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前言

　　2003年12月教育部、劳动和社会保障部、国防科工委、信息产业部、交通部、卫生部联合下发了
《教育部等六部门关于实施职业院校制造业和现代服务业技能型紧缺人才培养培训工程的通知》。
为了配合该工程的实施，使开发的教材更贴近地方经济，为地方产业培养高质量的应用型人才，余姚
市职业技术学校机械专业教师紧密联系当地的支柱产业，充分利用学校的实训设施，不断实践、研究
，取得了不少实际经验，编写了中等职业学校机械专业理实一体化教材。
　　该教材在编写中，充分体现了工作过程导向的课程开发思想，凸显了职业教育的教学规律。
它具有以下特点：一是能力本位，课程内容与要求、课程实施与评价等力求职业能力的培养，符合职
业教育人才培养的目标要求；二是理实一体，打破了理论与实践二元分离的局面，使理实一体化；三
是内容实用，紧紧围绕项目要求选择课程内容，不追求理论知识的系统性，而是强调内容的实用性。
　　编写组老师在教材编写中重视与当地产业的联系，教材中的数控车削加工实例，来源于当地知名
的企业，在编写过程中，编写组老师得到了企业的大力支持，获得了企业提供的图纸、生产样品和工
艺流程等一手资料，并通过深入企业实践，请教行业专家，根据学校的设备情况和教学要求，反复筛
选，把典型的、具有代表性的产品改造成数控车削加工教学实例来进行教学，确定教材内容。
　　理实一体化、模块化和项目化的编写体系，具有鲜明地方特色的加工项目和较强趣味性的编写风
格，可更好地激发学生学习数控车削的兴趣，调动学生的学习积极性，更好地培养学生的动手实践能
力、合作精神和创新能力，实现教学任务项目与行业、企业需求的零距离接轨，形成学生职业技能，
更好地培养当地企业急需的一线优秀数控工人。
　　参加教材编写的老师，均为学校的数控专业骨干教师，多次在省、市技能大赛中指导学生获奖或
自己参赛获奖。
他们借鉴、吸收了职业教育的许多先进理念和先进经验，并充分考虑当地经济特点，以现代企业的需
求为基础，结合中等职业学校学生的认知规律，组织教材内容，使教师在使用该教材时，能教得轻松
；学生在使用该教材时，学得轻松有趣。
所以，从这个意义上来讲，该教材是余姚市职业技术学校教师们立足课改，长期研究、实践的成果。
　　本教材的出版，必将进一步推动余姚市职业技术学校专业课程改革和教材的建设，为中等职业教
育的发展做出更大贡献。
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内容概要

　　《数控车削编程与实训》根据中等职业教育的培养目标，以培养技能型人才为出发点，坚持“以
就业为导向，以能力为本位，以项目为载体”和“校企合作，工学结合”的指导思想，按照理实一体
化的要求，并紧密结合当地企业的生产实际。
在内容编排上，针对中职学生的特点，遵循实用、够用的原则，删繁就简、循序渐进，力求使学生容
易理解和掌握。
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章节摘录

　　车端面时，车刀刀尖若高于或低于工件中心，车削后工件端面中心会留下凸头。
　　4.工件的装夹　　三爪自定心卡盘是数控车床最常用的夹具，它夹持工件时一般不需要找正，装
夹速度较快，但夹紧力较小，因此必须使用加力杆辅助夹紧。
　　5.数控车削切削用量的选择　　选择切削用量的目的是在保证加工质量和刀具耐用度的前提下，
使切削时间最短，生产率最高，成本最低。
　　切削用量包括背吃刀量a。
进给量f和切削速度v。
三个要素。
　　（1）背吃刀量a。
的确定　　零件上已加工表面与待加工表面之间的垂直距离称为背吃刀量。
　　粗加工时，除留下精加工余量外，应尽可能选择较大的背吃刀量，以减少走刀次数，提高生产率
。
精加工时，通常选较小的背吃刀量，以保证加工精度和表面粗糙度。
　　（2）进给量的确定　　粗加工时，由于对工件的表面质量没有太高的要求，这时主要根据机床
进给机构的强度和刚性、刀杆的强度和刚性、刀具材料、刀杆和工件尺寸以及已选定的背吃刀量等因
素来选取尽可能大的进给量。
精加工时，主要考虑表面粗糙度的要求和刀具及工件材料等因素，应选取较小的进给量。
　　（3）切削速度v。
的确定　　切削速度可根据已经选定的背吃刀量、进给量及刀具耐用度进行选取。
实际加工过程中，也可根据生产实践经验和查表的方法来选取。
粗加工或工件材料的加工性能较差时，宜选用较低的切削速度；精加工或刀具材料、工件材料的切削
性能较好时，宜选用较高的切削速度。
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