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前言

　　《中华人民共和国就业促进法》规定：“国家采取措施建立健全劳动预备制度，县级以上地方人
民政府对有就业要求的初高中毕业生实行一定期限的职业教育和培训，使其取得相应的职业资格或者
掌握一定的职业技能。
”　　为进一步加强劳动预备制培训教材建设，满足各地实施劳动预备制对教材的需求，我们会同中
国劳动社会保障出版社，组织有关人员对2000年出版的机械、电工、计算机、汽车、烹饪、饭店服务
、商业、服装、建筑等类劳动预备制培训的专业课教材进行修订改版，并新编了美容美发、保健护理
、物流、数控加工、会计、家政服务等类的专业课教材。
　　在组织修订、编写教材时，考虑到接受培训人员的实际水平，为了使学员在较短时间内掌握从业
必备的基本知识和操作技能，我们力求做到学习的理论知识为掌握操作技能服务，操作技能实践课题
与生产实际紧密结合，内容深入浅出、图文并茂，增强教材的实用性和可读性。
同时，注意在教材中反映新知识、新技术、新工艺和新方法，努力提高教材的先进性。
　　为了在规定的期限内更好地完成劳动预备制培训，各专业按照公共课+专业课的模式进行教学。
公共课分为必修课和选修课，教材为《法律常识》《职业道德》《就业指导》《计算机应用》《劳动
保护知识》《应用数学》《实用写作》《英语日常用语》《实用物理》《交际礼仪》。
专业课教材分为专业基础知识教材和专业技术（理论和实训一体化）教材。
　　在这批教材的修订、编写过程中，编审人员克服各种困难，较好地完成了任务。
在此，谨向付出辛勤劳动的编审人员表示衷心感谢。
　　由于编写时间有限，教材中可能有一些不足之处，我们将在教材使用过程中听取各方面的意见，
适时进行修改，使其趋于完善。
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内容概要

　　本书主要内容包括：数控车削加工基础、轴类零件的加工、孔类零件的加工、槽类零件的加工、
螺纹类零件的加工、综合零件的加工、数控车床的检验与保养。
　　本书以任务驱动和问题引导的形式组织教学内容，突出技能培训并将理论和实践灵活地结合在一
起，可以实现课程的一体化教学。
在编写理念上，强调以学生为主体，多使用图形、表格、框图等形象直观的表达方式，有利于学生接
受；以能力为本位，以典型机械零件数控加工过程中所涉及的基本知识与操作技能为主线，从易到难
，逐步深入；以就业为导向，面向企业和社会，依据国家职业标准，参照实际岗位要求，编写相关内
容。
　　本书为劳动预备制培训专业教材，适用于无专业基础的初高中毕业生、就业与再就业人员及在职
人员的培训。
　　本书由张智敏主编，肖琳娜参编，梁东晓主审。
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章节摘录

　　一、零件图样的分析　　分析零件图样是工艺准备中的首要工作，它包括工件轮廓的几何条件、
尺寸、形状和位置公差要求、表面粗糙度要求、毛坯、材料与热处理要求及件数要求的分析，这些都
是制定合理工艺方案必须考虑的，也直接影响到零件加工程序的编制及加工的结果。
分析零件图样主要包括以下几方面的内容：　　1.尺寸标注应符合数控加工的特点　　在数控编程中
，所有点、线、面的尺寸和位置都是以编程原点为基准的，因此零件图样上最好直接给出坐标尺寸，
或尽量以同一基准标注尺寸。
　　2.检查构成加工轮廓的几何要素是否完整、准确　　在程序编制中，编程人员必须充分掌握构成
零件轮廓的几何要素参数及各几何要素间的关系。
因为在自动编程时要对零件轮廓的所有几何元素进行定义，手工编程时要计算出每个节点的坐标，无
论哪一点不明确或不确定，编程都无法进行。
　　3.分析尺寸公差、表面粗糙度要求　　分析零件图样的尺寸公差要求和表面粗糙度要求，是确定
机床、刀具、切削用量，以及确定零件尺寸精度的控制方法、手段和加工工艺的重要依据。
在分析过程中，对不同精度的尺寸要求和表面粗糙度要求，在刀具选择、切削用量、走刀线路等方面
进行合理的选择，并将这些选择在程序编制中予以应用。
　　4.分析形状和位置公差要求　　除了零件的尺寸公差和表面粗糙度要达到图样要求外，形状和位
置公差也是保证零件精度的重要要求。
在工艺准备过程中，应按图样的形状和位置公差要求来确定零件的定位基准、加工工艺，以满足其公
差要求。
　　5.结构工艺性分析　　零件的结构工艺性是指零件对加工方法的适应性，即所设计的零件结构有
利于加工成形。
　　二、定位与夹紧方案的确定　　在零件加工的工艺过程中，合理选择定位基准对保证零件的尺寸
精度、形状和位置精度起着决定性的作用。
定位基准有两种，一种是以毛坯表面作为基准面的粗基准，另一种是以已加工表面作为基准面的精基
准。
在确定定位基准与夹紧方案时，应注意以下几点：　　（1）设计基准、工艺基准与编程原点应统一
，以减少基准不重合误差和数控编程中的计算工作量。
　　（2）选择粗基准时，应尽量选择不加工表面或能牢固、可靠地进行装夹的表面，并注意粗基准
不宜重复使用。
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