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序 言
／／／／／／／／／／／／／／／

重庆市工贸高级技工学校实施国家中职示范校建设计划项目取得丰硕成果。在教材编

写方面，更是量大质优。数控技术应用专业６门，汽车制造与检修专业４门，服装设计与工艺
专业３门，电子技术应用专业３门，中职数学基础和职业核心能力培养教学设计等公共基础
课２门，共计１８门教材。

该校教材编写工作，旨在支撑体现工学结合、产教融合要求的人才培养模式改革，培养适

应行业企业需要、能够可持续发展的技能型人才。编写的基本路径是，首先进行广泛的行业

需求调研，开展典型工作任务与职业能力分析，建构课程体系，制定课程标准；其次，依据课程

标准组织教材内容和进行教学活动设计，广泛听取行业企业、课程专家和学生意见；再次，基

于新的教材进行课程教学资源建设。这样的教材编写，体现了职业教育人才培养的基本要求

和教材建设的基本原则。教材的应用，对于提高人才培养的针对性和有效性必将发挥重要

作用。

关于这些教材，我的基本判断是：

首先，课程设置符合实际，这里所说的实际，一是工作任务实际，二是职业能力实际，三是

学生实际。因为他们是根据工作任务与职业能力分析的结果建构的课程体系。这是非常重

要的，惟有如此，才能培养合格的职业人。

其二，教材编写体现六性。一是思想性，体现了立德树人的要求，能够给予学生正能量。

二是科学性，课程目标、内容和活动设计符合职业教育人才培养的基本规律，体现了能力本位

和学生中心。三是时代性，教材的目标和内容跟进了行业企业发展的步伐，新理念、新知识、

新技术、新规范等都有所体现。四是工具性，教材具有思想品德教育功能、人类经验传承功

能、学生心理结构构建功能、学习兴趣动机发展功能等。五是可读性，多数教材的内容具有直

观性、具体性、概况性、识记性和迁移性等。六是艺术性，这在教材的版式设计、装帧设计、印

刷质量、装帧质量等方面都得到体现。

其三，教师能力得到提升。在示范校建设期间，尤其在教材编写中，诸多教师为此付出了

宝贵的智慧、大量的心血，他们的人生价值、教师使命得以彰显。不仅学校不会忘记他们，一批

又一批使用教材的学生更会感激他们。我为他们感到骄傲，并向他们致以敬意。

重庆市教科院职成教研究所　谭绍华
２０１５年３月５日



前 言 　　随着数控机床的发展和普及，社会需要大批数控机床的
编程与操作人员，本教材就是为了适应这一需要，根据中等职

业学校数控技术应用专业领域技能型紧缺人才培养培训指导

方案，特别是核心教学与训练项目基本要求以及人力资源和

社会保障部制定的有关国家职业标准相关的职业技能鉴定规

范，编写而成。

就数控车削技术的教学和培训而言，本书具有实用价值。

它以培养学生综合职业能力为核心，注重学生自主学习能力

的培养，教材的编写采用项目和任务的形式，按照企业生产过

程进行编写，特别注重每个活动的评价，及时反馈学生的学习

效果，努力实现“教、学、做”融为一体，本书重点介绍广州数控

系统的程序编制方法和数控机床的操作。通过本书的学习，

使读者能掌握数控车工程序的编制和数控车床的操作；了解

企业的生产流程，通过掌握本书的数控车床编程及操作方法，为

进一步掌握其它类型的数控机床的操作方法打下良好基础。

本书内容丰富，图文并茂，通俗易懂，采用活页设计，教师

可以根据教学需要将评价表拆下来进行综合评价及存档，既

注重实践教学环节，又同时兼顾理论知识，旨在培养既能编制

程序又能操作数控机床，同时又掌握一定的理论知识的实用

性人才。本书主要针对广州数控车床（ＧＳＫ—９８０ＴＤ），其他系
统可以参考。

本书由张奇丽担任主编，李豪杰、胡建担任副主编，郭国

庆担任主审。具体分工如下：项目一由胡建编写，项目二由李

豪杰编写，项目三、项目四及全书的活动评价表由张奇丽编

写，项目五由张忠明编写，曹阳负责全书的实体图绘制。

在教材的调研、编写过程中得到了江苏盐城技师学院徐

国权、陈亚岗、许洪伟，重庆五一技师学院谢安京，福建经贸学

校林崇文 ，湖南工贸技师学院宋炜华，福建铁路机电学校程

锦辉，长安工业高级技师邹强及各部门领导和老师的大力支

持，在此表示衷心感谢。

由于时间紧，经验不足，教材难免有疏漏之处，望请各位

同仁批评指正。

编　者
２０１４年８月

此为试读,需要完整PDF请访问: www.ertongbook.com
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项目一

櫈櫈櫈櫈櫈櫈櫈櫈櫈櫈櫈櫈櫈櫈櫈櫈櫈櫈櫈櫈櫈櫈櫈櫈櫈櫈櫈櫈櫈櫈櫈櫈櫈櫈櫈櫈櫈櫈櫈櫈

数控车床操作基础

学习任务一　数控车床操作

【学习目标】

１．了解数控车工在机械加工中的作用，明确数控车工实习的性质和任务。
２．了解机械零件生产的过程。
３．了解数控车床实习场地及有关机器设备，了解数控车床基本操作的内容。
４．能进行数控车床程序的编辑并模拟加工。
５．能熟练操作数控车床，清楚各个键的功能及用途。
６．熟悉生产现场的“６Ｓ”管理。
７．会进行生产现场的“６Ｓ”管理。
８．能够参与交流老师设定的主题，学会观察比较。

【建议学时】

１８学时。

学习活动一　数控车床的操作

学习过程

【知识学习】

一、数控车床安全操作规程

数控车床具有较高的技术含量，在操作上要比普通机床复杂，需要严格按照操作规程操
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作，才能保证机床正常运行。作为一个熟练的操作人员，必须在了解零件的要求、工艺路线、

机床特性后，方可操作机床完成各项加工任务。

数控车床操作安全文明规定如下：

①进入数控实习场以后，应服从安排，听从指挥，不得擅自启动或操作数控车床系统。
②开车前，应该仔细检查机床各部分机构是否完好，各传动手柄、变速手柄的位置是否

正确。

③操作数控机床时，对各按键及开关的操作不得用力过猛，更不允许用扳手或其他工具
进行操作。

④进入岗位前必须按规定穿戴好劳动用品，进入实习场内严禁穿高跟鞋、拖鞋、凉鞋、短
裤、裙子，严禁戴头巾和围巾；严禁赤脚、赤膊，严禁敞胸露怀。

⑤下班前必须清理现场，关闭电源。
⑥严格执行交接班制度，做好交接班记录。
⑦实行定期维护和保养制度，保证机床安全运行。
二、操作前的注意事项

①零件加工前，一定要先检查机床的正常运行。
②在操作机床前，应仔细检查输入的数据，以免引起误操作。
③确保指定的进给速度与操作所需要的进给速度相适应。
④当使用刀具补偿时，应仔细检查补偿方向与补偿量。
⑤不要随意修改参数，如要修改，请一定仔细阅读使用说明书。
三、机床操作过程中的安全操作

①手动操作，要确定刀具和工件当前的位置并保证正确指定了运动轴、方向和进给
速度。

②手动返回参考点。机床通电后，请务必先执行手动返回参考点。如果机床没有执行手
动返回参考点操作，机床的运动不可预料。

③工件坐标系。手动移动坐标时，一定要看清楚坐标轴的方向和手动速率。
④试运行。一定要确认机床是否锁住，以防程序出错，损坏机床。
⑤自动运行。机床在自动执行程序时，操作人员不得撤离岗位，要密切注意机床、刀

具的工作状况，根据实际加工情况调整加工参数。一旦发生意外情况，应立即停止机床

动作。

四、与编程相关的安全操作

①坐标系的设定。如果没有设置正确的坐标系，尽管指令是正确的，但机床可能并不按
想象的动作运动。

②刀具补偿功能。在补偿功能模式下，发生基于机床坐标系的运动命令或参考点返回命
令，补偿就会暂时取消，这可能会导致机床不可预想的运动。

五、机床关机时的注意事项

①确认工件已加工完毕。
②确认机床的全部运动均已完成。
③检查刀具是否已取下。
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④检查工作台面是否已清洁。
⑤关机要求先关功放再关电源。

【知识测试】

判断题 （每题１０分，对的打 √，错的打×）
１．操作前应穿好工作服，戴好工作帽。 （　　）
２．天冷时，操作中可以围围巾，可以戴手套。 （　　）
３．如果不太会操作机床，可以两人同时操作一台机床。 （　　）
４．如果天气太热，可以穿凉鞋和短裤。 （　　）
５．认真输入程序后，不必检查，马上就可以开始加工了。 （　　）
６．在不太清楚操作步骤的情况下，可进行尝试性操作。 （　　）
７．在数控加工中，启动加工程序时，不必检查各手柄的位置。 （　　）
８．数控机床中的参数操作者可以随意进行改动。 （　　）
９．在程序运行过程中操作者应随时监视显示装置，发现报警信号时，应及时停机排除

故障。 （　　）
１０．清除切屑时，要使用一定的工具，应当注意不要被切屑划破手脚。 （　　）
１１．测量工件时，必须在机床停止状态下进行。 （　　）

【知识学习】

熟练操作机床面板

１．了解数控车床的坐标系
数控车床的坐标系如图１．１和 图１．２所示。

图１．１　右手笛卡尔坐标系 图１．２　卧式车床

２．了解数控车床的组成
数控车床的组成如图 １．３所示。

３
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图１．３　数控车床的组成

【技能训练】

每组每名学生都要单独进行面板操作学习，注意的是：不能两个人同时操作。学生在操

作中注意操作步骤，还要注意输入程序的正确性和时间，练习好后再进行操作测试。

【操作测试】

①开、关机，机床坐标的回零。
②编辑方式下的程序输入、修改、插入、删除。
③手动方式下的主轴变速、换刀、坐标移动。
④ＭＤＩ方式下的位置速度控制。
⑤录入方式下的参数修改。
⑥手轮的操作。
测试评分标准如下：５０段左右的标准程序
１０ｍｉｎ　　　　　　　及格　 　　６０分
９ｍｉｎ　　　　　　　　 ７０分
８ｍｉｎ　　　　　　　　 ８０分
７ｍｉｎ　　　　　　　　 ９０分
６ｍｉｎ及以下　　　　　 １００分
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学习活动一综合评价表

　班级 姓名 　学号 　

项　目

自我评价 小组评价 教师评价

评价标准

优秀：１０～９分
良好：８～６分
一般：５～１分

评价标准

优秀：１０～９分
良好：８～６分
一般：５～１分

评价标准

优秀：１０～９分
良好：８～６分
一般：５～１分

占总评１０％ 占总评３０％ 占总评６０％

掌握安全操作规程

面板操作练习

了解数控车床组成

了解数控车床坐标系

操作测试

表达、沟通能力

学习主动性

协作精神

纪律观念

工作态度

小　计

总　评
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学习活动二　生产现场的“６Ｓ”管理

学习过程

【知识学习】

一、熟悉什么是“６Ｓ”管理
“６Ｓ”管理项目如图１．４所示。

图１．４　“６Ｓ”管理项目

整理的“三清”原则：
清理———区分需要品和不需要品。

清除———清不需要品。

清爽———按属别管理需要品。

整理的要点：丢弃时要有魄力。
整理的境界：塑造清爽的工作环境。
清扫厉行“三扫”原则：
扫漏（溢出物）

扫黑（落下物）

扫怪（不对劲之处）

清扫的境界：塑造干净的工作场所。
清洁厉行“三不”原则：
不制造脏乱

不扩散脏乱

不恢复脏乱

清洁的境界：塑造洁净的工作场所。
素养厉行“三守”原则：

６
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守纪律

守时间

守标准

素养的境界：塑造守纪的工作场所。
二、为什么要进行“６Ｓ”管理
①降低安全事故发生的概率。例如，通道上不允许摆放物料，保证了通道的畅通，从而降

低安全事故发生的可能性。

②节省寻找物料的时间，提升工作效率。在“６Ｓ”管理的整顿环节，其金牌标准是３０ｓ内
就能找到所需的物品。

③降低在制品的库存。“６Ｓ”管理要求将与生产现场有关的物料都进行定置定位，并且标
识企业内唯一的名称、图号、现存数量，最高与最低限量等，这就使得在制品的库存量始终处

于受控状态，并且能够满足生产的需要，从而杜绝了盲目生产在制品的可能性。

④保证环境整洁，现场宽敞明亮。其结果使得生产现场利用空间增大，环境整洁明亮。
⑤提升员工归属感。“６Ｓ”管理的实施可以为员工提供一个心情舒畅的工作环境，在这

样一个干净、整洁的环境中工作，员工的尊严和成就感可以得到一定程度的满足，从而提升员

工的归属感，使员工更加敬业爱岗。

【技能训练】

进行生产现场的“６Ｓ”管理
要求：人人动手，各负其责。经过“６Ｓ”管理后的效果如图１．５所示。

图１．５　经过“６Ｓ”管理后的车间和货架
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学习活动二综合评价表

　班级 姓名 　学号 　

项　目

自我评价 小组评价 教师评价

１０～９分８～６分 ５～１分１０～９分８～６分 ５～１分１０～９分８～６分 ５～１分

占总评１０％ 占总评３０％ 占总评６０％

学习“６Ｓ”管理

进行“６Ｓ”管理

数控车床清洁度

生产现场整洁度

表达、沟通能力

学习主动性

协作精神

纪律观念

工作态度

小　计

总　评
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学习任务二　数控车床编程基础

【学习目标】

１．掌握数控编程的内容及步骤。
２．掌握绝对值和增量值编程的方法。
３．掌握数控加工工艺的编制方法及加工工艺卡片的填写。了解数控编程的概念。
４．会编制数控车床的加工程序。
５．能用ＣＡＸＡ软件绘制零件图样。
６．会填写加工工艺卡。
７．能独立阅读生产任务单，明确工时、加工数量等要求，说出所加工零件的用途、功能和

分类。

８．能主动获取有效信息，展示工作成果，对学习和工作进行总结反思，能与他人合作并进
行有效沟通。

【建议学时】

１８学时。

学习活动一　数控车床的编程基础

学习过程

【知识学习】

一、数控编程的概念内容及步骤

数控编程是数控加工准备阶段的主要内容之一，通常包括分析零件图样，确定加工工艺

过程；计算走刀轨迹，得出刀位数据；编写数控加工程序；制作控制介质；校对程序及首件试

切。数控编程有手工编程和自动编程两种方法。总之，它是从零件图纸到获得数控加工程序

的全过程。

二、编程的方法

编程的方法一般分两种：手工编程和自动编程。

１．手工编程
从分析零件图样，确定加工工艺过程；计算走刀轨迹，得出刀位数据；编写数控加工程序；

程序输入和程序校验均由人工完成，称为手工编程。但对于形状复杂，特别是非圆曲线等零

件，用手工编程就很困难，出错的概率将增大，甚至无法编出程序，对编程者的要求较高。

２．自动编程
自动编程就是利用编程软件编制数控加工程序。例如，常用ＣＡＸＡ／ＵＧ等。
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三、程序的结构和格式

１．程序结构
数控程序由程序号、程序内容和程序结束段组成。例如：

程序号：

Ｏ０００１
程序内容：　
Ｎ００１　Ｇ００　Ｘ４０．０　Ｙ３０．０；
Ｎ００２　Ｇ００　Ｘ２８．０　Ｔ０１０１　Ｓ８００　Ｍ０３；
Ｎ００３　Ｇ０１　Ｘ－８．０　Ｙ８．０　Ｆ２００；
Ｎ００４　Ｘ０　Ｙ０；
Ｎ００５　Ｘ２８．０　Ｙ３０．０；
Ｎ００６　Ｇ００　Ｘ４０．０；
程序结束段：

Ｎ００７Ｍ３０；
（１）程序号
采用程序号地址码区分存储器中的程序，不同数控系统程序编号地址码不同，如日本

ＦＡＮＵＣ６数控系统采用Ｏ作为程序编号地址码；美国的 ＡＢ８４００数控系统采用 Ｐ作为程序编
号地址码；德国的ＳＭＫ８Ｍ数控系统采用％作为程序编号地址码等。

（２）程序内容
程序内容部分是整个程序的核心，由若干个程序段组成，每个程序段由一个或多个指令

字构成，每个指令字由地址符和数字组成，它代表机床的一个位置或一个动作，每一程序段结

束用“；”号。

（３）程序结束段
以程序结束指令Ｍ０２或Ｍ３０作为整个程序结束的符号。
２．程序段格式
每个程序段是由程序段编号以及若干个指令（功能字）和程序段结束符号组成。Ｎ，Ｇ，Ｘ，

Ｚ，Ｉ，Ｋ，Ｓ，Ｍ，Ｔ，Ｒ，Ｆ，；为地址码。
Ｎ———程序段地址码，用来制订程序段序号。
Ｇ———准备功能地址码。
Ｘ，Ｚ———坐标轴地址码，其后面数据字表示刀具在该坐标轴方向应移动的距离。
Ｉ，Ｋ———圆心坐标，表示圆心到圆弧起点的距离。
Ｓ———表示主轴的转速。
Ｍ———辅助功能字。
Ｔ———刀具功能字。
Ｒ———表示圆弧的半径或锥度中的半径差。
Ｆ———进给速度地址码，其后面数据字表示刀具进给速度值，Ｆ１００表示进给速度为

１００ｍｍ／ｍｉｎ。
；———程序段结束码，与“ＮＬ”“ＬＦ”或“ＣＲ”“”等符号含义等效，不同的数控系统规定

有不同的程序段结束符。

０１


数控车削加工

此为试读,需要完整PDF请访问: www.ertongbook.com


