作
安装外螺纹车刀
三、分组练习
按课题小组轮流练习，完成本次课的训练任务。
四、巡回指导
1．身体不准靠近旋转表面，严格通电，确保设备和人身安全。
2．刃磨车刀的每一个姿势、车刀的位置和角度。
3．车刀快速安装的技巧。
4．经常提醒学生，磨刀时要戴防护眼镜和应站的安全位置，以防发生人身事故。
5．分析刃磨过程中的情况，强调注意事项。
6．及时纠正练习中出现的问题。

任务二  外螺纹车削加工

一、外螺纹车削的步骤与方法
1．加工准备
2．对刀试切削
3．正常切削
二、车端面的方法
1．45°车刀车端面
2．用偏刀车端面
三、外螺纹车削加工
四、对刀
1．X方向对刀
2．Z方向对刀
五、工件的测量
1．游标卡尺测量工件
2．千分尺测量工件
3．螺纹千分尺测量工件
【技能训练】（3小时）
一、目标任务
1．掌握外圆、外螺纹、端面和倒角的加工过程及加工方法。
2．学会测量工件外圆、外螺纹和长度尺寸。
二、示范操作
1、车削外圆、外螺纹、端面和倒角。
2、实习准备
	机床
	数控车床
	

	工具、刀具准备
	卡盘扳手
	90°车刀
	

	
	刀架钥匙
	45°车刀
	

	
	
	切槽刀
	

	
	
	螺纹刀
	

	量具准备
	0～200游标卡尺
	

	
	25～50mm千分尺
	

	
	25～50mm螺纹千分尺
	

	工件
	材料
	45#钢
	毛坯
	φ50X100
	


3、零件图及要求


三、分组练习
按课题小组轮流练习，完成本次课的训练任务。
四、巡回指导
1．身体不准靠近旋转表面，严格通电，确保设备和人身安全。
2．车削外圆、螺纹、端面和倒角的技巧。
3．提醒学生正确操作面板。
4．正确使用游标卡尺、千分尺等量具。
5．分析车削外圆、螺纹、端面和倒角过程中的情况，强调注意事项。
6．及时纠正练习中出现的问题。
【课题总结】
螺纹加工是数控车削中重要项目之一。整个项目的教学设计围绕“理论知识讲授→车间操作演示→实践练习→发现问题→分析问题→解决提高”的主线展开，通过教师讲授、演示，学生讨论、练习，借助于多媒体手段，全方位调动学生学习的主动性、积极性，引导学生层层深入，激发其好奇心及求知欲，主动地去探究问题，进而激发学生练习的浓厚兴趣。

【布置作业】
1．决定螺纹的三个基本要素是什么？
2．螺纹吃刀量（即切削深度）计算公式？
3．介绍用螺纹千分尺测量中径的方法。

【补充材料】
螺纹加工（G32、G92、G76）
在数控车床用车削的方法可加工直螺纹和锥螺纹。车螺纹的进刀方式有直进式和斜进式，如图1所示。斜进式时刀具单侧刃加工，可减轻负荷。切深可数次进给，每次进给背吃刀量用螺纹深度减去精加工背吃刀量，所得的差按递减分配。
螺纹切削时应注意在两端设置足够的升速进刀段和降速退刀量，如图2所示。
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A）               B）                      
图1 车螺纹进刀方式
A）直进式     B）斜进式            图2 螺纹切削的进刀段和退刀段

1、  G32-----切螺纹
用G32指令，可以切削相等导程的直螺纹，锥螺纹和端面螺纹（涡形螺纹）。G32指令进刀方式为直进式。用G32指令编写螺纹加工程序时，车刀的切入、切出和返回均要写入程序中。注意：螺纹切削时不可用主轴线速度恒定指令G96。

用下列指令按F代码后续的数值指定的螺距，进行公制螺纹切削。
G32 X（U）__Z(W)__F__；（公制螺纹）
F是Z方向的导程。

2、G92------螺纹切削循环（切螺纹可以不需退刀槽）
通过前面例题可以看出，螺纹加工须多次进刀，使用G32编写，程序较长，且易发生错误。为此数控车床一般均在数控系统中设置了螺纹加工循环指令G92。
G92用于螺纹加工，其循环路线与单一形状固定循环基本相同。循环路径中，除螺纹车削为进给运动外，其余均为快速运动。
（a）用下述指令，可以进行直螺纹切削循环。
G92X（U）__Z(W)__F__；（公制螺纹） 
F是Z方向的导程。

3、 G76------复合型螺纹切削循环指令
按照下面的程序，可以进行如图所示的螺纹切削循环。
G76 P(m) (r) (a) Q(△dmin) R(d);
G76 X(U) Z(W) R(i) P(k) Q(△d) F(L);



m：最后精加工的重复次数1~99，此指定值是模态的，在下次指定前均有效。另外用参数也可以设定，根据程序指令，参数值也改变。
r：螺纹倒角量。如果把L作为导程。
a：刀尖的角度（螺纹牙的角度）。可以选择80°，60°，55°，30°，29°，0°6种角度。
M，r，a同用地址p一次指定,例如: m=2 , r=1.2L , a=60°,表示为P021260.
△dmin：最小切入量。
d：精加工余量。此指定是模态的，在下次被指定前均有效。
i：螺纹部分的半径差
i=0为切削直螺纹。
k：螺纹牙高（X轴方向的距离用半径值指令）。
△d：第一次切入量
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