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前言

本书是平顶山工业职业技术学院国家示范性高职院校建设项目成果之一，由学院教师和企业人员共同
编写。
本书以满足高等职业教育人才培养为基本宗旨，在本书的编写过程中，我们始终注重把握高职教育的
特点，以工学结合为原则设计教学内容，力求贴近生产，使本书内容适应生产现状和发展的需要，力
求做到：1.针对性强本书内容选取针对数控车工、数控铣工的国家职业标准要求，以就业为导向，以
专业人才培养目标为标准，以数控车工、数控铣工职业综合能力为中心，以岗位（群）所必备的知识
、能力、职业素质要求和国家职业标准为依据，以岗位需求为目标，以基于工作过程为原则，以零件
加工为载体，以典型工作任务为引导，满足就业岗位对所需人才能力的要求，进行面向岗位的内容设
计。
充分体现教材内容来源于企业，又服务于企业的教学宗旨。
2.适用性强本书内容在设计过程中依据数控车工、数控铣工的国家职业标准，通过广泛调研，经过企
业工程技术专家的多次论证，归纳职业岗位的典型工作任务，根据典型工作任务，形成两大内容模块
，设计学习性工作任务，形成19个学习性工作任务的内容结构体系，同时充分考虑了相关工种职业资
格取证的需要，因此不仅适用于高职高专机电一体化技术及数控技术专业的教学，同时也可作企业员
工培训教材使用。
3.内容结构体系重构本书内容结构体系打破传统的章节结构，把数控车床、数控铣床、加工中心的操
作以完成典型零件加工为载体，基于工作过程，以每一个具体的工作任务为基本单元，按照工作过程
的步骤组织教材内容，内容涵盖了数控车、铣工艺分析，数控车、铣编程指令应用，数控机床操作与
加工模拟、仿真，数控机床操作与零件加工等知识和技能。
4.两大内容模块相对独立，自成体系在内容结构上，将数控编程、加工工艺基本知识和机床操作技能
，按车、铣工种（岗位）进行了设计、组合，促进编程、工艺和操作技能的融合，形成了两大教学模
块，两大教学模块相对独立，自成体系，便于选择学习。
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内容概要

　　《数控机床编程与操作》基于工作过程设置了若干典型工作任务，以完成典型零件加工为载体，
介绍数控车床、数控铣床、加工中心的操作过程和方法由简单到复杂、南单一到综合，形成2个内容
模块、19个学习性工作任务。
内容涵盖了数控车、铣工艺分析，数控车、铣编程指令应用，数控机床操作与加工模拟、仿真，数控
机床操作与零件加工等知识和技能。
《数控机床编程与操作》结构新颖，有较强的综合性和实践性。
每一个模块后均配有技能训练项日，帮助学生及时训练学习内容。
《数控机床编程与操作》可以作为高等职业院校、高等专科学校及本科院校举办的二级职业技术学院
数控技术及机电一体化专业教材使用，同时也可作为中级数控机床操作工职业资格培训教程，还可供
从事数控加工的技术人员学习参考。
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书籍目录

模块一 数控车床编程与操作加工任务1 数控车床面板操作任务2 数控车床对刀任务3 轴类零件加工任
务4 套类零件加工任务5 螺纹加工任务6 支架零件的加工任务7 壳体零件的加工任务8 复杂零件的加工任
务9 数控车床日常维护技能训练项目模块二 数控铣床／加工中心编程与操作加工任务1 面板操作任务2 
数控铣床对刀任务3 平面加工任务4 轮廓加工任务5 曲面加工任务6 孔加工任务7 槽类加工任务8 型腔加
工任务9 复杂零件的加工任务10 数控铣床／加工中心的日常维护技能训练项目参考文献
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章节摘录

插图：一、数控车床安全操作规程1）操作人员必须熟悉数控车床使用说明书等有关资料。
如主要技术参数、传动原理、主要结构、润滑部位及保养等一般知识。
2）开机前应对数控车床进行全面细致的检查，确认无误后方可操作。
3）数控车床通电后，检查各开关、按钮和按键是否正常、灵活，机床有无异常现象。
4）检查电压、油压是否正常，有手动润滑的部位先要进行手动润滑。
5）各坐标轴手动回零。
6）程序输入后，应仔细核对代码、地址、数值、正负号、小数点及语法是否正确。
7）正确测量和计算工件坐标系，并对所得结果进行检查。
8）输入工件坐标系，并对坐标、坐标值、正负号及小数点进行认真核对。
9）未装工件前，空运行一次程序，看程序能否顺利运行，刀具和夹具安装是否合理，有无超程现象
。
10）无论是首次加工的零件，还是重复加工的零件，首件都必须对照图样、工艺规程、加工程序和刀
具调整卡进行试切。
11）试切时快速进给倍率开关必须调到较低挡位。
12）每把刀首次使用时，必须先验证它的实际长度与所给刀补值是否相符。
13）试切进刀时，在刀具运行至工件表面30～50mm处，必须在进给保持下，验证z轴和x轴坐标剩余值
与加工程序是否一致。
14）试切和加工中，刃磨刀具和更换刀具后，要重新测量刀具位置并修改刀补值和刀补号。
15）程序修改后，对修改部分要仔细核对。
16）手动进给连续操作时，必须检查各种开关所选择的位置是否正确，运动方向是否正确，然后再进
行操作。
17）必须在确认工件夹紧后才能启动机床，严禁工件转动时进行测量或触摸工件。
18）操作中出现工件跳动、打抖、异常声音、夹具松动等异常情况时必须立即停车处理。
19）加工完毕，清理机床。
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编辑推荐

《数控机床编程与操作(机电一体化技术专业)》：平顶山工业职业技术学院国家示范性高职高校建设
项目成果机电一体化技术专业
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