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内容概要

　　《数控高技能人工一体化课程实训教材：数控车典型零件加工》以培养数控预备技师为目标，以
工作任务为纽带，将操作技能和理论知识有机结合，以实用，够用为宗旨，采用大量实例，图文并茂
，形象直观，语言通俗易懂。
力求使读者阅读后，能很快地应用到实际工作中，达到花最少的时间，学到最实用的技术技能的目的
。
　　《数控高技能人工一体化课程实训教材：数控车典型零件加工》共八个模块，主要内容包括槽类
配合件的加工、大螺距螺纹的加工、圆弧配合件的加工、公式曲线类零件的加工、溜板齿轮的加工、
溜板轴的加工、数控系统数据传输、竞赛实操试题的加工训练。
　　《数控高技能人工一体化课程实训教材：数控车典型零件加工》为技师学院、技校和中等职业学
校数控维修专业（机械类方向）的通用教材，也可以作为职业培训的教材。
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书籍目录

模块一 槽类配合件的加工 1.1 图样与技术要求 1.2 图纸分析 1.3 工艺规程设计 1.4 程序编制 1.5 加工前准
备 1.6 实际零件加工 1.7 零件测量 1.8 加工误差分析及后续处理 1.9 综合评价 模块二 大螺距螺纹的加工
2.1 图样与技术要求 2.2 图纸分析 2.3 工艺规程设计 2.4 程序编制 2.5 加工前准备 2.6 实际零件加工 2.7 零
件测量 2.8 加工误差分析及后续处理 2.9 综合评价 模块三 圆弧配合件的加工 3.1 图样与技术要求 3.2 图
纸分析 3.3 工艺规程设计 3.4 程序编制 3.5 加工前准备 3.6 实际零件加工 3.7 零件关键尺寸测量 3.8 加工
误差分析及后续处理 3.9 综合评价 模块四 公式曲线类零件的加工 4.1 图样与技术要求 4.2 图纸分析 4.3 
工艺规程设计 4.4 程序编制 4.5 加工前准备 4.6 实际零件加工 4.7 零件关键尺寸测量 4.8 加工误差分析及
后续处理 4.9 综合评价 模块五 溜板齿轮的加工 5.1 读图、分析零件 5.2 图纸分析 5.3 填写工艺卡片 5.4 车
削工序卡片 5.5 编写加工程序 5.6 加工前准备 5.7 实际零件加工 5.8 零件精度检测 5.9 综合评价 模块六 溜
板轴的加工 6.1 读图、分析零件 6.2 图纸分析 6.3 填写工艺卡片 6.4 车削工序卡片 6.5 编写加工程序 6.6 
加工前准备 6.7 实际零件加工 6.8 零件精度检测 6.9 综合评价 模块七 数控系统数据传输 7.1 数控系统数
据传输的基本知识 7.2 数控系统数据通信与传输步骤 7.3 数控系统数据通信的主要报警信息及注意事项
7.4 综合评价 模块八 竞赛实操试题的加工训练 8.1竞赛实操试题图及评分表 8.2竞赛操作试题分析 8.3图
纸分析 8.4工艺规程设计 8.5程序编制 8.6加工前准备 8.7零件测量 8.8加工误差分析及后续处理 8.9综合评
价 附录
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章节摘录

版权页：   插图：   （2）通过在零件上设置的多种几何形状，考查选手编排合理加工工艺的能力，考
查选手对手工编程水平掌握程度，考查选手对合理运用切削参数的掌握程度，考查选手对刀具加工路
线安排、刀具干涉检查的能力，考查选手对把握零件加工质量、加工效率的能力。
 （3）通过对零件的加工，考查选手装夹、找正工件的能力，加工技能。
 （4）通过设置蜗杆几何形状，考查选手合理安排加工蜗杆的切削工艺和尺寸控制能力。
 （5）通过设置薄壁槽几何形状，考查选手合理安排加工薄壁部分的切削工艺和控制薄壁部分的几何
尺寸和形位公差能力。
 （6）通过设置圆弧配合，考查选手对配合圆弧精度的控制能力及圆弧配合后装配尺寸的测量能力。
 （7）通过设置锥面配合，考查选手对配合圆锥精度的控制能力及锥面配合后装配尺寸的测量能力。
 （8）通过设置多个圆弧相接，考查选手对圆弧切点的计算能力。
 （9）通过设置二次曲线轮廓，考查选手宏程序应用能力。
 8.2.2加工工艺评述 作为竞赛，就是在规定的时间内完成符合图纸要求零件的加工，因此在加工中遵循
工艺集中原则，尽量减少工序，合理安排工序，合理装夹工件，合理选用加工刀具，合理选择切削参
数，尽量减少辅助时间，合理编写加工程序，尽可能减少空走刀，在保证加工质量的前提下，高效地
完成零件加工。
 8.2.3 编程技巧 （1）刀具轨迹设计以加工工艺为基础，依照刀具轨迹设计编写加工程序，对几何形状
类似的轮廓图形，采用在原有程序的基础上通过改变循环点和相应精加工程序的方法减少编程工作量
。
 （2）在整套零件的内外三角螺纹加工中，采用G76复合循环指令编程。
 （3）蜗杆部分的分层和左右移动切削可以结合宏程序使用。
 8.2.4操作技巧 （1）仔细分析图纸，按工艺要求，正确快速装夹、找正工件，保证装夹牢固，加工过
程中不出现松动现象，夹紧力选择合理，防止零件加工变形，影响加工精度。
 （2）根据加工内容，选择合适刀具。
粗加工尽可能选择强度较大的刀具来去除加工余量，提高加工效率。
精加工选择刃口锋利，耐磨性高的刀具，更好地保证零件加工精度。
刀具安装时，在保证加工长度的情况下，尽可能缩短刀具伸出长度，提高刀具刚性。
 （3）切削用量选择。
根据零件加工精度和表面粗糙度的要求和选用的刀具材料，以及机床主轴的刚性，冷却条件，选择合
理的切削参数。
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编辑推荐

《数控高技能人才一体化课程实训教材:数控车典型零件加工》为技师学院、技校和中等职业学校数控
维修专业（机械类方向）的通用教材，也可以作为职业培训的教材。
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