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前言

　　随着数控加工技术的迅速发展和普及，企业对数控加工技能人才的知识和能力结构以及相应的职
业教育和培训提出了更高、更新的要求，同时，以就业为导向的一体化教学模式改革也取得了进一步
的发展。
为适应这一新的形式以及推广课程改革成果，更好地满足全国中等职业技术学校数控加工专业教学的
需要，我们在广泛调研的基础上，组织行业专家、职业教育研究人员及学校一线教师共同开发了本套
实训课题教材。
　　本套教材主要包括：《数控编程与操作实训课题（数控车床中级模块）》《数控编程与操作实训
课题（数控铣床加工中心线切割中级模块）》《数控编程与操作实训课题（数控车床高级技师模块）
》《数控编程与操作实训课题（数控铣床加工中心　线切割高级技师模块）》。
　　在本套教材的编写过程中，我们始终坚持了以下几个原则：　　在编写模式方面，力求反映先进
的教学理念，突出理论实训一体化教学的原则。
根据任务驱动的先进教学理念，对教材内容进行重组，以典型零件的加工为载体，有机融入理论知识
和操作技能。
每个任务均按照“任务引入”“工作任务”“任务实施”“练习”几大环节展开。
同时，在教材中尽可能多地采用图片、照片以及步骤清晰的操作流程，既再现了工作岗位的情景，又
激发了学生的学习兴趣。
　　在内容安排方面，根据国家职业标准《数控车工》《数控铣工》《加工中心操作工》，以及企业
对数控加工人员的岗位要求，以够用、实用为度，删除“繁难偏旧”的理论知识，加大技能训练环节
教学内容的编写力度。
　　本套教材的编写得到了湖南省人力资源和社会保障厅及有关学校的大力支持，在此我们表示诚挚
的谢意。
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内容概要

　　《数控编程与操作实训课题(数控车床 高级技师模块)》的主要内容包括轮廓加工，包括运用宏程
序加工非圆曲线轮廓、加工细长轴及薄壁件；加工深孔、梯形螺纹及用宏指令编程加工蜗杆及异形螺
纹；加工配合件。
本套教材还根据数控车工国家职业标准的要求，加入了数控车床维护保养、精度检测及数控车床故障
排除等内容。
《数控编程与操作实训课题(数控车床 高级技师模块)》采用任务驱动法组织教学内容，使学生在一个
个真实的任务中进行分析、讨论，明确各任务所涉及的知识，最后通过完成任务实现知识的巩固和掌
握。
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书籍目录

项目一 加工轮廓任务一 非圆曲线轮廓的编程加工任务二 加工细长轴任务三 加工薄壁零件任务四 加工
外球套任务五 加工复杂零件项目二 螺纹加工任务一 加工梯形螺纹(G76的应用)任务二 加工蜗杆(宏程
序在螺纹加工中的应用)任务三 加工变导程螺纹(G34的应用)项目三 加工深孔任务加 工轴套深孔项目四
加工配合件任务加 工配合件项目五 检验零件精度任务检验零件精度项目六 数控车床维护与精度检验
任务一 维修数控车床的准备任务二 判断与排除数控车床机械故障任务三 对数控车床定期保养任务四 
检验数控车床精度项目七 数控车床操作工高级工考证强化训练任务一 强化训练题任务二 数控车工高
级工操作模拟测试(1)任务三 数控车工高级工操作模拟测试(2)任务四 数控车工高级工理论知识考核模
拟测试
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章节摘录

　　（3）切削力引起工件产生变形和振动，影响工件尺寸精度及表面粗糙度。
　　由上可知，要解决薄壁零件加工问题的关键在于解决工件装夹问题及镗孔刀刚度问题。
　　2.解决加工难点的工艺措施　　（1）工件分粗、精加工阶段，以减小精加工阶段切削力、切削热
对零件尺寸精度、表面粗糙度的影响。
　　（2）改进工件装夹方式，设计轴向夹紧夹具或径向均匀受力的开口套筒。
　　（3）合理选择刀具几何参数。
为减小切削力，使刀具保持锋利，适当加大前角；为保持车刀刚度，可采用65°～75°主偏角；为防
干涉，副偏角较大，取65°～75°；为使切屑流向待加工表面，采用5°～6°刃倾角。
　　3.选择毛坯　　方案一：可以考虑选择棒料。
经过钻孔、车外圆，粗镗内孔，然后再车内圆弧完成加工。
　　方案二：选择无缝钢管车外圆，再车内圆弧。
　　两种方案相比较，方案一材料相对便宜，但是孔加工时间长，生产效率较低；方案二虽然材料较
贵，但可减少钻孔和粗镗的时间，生产效率较高，综合成本下降，故选用无缝钢管作为毛坯材料。
4.确定加工方法该零件加工属于小批量生产，外圆、倒角和端面加工精度不高，在普通车床上加工即
可。
但在普通车床上车削内圆弧较难控制，故选择在数控车床上加工。
5.确定装夹方法在普通车床上完成外圆、端面、倒角等加工后，在数控车床上加工内圆弧，如何快速
装夹是加工准备中主要考虑的问题。
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