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题目 : 职业教育对推广螺纹加工新技术责无旁贷

学校 :         霍山职高           
姓名 :          程庆全            
职业教育对推广螺纹加工新技术责无旁贷
程庆全
[摘要] 我国机械加工行业对螺纹的加工绝大多数采用的都是传统车床加工或攻削等方法。而在发达国家流行多年的螺纹铣削加工方法，已经形成成熟的工艺广泛运用到职业教育中去，在我国大多职业教育学校，尤其是中等职业学校机电专业中的螺纹加工工艺却是教学的盲点。

[关键词]新技术；推广；螺纹加工；责无旁贷
目前，我国机械加工行业对螺纹的加工绝大多数采用的都是传统车床加工或攻削等方法。而在发达国家流行多年的螺纹铣削加工方法，已经形成成熟的工艺广泛运用到职业教育中去，在我国大多职业教育学校，尤其是中等职业学校机电专业中的螺纹加工工艺却是教学的盲点。况且大多学校学生实习所用毛坯多为尼龙、塑料或软金属，选择攻削螺纹就理所当然了。正是由于很多人不了解发达国家的数控应用技术水平，有的职业学校的领导缺乏创新精神和发展眼光，实训设备陈旧落后，培养学生的规格不能满足现代企业对员工素质的要求，市场上紧缺的应用性人才，而很多职业学校却培养不出来，这就制约了职业教育的发展。当然造成这种状况有多种原因，首先，办学经费不足是最主要原因。其次是教学观念落后，许多教师还习惯停留在拿书本在讲台上上课的模式中。三是学生素质相对较差，学生难以接受新工艺的教学领域。四是中职教师缺少技能培训。教师的知识老化，而接受的培训又非常少，难以适应新的教学要求。长期以往，中国这个“世界工厂”的美誉将要化为泡影，在国际市场上的竞争力将会受到影响。

中国要缩短与发达国家的差距，就是要加快发展我们的优势产业的同时，学习发达国家先进经验，最关键的就是要自主创新地开发利用新技术、新工艺。职业教育要肩负起培养数以亿计产业技术人才的重任，职业学校能不能为国家建设输送出合格的劳动者在很大程度决定了职业教育的成败，也决定了国民经济的可持续发展。在此提出在职业教育教学中推广螺纹加工新技术，不仅是因为这种技术的应用范围广，经济效率高，为我国机加工行业所急需的新技术，更重要的是想以此为例来说明中职教育应结合市场经济，大胆创新，调整专业结构、瞄准世界职业技术教育的前沿，为国家的现代化建设培养出新型的、合格的技术人才。

在此我想从技术层面谈谈螺纹铣削加工问题，但愿能抛砖引玉，推动专业教师对新技术、新课题的研究。

一、实现螺纹铣削加工的基本条件：螺纹铣削至少需要一台具有编程功能的三轴联运数控铣床，再加上正确简捷的宏程序与之配套运行是完成螺纹铣削加工的基本保证。
二、螺纹攻削加工的特点：攻削螺纹的设备要求比较简单，能在很多机床上进行。而且对这些机床的转速要求较低，不需具备螺旋插补的刀具路径，一般来说对于加工直径小于20ｍｍ材料硬度低于50HRC的螺纹而言是具有较好的经济效率的，特别是对于精度要求不高的螺纹加工就更是如此。但对于超出上述条件的螺纹加工来说采用攻削加工就相当困难了：首先攻削螺纹的机床功率要求相当大，螺纹质量也因攻削转速过低而无法保证，同时因排屑困难偶有断锥现象发生；另外对于盲孔底部螺纹还有无法攻削的困难，这也是无法克服的困难。

三、螺纹铣削加工的特点：螺纹铣削加工与传统加工方法相比，在加工精度、加工效率上都有极大的优势，且加工时不受螺纹结构和旋向的限制，一把螺纹铣刀可加工多种不同旋向的内外螺纹，对不允许有过渡螺纹或退刀槽结构的螺纹加工也是轻而易举。螺纹铣刀本身不带导程（螺距），不要求主轴的转向与Ｚ向进给高度同步，完全是依靠数控系统的GO2、GO3螺旋插补功能实现三轴联动。从纯粹的运动分析可知：只要保正Ｚ轴（螺纹刀）与被铣螺纹相对公转一圈按螺纹轴向进给量固定为螺距，而且每次从一固定不变的高度开始下刀，那么加工出来的螺纹都会在相同的位置上，且半径的大小不会影响螺纹深度（牙高）加工，无论如何也不必担心乱牙现象。而且内螺纹切削时螺纹刀直径小于螺纹小径，通常不存在排屑困难，故螺纹刀的自转速度可以按材料切削要求自由设定。

显而易见，螺纹铣削加工有很多优点，但目前还有一些不足，需要提请注意的：一是因国内应用不够广泛，使得刀具价格昂贵；二是铣削深孔螺纹的单边受力容易引起让刀或刀杆折断；三是需要引用变量编程。

螺纹铣削加工的原理见下图，螺纹刀做高速自转和垂直运动；毛坯与工作台一起做圆弧插补运动完成了高质量的螺纹铣削加工。
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四、新技术推广任重道远：通过以上比较可以看出：螺纹攻削虽然技术落后，但设备简单、操作简单、对操作工人没有什么过分的技术要求，故在尚没有普及螺纹铣削加工的今天仍将占有相当一段时间的统治地位，但新技术革命的发展是不可阻挡的。

要做好新技术新知识教学工作，必须克服畏难情绪。困难虽然重重，但总结起来就是两点：一是硬件，二是软件。但这两件中最可怕不是硬件而是软件，认识这一点比什么都重要。下面我不谈硬件只谈谈软件中的变量编程吧。

要说宏程序学习在职中生来说就是一只拦路虎一点也不为过，不仅学生怕学，教师也怕教。有人或许会说工人只要会按按钮就行了，要宏程序干什么？要回答这个问题并不难，试问一线工人都了解宏程序了，我们的编程设计人员还能乐此不疲地使用效率低下的旧工艺吗？其实变量编程也并非不为我们的学生接受，只要在教学中若努力做到以循序渐进为原则，以简单应用（或套用）为目标就一定能收到良好的教学效果。至少能在螺纹加工起到一定的作用就是收获！就能逐步培养出优秀的选手。下面我通过两个例子来说明宏程序在螺纹加工中应用，希望能得到够举一反三的目的。

例一：已知内螺纹大径φ＝42，P＝1.5螺纹深Z＝－20．设用半径ｒ＝13.5的单刃螺纹刀加工，编写其螺纹铣削加工宏程序过程是：

计算：底径  42-1.3p=40.5；单边加工余量：（42-40.5）/2=0.975。将其分为以下三刀切削。即0.975=0.625+0.175+0.175。 注意：单刃刀切削加工不能执行不完整的四分之一圆周或二分之一圆周。因此，为保证螺纹20的深度须在初始面一定高度上开始加工。由于21/1.5＝14，把初始进刀位置定在Z＝1的面为加工效率最佳。

O1001

M03S1500；

G54G90G00X0Y0Z30；                 程序开始，定位安全高度Z＝30

G65PO1002A20.650B-20.C13.5I1.0H1.5 ；  第一刀

G65PO1002A20.825B-20.C13.5I1.0H1.5；   第二刀

G65PO1002A21.B-20.C13.5I1.0H1.5；      第三刀

M30；

自变量赋值说明

＃1＝（A）               螺纹顶径

＃2＝（B）               螺纹深度

＃3＝（4）               螺纹铣刀半径

＃4＝（I）                Z轴设为自变量，赋初始值1

＃11＋（H）              螺距

宏程序：

O1002

＃5＝＃1-＃3；              螺旋加工时刀具中心理论回转半径

G00 X＃5；                 快速移动到起点上方

Z[#4+1] ；                  快速下降到Z＃4面上1处

G01 Z＃4F200；              G01进给到Z4面

WHILE[＃4GT#2]DO1；       如＃4>#2,循环1继续

＃4＝＃4-＃11；             Z坐标每圈下降一个螺距

G02 I-＃5  Z＃4F500；      G02顺时针螺旋加工至下一层

END1；                    循环结束

G01X[#5-3.] ；              G03向中间退3（3须大于牙高）

G00Z30；                  提刀到安全高度

M99；                     结束子程序

例二：若外螺纹大径φ＝42，P＝1.5螺纹深Z＝－20．设用半径ｒ＝13.5的单刃螺纹刀加工，编写其螺纹铣削加工宏程序过程是：

主程序

O2001

M03S2000；

G54G90G00X0Y0Z30；

G65P2002A20.375B-20.C13.5I1.0H1.5；

G65P2002 A20.20.2B-20.C13.5I1.0H1.5；

G65P2002 A20.025.2B-20.C13.5I1.0H1.5；

M30；

自变量赋值说明

＃1＝（A）               螺纹顶径

＃2＝（B）               螺纹深度

＃3＝（4）               螺纹铣刀半径

＃4＝（I）                Z轴设为自变量

＃11＋（H）              螺距

O2002

G00 X＃5；                 快速移动到起点上方

Z[#4+1] ；                  快速下降到Z＃4面上1处

G01 Z＃4F200；              G01进给到Z4面

WHILE[＃4GT#2]DO1；       如＃4>#2,循环1继续

＃4＝＃4-＃11；             Z坐标每圈下降一个螺距

G02 I-＃5  Z＃4F500；      G02顺时针螺旋加工至下一层

END1；                    循环结束

G01X[#5＋3.] ；              G03向X正向退3（3须大于牙高）

G00Z30；                  提刀到安全高度

M99；                     结束子程序

比较以上两例可以看出：铣削不同直径的内外螺纹的宏程序形式基本相同，可以通过修改参数而实现对不同参数螺纹的铣削加工，可见要推广这一新技术革并非高不可攀，那又如何推广呢？首先是我们从事职教一线工作的教师要从思想上重视，要看到这项技术革命的远大前景：它不仅能提高机械加工质量、缩短工作周期、创造新的经济效率，还是关系到到国家民族兴旺的大事；其次是教学实行产教结合，到生产一线去了解生产实际的需求。我坚定地相信有需求才有动力，当人们认识到这种技术加工的价值时，它就一定会迅猛地发展。我们现在所做的就是希望它的发展能快些！快些！更快些！！ 

