数 控 工艺 员

实 操 培 训资 料

（二）

第 二 部 分

实 操 一
1. 目的要求
1.熟悉数控铣床编程格式。

2.了解机床操作面板各按键的功能及机床操作过程。

2. 实训内容

1. 华中数控铣床编程格式

2. 机床操作面板各按键的功能

3. 加工程序的输入、修改

4. 对刀

5. 参数设置、程序校验

6. 单步、自动加工

3. 地点：
实 操 二
1. 目的要求
1.熟悉机床操作面板各按键的功能
2.熟悉机床操作、加工的基本过程

二.铣削加工零件

零件毛坯外行尺寸：90×70，刀具：Φ8立铣刀，夹具：虎钳
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三.实训内容

1. 编写的加工程序（实操前，利用业余时间编写）

2. 机床开、关机、急停

3. 体会机床操作面板各按键的功能

4. 观看指导教师演示程序的输入、修改、对刀、参数设置、程序校验、单步、自动加工过程。

5. 输入自己课前编写的加工程序、修改、手动对刀、参数设置、校验程序。

6. 经指导教师检查，并同意后，进行单步、自动加工。 

4. 地点：数控加工实验室

实 操 三
一.目的要求

1.熟悉编写加工外行轮廓、型腔程序（手工编程）。
2.熟悉机床操作、加工的基本过程。

二.铣削加工零件

零件毛坯外行尺寸：90×70，刀具：Φ8键槽铣刀，夹具：虎钳
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三.实训内容

1.编写的加工程序（实操前，利用业余时间编写）。

2.机床开、关机。

3.输入自己课前编写的加工程序、修改、手动对刀、参数设置、校验程序。

4.经指导教师检查，并同意后，进行单步、自动加工。

四.地点：数控加工实验室

实 操 四
一.目的要求

1.掌握机床刀具的拆卸、安装方法 
2.熟悉多把刀具加工时的编程，参数设置、操作、加工方法。

二.铣削加工零件

零件毛坯外行尺寸：90×70，刀具：Φ8、Φ4键槽铣刀。夹具：虎钳 
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三.实训内容

1.编写的加工程序（实操前，利用业余时间编写）

2.机床开、关机

3.观看指导教师演示程序演示机床刀具的拆卸、安装方法

4.机床刀具的拆卸、安装

5.输入自己课前编写的加工程序、修改、手动对刀、参数设置、校验程序。

6.经指导教师检查，并同意后，进行单步、自动加工。

5. 地点：数控加工实验室

实 操 五
一.目的要求

1.掌握主程序、子程序编程方法
2.熟悉钻孔G81、G83代码，掌握其编程格式。

3.熟悉机床操作、加工过程。

二.铣削加工零件

零件毛坯外行尺寸：90×70，刀具：Φ8键槽铣刀、Φ3钻头，  夹具：虎钳
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三.实训内容

1.编写的加工程序（实操前，利用业余时间编写）

2.机床开、关机

3.输入自己课前编写的加工程序、修改、手动对刀、参数设置、校验程序。

4.经指导教师检查，并同意后，进行单步、自动加工。

四.地点：数控加工实验室

实 操 六
一.目的要求

1.掌握G24、钻孔指令的编程方法 
2.熟悉机床操作：加工断点的保存与恢复操作过程。

二.铣削加工零件

零件毛坯外行尺寸：90×70，刀具：Φ8键槽铣刀、Φ3钻头，  夹具：虎钳

三.实训内容

1.编写的加工程序（实操前，利用业余时间编写）

2.机床开、关机

3.输入自己课前编写的加工程序、修改、手动对刀、参数设置、校验程序。

4.经指导教师检查，并同意后，进行单步、自动加工。

5.加工中途暂停，保存加工断点，

6.关机

7.恢复加工断点，加工

四.地点：数控加工实验室
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 未注圆角R10

实 操 七
一.目的要求

1. 熟悉金属材料加工。
2. 熟悉机床操作

二.实训内容

1.编写的加工程序（实操前，利用业余时间编写），零件形状如图示，要求零件上各加工面深度不能超过5mm,

2.机床开、关机

3.输入自己课前编写的加工程序、修改、手动对刀、参数设置、校验程序。

4.经指导教师检查，并同意后，进行单步、自动加工。

三.铣削加工零件

零件毛坯：铝合金

毛坯外行尺寸：50×50        刀具：Φ8键槽铣刀        夹具：虎钳
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四.地点：数控加工实验室

实 操 八
一.目的要求

1. 熟悉CAXA软件的应用
2. 熟悉机床通讯

3. 熟悉CAXA软件生成程序的机床操作

二.铣削加工零件

加工鼠标外形

零件毛坯外行尺寸：90×70，刀具：Φ6球头铣刀、Φ8键槽铣刀，  夹具：虎钳
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三.实训内容

1.应用CAXA软件造型、后置处理生成加工程序（实操前，利用业余时间编写）

2.机床开、关机

3.输入自己课前编写的加工程序、修改、手动对刀、参数设置、校验程序。

4.经指导教师检查，并同意后，进行单步、自动加工。

四.地点：数控加工实验室

实 操 九
一.目的要求

1. 熟悉CAXA软件的应用
2. 熟悉机床通讯

3. 熟悉CAXA软件生成程序的机床操作

二.铣削加工零件

零件毛坯外行尺寸：90×70，刀具：Φ6球头铣刀、Φ8键槽铣刀，  夹具：虎钳

三.实训内容

1.根据毛坯大小，自己设计零件形状。可以加工外形或型腔，各加工面深度不能超过10（实操前，利用业余时间编写）。

2.应用CAXA软件造型、后置处理生成加工程序（实操前，利用业余时间编写）

3.机床开、关机

4.输入自己课前编写的加工程序、修改、手动对刀、参数设置、校验程序。

5.经指导教师检查，并同意后，进行单步、自动加工。

四.地点：数控加工实验室

实 操 十
一.目的要求

1. 熟悉CAXA软件的应用
2. 熟悉机床通讯

3. 熟悉CAXA软件生成程序的机床操作

二.铣削加工零件

零件毛坯外行尺寸：90×70，刀具：Φ4、Φ8键槽铣刀、Φ2.5钻头，  夹具：虎钳

三.实训内容

加工手机壳体（模拟考试）

四.地点：数控加工实验室

补充图形：
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要求加工所有形状
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要求加工所有形状,刀具φ8.  A为基本形状,B为A旋转90°而成,C为A旋转180°并放大1.1倍而成,D为A对X轴作镜像而成.

