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本书是在国家中等示范校建设的大背景下，基于人才培养模式的改变，根据数控铣削及加工中心岗位群
的需要，以“工学结合”为切入点开发的理实一体的教材。 全书共分为 ６个课题项目，为了便于学生能更好地
适应企业生产生活，本书在编写过程中大量的加入了工艺卡片、质量检测单等企业元素，使学生在校学习的
过程与企业实践实现无缝接轨。

本书采用项目教学的编写方式，以“够用”和“实用”为标准，内容浅显、易懂，实用性强，可作为中职数控
铣工专业教材，也可作为从事企业数控铣削及加工中心操作工人的参考和自学用书。
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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 　　随着数控技术的发展，在国家中等示范校建设的大背景
下，原有的数控教材在形式和内容上已经不能适应数控技术
的教学要求。 因此，在进行行业调研和典型工作任务与职业
能力分析的基础上，结合国家职业资格鉴定标准数控铣工（中
级）编写了本教材。 本教材坚持工学一体化，兼顾理实相结合
的任务引领教学形式设计教学活动，把握本课程的知识点和
技能点，按照“简单、够用，兼顾发展”的原则，循序渐进地组织
教材内容。
通过本教材的使用，使学生在编程和机床的基本操作训

练过程中，逐步熟练地编写中等难度零件的数控程序，熟练操
作数控铣床和加工中心，掌握常用测量工量具的使用技巧，具
备一定的工艺分析能力和解决问题的能力，具备数控铣工工
作岗位的职业能力，达到机械专业岗位需求的数控铣工中级
技工职业标准的相应要求。 在专业技能学习的同时，注重培
养学生的责任心和质量意识，以及勤奋刻苦、严谨求实的学习
态度，为今后职业生涯发展奠定良好的基础。
本书由重庆市工贸高级技工学校李豪杰但任主编，魏志

刚、张奇丽担任副主编。 参与教材编写的人员还有重庆市工
贸高级技工学校曹阳、福建铁路机电学校王明忠、湖南工贸技
师学院宋祎华；福建经贸学校林崇文。 重庆市工贸高级技工
学校胡友明和郭国庆对全书进行了审稿。
由于编者水平有限，加之时间仓促，疏漏之处在所难免，

恳请专家和广大读者批评指正，以便我们在今后的工作中加
以改进和完善。

编　者
２０１４ 年 １１月
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项目 1
数控铣床的基本操作及安全知识学习

【学习目标】

１．知道安全生产要求、规章制度和技术发展趋势等。
２．记住常用手工工具和设备的名称、规格及功能。
３．会简单的安全用电。
４．能记住各功能键。
５．能熟练地对机床进行基本操作。
６．能熟练地对数控系统进行操作。
７．能熟练地对工装进行正常安装和校正。
８．能够参与交流老师设定的主题，学会观察比较。
９．能按照规范使用工具和设备。
１０．能遵守安全生产要求和规章制度。

学习活动 １　认识数控铣床车间及安全知识

学习过程

【知识学习】

一、铣床安全操作规程
①铣床由专职人员负责管理，任何人员使用该设备及其工具、量具、材料等都应服从该设

备管理人员管理。
②参加实习的学生必须在指导人员指导下使用设备。 任何人使用时，必须遵守本操作规

程。 在实习工场内禁止大声喧哗、嬉戏追逐；禁止吸烟；禁止从事未经指导人员同意的工作，
且不得擅自离开教学范围。 （不得随意触摸、启动各种开关）服从指导人员安排。

③操作机床时为了安全起见，要穿好工作服，袖口要扎紧；不得戴手套进行操作；不得穿
１



短裤、穿拖鞋；女学员禁止穿裙子，长发放在护发帽内。
④因切削时切屑有甩出现象，学员必须佩戴护目镜，以防切屑灼伤眼睛。
⑤装夹工件、刀具要停机进行。 工件和刀具必须装牢靠，防止工件和刀具从夹具中脱落

或飞出伤人。
⑥禁止将工具或工件放在机床上，尤其不得放在机床的运动件上。
⑦开动机床前，应检查润滑系统是否通畅。
⑧操作时，手和身体不能靠近机床的旋转部件，应注意保持一定的距离。
⑨运动中严禁变速。 变速时必须等停车后待惯性消失再扳动换挡手柄。
⑩测量工件要停机进行。
皕瑏瑡当机床运转时，操作者不能离开工作地点，发现机床运转不正常时，应立即停机检查，

并报告现场指导人员。 当突然意外停电时，应立即切断机床电源或其他启动机构，并将刀具
退出工件部位。

皕瑏瑢不要使污物或废油混在机床冷却液中，否则不仅会污染冷却液，甚至会传播疾病。
皕瑏瑣切削时产生的切屑应使用刷子及时清除，严禁用手清除。
皕瑏瑤任何人在使用设备后，都应将刀具、工具、量具、材料等物品整理好，并作好设备清洁和

日常设备维护工作。
皕瑏瑥要保持工作环境的清洁，每天下班前 １５ ｍｉｎ，要清理工作场所；做好防火、防盗工作，检

查门窗是否关好，相关设备和照明电源开关是否关好。
二、请根据安全规则和车间实际情况完成以下内容的填写。
１．根据现场车间的观察，你认为有哪些安全注意事项？

２．在现场加工时应有哪些安全注意事项？

３．数控铣床的型号，分别代表什么意思？

４．计算机的正常开、关机的顺序是什么？

２
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５．根据现场要求你认为自身着装应有哪些要求？

６．比较数控铣床和数控车床的区别。

【评价与分析】

学习活动 １　综合评价表

项　目

自我评价 小组评价 教师评价

１０ ～９ 种８ ～６ 3５ ～１ Ё１０ ～９ 2８ ～６ 弿５ ～１  １０ ～９ 帋８ ～６ 腚５ ～１ _
占总评 １０％ 占总评 ３０％ 占总评 ６０％

安全事项

着装要求

回答问题

学习主动性

协作精神

工作页质量

表达能力

工作态度

小　计

学习活动 ２　数控铣床的基本操作

学习过程

【知识学习】

一、数控铣床相关知识
１．机床上电
①检查机床状态是否正常。
②检查电源电压是否符合要求，接线是否正确。
③机床上电。

３
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④数控上电。
⑤检查风扇电机运转是否正常。
⑥检查面板上的指示灯是否正常。
接通数控装置电源后，ＨＮＣ唱２１Ｍ自动运行系统软件，工作方式为“急停”。
２．返回机床参考点
①如果系统显示的当前工作方式不是回零方式，按一下控制面板上的“回零”按键，以确

保系统处于“回零”方式。
②根据 X轴机床参数“回参考点方向”按一下“ ＋Ｘ”，回参考点方向为“ ＋”或“ －Ｘ”，若

回参考点方向为“ －”按键，X轴回到参考点后“ ＋Ｘ”或“ －Ｘ”按键内的指示灯亮。
③用同样的方法使用“ ＋Ｙ”“ －Ｙ”“ ＋Ｚ”“ －Ｚ”“ ＋４ＴＨ”“ －４ＴＨ”按键，可以使“Y轴”

“Z轴”“４ＴＨ轴”回参考点。 所有轴回参考点后即建立了机床坐标系。
注意：
①回参考点时应确保安全。 在机床运行方向上不会发生碰撞，一般应选择 Z轴先回参考

点，并将刀具抬起。
②在每次电源接通后必须先完成各轴的返回参考点操作，然后再进入其他运行方式，以

确保各轴坐标的正确性。
③同时使用多个相容，“ ＋Ｘ”与“ －Ｘ”不相容，其余类同的轴向选择按键，每次能使多个

坐标轴返回参考点。
④在回参考点前应确保回零轴位于参考点的“回参考点方向”相反侧，如X轴的回参考点

方向为负，则回参考点前应保证 X轴当前位置在参考点的正向侧，否则应手动移动该轴直到
满足此条件为止。

⑤在回参考点过程中若出现超程，请按住控制面板上的“超程解除”按键向相反方向手动
移动该轴，使其退出超程状态。

３．超程解除
①松开“急停”按钮，置工作方式为“手动”或“手摇”方式。
②一直按压着“超程解除”按键，控制器会暂时忽略超程的紧急情况。
③在手动（手摇）方式下，使该轴向相反方向退出超程状态。
④松开“超程解除”按键。 若显示屏上运行状态栏“运行正常”取代了“出错”，表示恢复

正常 ，可以继续操作。
注意：
在操作机床退出超程状态时请务必注意移动方向及移动速率以免发生撞机。
二、请完成以下内容的填写。
１．数控铣床的开关机的步骤。

４
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２．数控铣床的回零操作步骤。

３．数控铣床的程序输入步骤。

【评价与分析】

学习活动 ２　综合评价表

项　目

自我评价 小组评价 教师评价

１０ ～９ 种８ ～６ 3５ ～１ Ё１０ ～９ 2８ ～６ 弿５ ～１  １０ ～９ 帋８ ～６ 腚５ ～１ _
占总评 １０％ 占总评 ３０％ 占总评 ６０％

程序的输入

机床回零操作

机床的开关机

回答问题

学习主动性

协作精神

工作页质量

表达能力

小　计

学习活动 ３　平口钳的打表

学习过程

【知识学习】

一、平口钳的基本知识
１．认识平口钳
机用平口钳适用于中小尺寸和形状规则的工件安装，它是一种通用夹具，一般分为非旋

转式和旋转式两种，前者刚性较好；后者底座上有一刻度盘，能够将平口钳转成任意角度。 安
装平口钳时必须先将底面和工作台面擦拭干净，并利用百分表校正钳口，使钳口与横向或纵

５
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向工作台方向平行，以保证铣削的加工精度，图 １．１所示为非旋转式平口钳。

图 １．１

２．平口钳的安装及打表
①请标注图 １．２ 所示的各个零件的名称。

图 １．２

１．
２．
３．
４．
５．
６．
７．
８．
②平口钳的安装步骤。
平口钳的安装步骤见表 １．１。

６
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表 １．１　平口钳的安装步骤

步骤 安装要领及方法 图例及说明 备　注

１ E
　将平口钳装在
机床上，钳口方向
与 X 轴方向大约
一致

２ E　将 Ｔ型块装入 Ｔ
型槽中

３ E　将等高垫铁放
在相应位置

７
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续表

步骤 安装要领及方法 图例及说明 备　注

４ E　放上压板

５ E　拧入螺杆

６ E　加上垫圈

７ E　拧紧螺母

③平口钳的打表。
平口钳的打表步骤见表 １．２。

８
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表 １．２　平口钳的打表步骤

装夹步骤 装夹要领及方法 图例及说明 备注

１ s
　将平口钳装在机
床上，钳口方向与 X
轴方向大约一致，手
动拧紧螺母

２ s

　将工件装夹在平
口钳上，工件长度方
向与 X 轴方向基本
一致，工件底面用等
高垫铁垫起，并使工
件加工部位最低处

高于钳口顶面（避免
加工时刀具加工到

平口钳）

３ s　夹紧工件

４ s

　拖表使工件长度
方向与 X 轴平行
后，将平口钳锁紧在
工作台上。 （也可
以先通过拖表使钳

口与 X 轴平行，然
后锁紧平口钳在工

作台上，再将工件装
夹在虎钳上。 如果
必要可再对工件拖

表检查长度方向与

X轴是否平行）

９
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续表

装夹步骤 装夹要领及方法 图例及说明 备注

４ s

５ s
　必要时拖表检
查工件宽度方向

与 Y轴是否平行

０１

数控铣削加工

此为试读,需要完整PDF请访问: www.ertongbook.com


