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1. 带肩螺母的加工特点

带肩不锈钢螺母坯如图1所

示，是我公司生产批量较大的零

件，每年的产量有10 000多个。

但是这种零件体积比较小、加工时

间短。操作者在普通卧式车床上加

工时需要反复地装夹，导致加工的

辅助时间增加，劳动强度加大，加

工效率低。为了能使加工效率提高

和劳动强度减小，改进加工工艺在

数控车床上进行加工。

2. 工艺改进

普通卧式车床加工这种带

肩螺母的工艺如下：①备料、调

质。②车端面、车外圆、钻孔、

倒角及切断。③调头车另一端面

至总长，倒角、攻螺纹。

从以上工艺可以看出，普

带肩不锈钢螺母的数控多件加工
■■ 中国中车戚墅堰机车有限公司 （江苏常州 213011） 潘德昌

摘要：本文重点介绍对带肩不锈钢螺母坯调质后的数控加工。为了提高数控加工效率，可以利用主程序、子程序及工件坐标

系相结合，在FANUC系统上编程，从而达到一次加工3件螺母的目的。通过改进加工工艺，产品的质量得到了保证，并且降

低了工人的劳动强度。

通卧式车床生产这样一件工件需

要装夹两次，工序繁杂，效率较

低。

改进加工工艺，将在普通

卧式车床上完成的工序移植到数

控车床上，如图2所示，数控车

工艺为：①备料、调质。②整个

外形、长度、端面及倒角一次完

成。③钳工用立钻攻螺纹。

数控车床最大的优点在于

每一次装夹可以完成3件工件的

加工，且将车床攻螺纹交由钳工

通过立式钻床完成。由此可以看

出，新工艺确实能够提高生产效

率、降低生产成本以及减轻劳动

强度。

3. 数控加工

数控加工是本次工艺改进最

核心的内容，主要是对数控编程

进行了优化。在编程时运用了指

令M00暂停功能、指令M98调用

子程序功能，利用G54、G55、

G56定位工件坐标系功能，实现

多件加工的目的。数控加工分为

以下几个过程：

（1）装夹。编程之前一定要

选择合理的装夹方式，由于是棒

料落料式加工，夹具就选择车床

自带的三爪自定心卡盘。装夹方

式如图3所示，棒料应伸出三爪自

定心卡盘脚外70m m长（这就是

主程序G54G00X19Z0.2的位置，

然后毛坯端面靠平刀具夹紧装夹

基准即可）。

（2）数控编程。编程采用

主程序加调用子程序的方法来实

现多件加工。首先，需要设定工

图 1 图 2 图3 装夹方式
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件坐标系。工件坐标系的设定如

图4所示。工件坐标系G54的原

点为X0 Z0，用于第一件产品的

加工。工件坐标系G55的原点为

X0 Z-20.6，用于第二件产品的加

工。工件坐标系G56的原点为X0 

Z-41.3，用于加工第三件产品。

接下来就是编写数控加工程

序。数控加工程序分为两部分：

①主程序，主要功能是工件伸出

长度对刀、暂停、选择工件坐标

系以及调用子程序。②子程序，

主要功能是单个零件外形轮廓、

内孔、倒角的加工。程序代码如

下。

主程序：O0176（程序号）

N1 G99

N2 T0101 （外圆刀对刀）

N3 G54 G00 X19 Z0.2

N4 M00 （暂停）                         

N5 G00 X100

N6 M00 （暂停）

N7 G54 M98 P0175

N8 G55 M98 P0175

N9 G56 M98 P0175

N10 M30

子程序：O0175（程序号）

N1 G99

N2 T0101 （外圆刀）

N3 M03 S800

N4 M08

N5 G00 X30

N6 Z0 

N7 G01 X5 F0.2

N8 X1 F0.1

N9 X-2 F0.05

N10 G00 X24

N11 G01 Z-14 F0.2

N12 X25

N13 G00 Z0

N14 G01 Z-1.5 X22 F0.15

N15 Z-14 F0.25

N16 X24.5

N17 Z-14.9  X26

N18 Z-21

N19 G00 X100

N20 Z200

N21 T0303 （钻孔）

N22 M03 S300

N23 G00 X0

N24 Z2

N25 G01 Z-3 F0.1

N26 G74 R0.5

N27 G74 Z-22 Q8000 F0.1

N28 G00 Z200

N29 T0202 （倒角刀）

N30 M03 S500

N31 G00 X12

N32 Z1

N33 G01 Z-1 F0.1

N34 G00 Z300

N35 T0404 （切断刀）

N36 M03 S800

N37 G00 X28

N38 Z-20

N39 G01 X25 F0.05

N40 X26

N41 Z-19

N42 X25 Z-20

N43 X10

N44 G00 X100

N45 Z200

N46 M05

N47 M09

N48 T0101

N49 M99

（3）对刀。对刀是数控加工

的关键步骤，对刀的精确程度直

接决定产品的质量。装夹时的预

留长度是70m m，其实这个长度

不是测量出来的。这就是主程序

G54G00X19Z0.2的位置，具体实

现方法是将第一个工件编程原点

调整为（X0，Z70）。当操作者

按启动键，主程序运行，机床运

行快速移动至坐标系G54（X19，

Z0 .2） ,程序暂停，这时刀具距

离三爪自定心卡盘的距离刚好是

70m m。操作者可以直接将棒料

拉出对刀接触在刀尖上。然后再

按启动键，让X轴方向偏离工件

大于直径方向一段距离（即主程

序G00X100刀具偏移后不影响装

夹即可），程序暂停，夹紧三爪

自定心卡盘工件。再按启动键开

始加工第一个零件，第二和第三

个零件是自动加工完成的。一组

零件加工完成后，再按启动键，

机床返回第一个零件的对刀点，

开始下一组对刀，依此循环。这

种棒料加工对刀方法，可以避免

操作者测量时引起的误差，保证

产品加工质量，装夹速度快、效

率高。

4. 结语

工艺改进之前，在普通卧式

车床上加工一个带肩螺母坯需要

4min。工艺改进之后，在数控车

床上可以达到每5m i n加工3个。

由此可以看出，工艺改进之后，

效率提高了50%以上，并且降低

了劳动强度，产品合格率也有所

提升，得到了操作者的好评。其

实这种优化编程的工艺技术可以
图4 工件坐标系的设定
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卧式车床一般情况下只能

加工回转体零件，偶然在网上看

到用一个毛坯材料在卧式车床上

一次加工3个正方体工件嵌套在

一起，即“鬼工方”之正方体套

方。

1. 制作原理

图1所示为“鬼工方”之正

方体套方工件。首先将实心棒料

车削成正方体，然后对每一面进

行钻孔，得到该级工件的孔。使

用内孔车刀对孔进行内孔槽的加

工，所形成的内孔端面其实就是

下一级正方体的一面，将实心工

件的六面车削完毕后，里面形成

六个端面，切槽的作用就是将工

件与工件之间分离，并形成了正

方体的8个角（6个不同平面切槽

之后会形成相互垂直的关系，得

到一个顶角，两个相邻平面切削

后形成正方体的直角边）。或者

理解为在一个正方形上找到它的

外接圆，将6个面的外接圆车削之

后，各边相交处形成直角边，并

形成正方体。

2. 确定工件尺寸

分析该工件，一个毛坯同时

车削3个正方体嵌套而不脱落，需

要同时满足以下条件：

（1）在满足强度的条件下，

工件尽量薄，从而提高工件的加

工难度和视觉效果。

（2）每一个工件上的孔尽量

大，便于下一级嵌套工件的加工。

（3）为防止工件间脱离，

下一级嵌套工件的同一面对角线

长度略大于上一级嵌套工件的孔

径。

（4）上一级正方体工件的内

圆槽孔径略大于下一级嵌套工件

的同一面对角线长度，以便下一

级嵌套工件面的形成并与上一级

正方体工件分离。内圆槽槽宽在

满足车刀车削强度的条件下尽量

窄。

“鬼工方”之正方体套方工

件尺寸确定如附表所示。

巧用卧式车床车削“鬼工方”

之正方体套方
■■ 四川省夹江县云吟职业中学校  （614100）  郭志均

摘要：本文介绍了“鬼工方”之正方体套方工件的制作原理、尺寸确定、车削方法、车削中容易出现的问题及解决办法。

图1  “鬼工方”工件

在车加工中推广应用。在车加工中，当零件精度要求较高、轴向长度较

小的时候，可以运用这种加工方式，还可以一次加工更多件。对于以小

件加工为主的生产单位，在棒料加工时更加实用。这种工艺方法已在许

多产品的加工上得到了工艺验证。
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