
任务１ 练习与提高

一、问答

1．数控车削的主要加工对象有哪些？其特点是什么？

2．如何确定对刀点？选择对刀点的原则是什么？换刀点一般设在什么地方？为什么？

3．数控车削适合加工哪些特点的回转类零件？如何选择数控车削加工的内容？

4．数控铣削加工工艺性分析包括哪些内容？

5．制定工艺前为何要进行零件图形分析？件图形分析包括哪些内容？

6．在数控机床上加工零件的工序划分方法有几种？各有什么特点？

7．确定走刀路线的一般原则是什么？

二、工艺分析与制定

1．如图 1-52 所示轴类零件，材料 45 号钢，毛坯尺寸Ф25×75mm，试分析制定该零件

的数控车削加工工艺。

图 1-52 典型轴类零件

2.如图 1-53 所示套类零件，分析并制定其数控加工工序的工艺过程。该零件材料为 45

钢。

图 1-53 套类零件图



任务 2 练习与提高

一、填空

1. 零件的轮廓是由许多不同的 组成。各几何元素间的 称为基点。

2. 手工编程由直线和圆弧组成的零件轮廓时，常采用 和 计

算基点坐标的数值。

3. 对零件图形进行数学处理是编程前很重要的环节。数值计算主要包括 、

、 、和 四方面内容。

4. 用 或 去近似代替非圆曲线，称为拟合处理。拟合线段的

或 称为节点。

5. 用直线段逼近非圆曲线，目前常用的节点计算方法有 、 、等

误差法和伸缩步长法。

6. 用圆弧段逼近非圆曲线，常用的节点计算方法有 、 、相切

圆法和双圆弧法。

7. 构造基点三角形的关键是作出 。一般方法是，过圆心作 X轴的平行线，

再过基点作这条平行线的垂线，便可以作出 。

8. 直线与圆的关系最常见有四种类型，即 、 、两圆相

交以及 。

9. 节点计算一般都比较复杂，靠手工处理很困难，一般借助 。

二、问答

1.什么叫数控编程的数值计算？其包含哪些内容？

2.试说明基点和节点的区别。

三、分析计算

1.已知条件如图 2-18 所示，求基点 C 在工件坐标系中的坐标值。

图 2-18 零件图



2.如图 2-19 所示零件，求出圆弧与圆弧相切、圆弧与直线相交的基点坐标。

图 2-19 零件图



任务 3 练习与提高

一、填空

1、数控编程时，可采用 、 或者混合编程。

2、刀具补偿分 补偿和 补偿两种。

3、刀具半径补偿的执行一般分为 、 、

三步。

4、不论数控机床是刀具运动还是工件运动，编程时均以 的运动轨迹来编

写程序。

5、在数控车削中， 循环指令适合用于加工已基本铸造或锻造成型的工件。

二、问答

1.G71 的编程格式？编程时应注意什么？

2.建立刀具半径补偿的步骤？在什么情况下建立和取消刀具半径补偿？

3.G73 适用于什么场合编程？

4.简述数控机床坐标轴是如何来确定的。

三、编程

1. 如图 3-48 所示零件，毛坯材料及状态：45#钢，正火状态。毛坯尺寸：Ø50×95mm。

根据下图编制数控加工程序。

图 3-48 零件图

2. 如图 3-49 所示零件，毛坯材料及状态：45#钢，正火状态。毛坯尺寸：Ø50×55mm。

根据下图编制数控加工程序。



图 3-49 零件图

3. 如图 3-50 所示零件，毛坯材料及状态：45#钢，正火状态。毛坯尺寸：Ø60×75mm。

根据下图编制数控加工程序。

图 3-50 零件图

4. 如图 3-51 所示零件，毛坯材料及状态：45#钢，正火状态。毛坯尺寸：Ø45×100mm。

根据下图编制数控加工程序。

图 3-51 零件图



任务 4 练习与提高

1. 如图 4-4 所示零件，毛坯材料及状态：45 钢，正火状态。毛坯尺寸：Ø 50mm×135mm。

根据下图编制数控加工程序。

图 4-4 零件图

2. 如图 4-5 所示零件，毛坯材料及状态：45 钢，正火状态。毛坯尺寸：Ø50mm×100mm。

根据下图编制数控加工程序。

图 4-5 零件图

3. 如图 4-6 所示零件，毛坯材料及状态：45 钢，正火状态。毛坯尺寸：Ø40mm×115mm。

根据下图编制数控加工程序。



图 4-6 零件图

4. 如图 4-7 所示零件，毛坯材料及状态：45 钢，正火状态。毛坯尺寸：Ø80mm×60mm。

根据下图编制数控加工程序。

图 4-7 零件图



任务 5 练习与提高

1. 如图 5-7 所示零件，毛坯材料及状态：45#钢，正火状态。根据下图编制变量编程数

控加工程序。

图 5-7 零件图

2. 如图 5-8 所示零件，毛坯材料及状态：45#钢，正火状态。根据下图编制变量编程

数控加工程序。

图 5-8 零件图



3. 如图 5-9 所示零件，毛坯材料及状态：45#钢，正火状态。根据下图编制变量编程

数控加工程序。

图 5-9 零件图

4. 如图 5-10 所示零件，毛坯材料及状态：45#钢，正火状态。根据下图编制变量编

程数控加工程序。

图 5-10 零件图

5．凹半球面变量编程

加工凹半球体曲面，采用三维螺旋加工如图 5-11 所示，进行原理分析和程序编制。

图 5-11 内球面自上而下水平圆弧环绕精加工(球头铣刀)



6．外椭圆面变量编程

加工外椭圆球面，自上而下等高体积粗加工(平底立铣刀)如图 5-12，进行原理分析和

程序编制

5-12 外椭圆球面自上而下等高体积粗加工(平底立铣刀)

7．变半径方圆过渡曲面

加工一方圆过渡曲面如图 5-13 所示，假设待加工的工件为一实心立方体，工件的中心

上表面为 G54 原点坐标，现进行加工原理分析和加工程序的编制。

图 5-13 曲面分解



任务 6 练习与提高

一、简答

1．简述数控机床刀具选择的基本要求。

2．简述读数值为 0.02 ㎜的游标卡尺的读数原理。

3．简述游标卡尺的使用方法。

4．简述冷却液的作用及选用方法。

二、零件的编程与加工

1. 如图 6-31 所示零件，毛坯材料为 45#钢，毛坯尺寸：Ø60×155mm。编制数控加工

程序并对零件进行加工。

图 6-31 零件图

2. 如图 6-32 所示零件，毛坯材料为 45#钢，毛坯尺寸：Ø55×105mm。编制数控加工

程序并对零件进行加工。

图 6-32 零件图



3. 如图 6-33 所示零件，毛坯材料为 45#钢，毛坯尺寸：Ø50×105mm。编制数控加工

程序并对零件进行加工。

图 6-33 零件图

4. 如图 6-34 所示零件，毛坯材料为 45#钢，毛坯尺寸：Ø50×100mm。编制数控加工

程序并对零件进行加工。

图 6-34 零件图

5. 如图 6-35 所示零件，毛坯材料为 45#钢，毛坯尺寸：Ø50×105mm。编制数控加工

程序并对零件进行加工。

图 6-35 零件



任务 7 练习与提高

一、简答

1．简述薄壁工件的特点。

2．简述防止和减少薄壁工件变形的方法。

3．简述三角形螺纹车削刀具选择及其装夹方法。

4．简述常用螺纹车削方法。

二、零件的编程与加工

1. 如图 7-25 所示零件，毛坯材料为 45#钢，毛坯尺寸：Ø60×85mm。编制数控加工

程序并对零件进行加工。

图 7-25 零件图

2. 如图 7-26 所示零件，毛坯材料为 45#钢，毛坯尺寸：Ø45×80mm。编制数控加工

程序并对零件进行加工。

图 7-26 零件图



3. 如图 7-27 所示零件，毛坯材料为 45#钢，毛坯尺寸：Ø60×105mm。编制数控加工

程序并对零件进行加工。

图 7-27 零件图

4. 如图 7-28 所示零件，毛坯材料为 45#钢，毛坯尺寸：Ø50×95mm。编制数控加工

程序并对零件进行加工。

图 7-28 零件图



5. 如图 7-29 所示零件，毛坯材料为 45#钢，毛坯尺寸：Ø50×125mm。编制数控加工

程序并对零件进行加工。

图 7-29 零件图



任务 8 练习与提高

一、简答

1．简述椭圆曲线的编程思路。

2．分析编程出错的原因。

二、零件的编程与加工

1. 如图 8-6 所示配合零件，材料为 45#钢，毛坯尺寸：Ø55×90mm。编制数控加工程序

并对零件进行加工，完成配合。

图 8-6 零件图



2. 如图 8-7 所示配合零件，材料为 45#钢，毛坯尺寸：件 1 为Ø50×85mm，件二为

Ø40×45mm。编制数控加工程序并对零件进行加工，完成配合。

图 8-7 零件图

3. 如图 8-8 所示配合零件，材料为 45#钢，毛坯尺寸：为Ø50×120mm。编制数控加工

程序并对零件进行加工，完成配合。

图 8-8 零件图



4. 如图 8-9 所示配合零件，材料为 45#钢，毛坯尺寸：为Ø50×85mm 和Ø50×60mm。编

制数控加工程序并对零件进行加工，达到配合要求。

图 8-9 零件图



5. 如图 8-10 所示配合零件，材料为 45 钢，毛坯尺寸：为Ø50mm×85mm 和Ø50mm×60mm。编

制数控加工程序并对零件进行加工，达到配合要求。





图 8-10 零件图


