
2010年湖南理工职业技术学院

数控技术应用专业技能抽考实施方案
一、抽查对象

全院数控技术专业的二年级在籍学生都必须参加技能抽查。以班级为单位，在班级名册中随机抽取不低于10%的学生进行测试，技能抽查前一天通知被抽查的学生。
二、技能抽查的基本要求

1、职业道德

（1）遵守国家法律、法规和有关规定；

（2）具有高度的责任心、爱岗敬业、团结合作； 

（3）严格执行相关标准、工作程序与规范、工艺文件和安全操作规程；

（4）学习新知识新技能、勇于开拓和创新；

（5）爱护设备、系统及工具、夹具、量具；

（6）着装整洁，符合规定；保持工作环境清洁有序，文明生产。

2、基本技能与知识点
1）必备的基础技能
（1）零件、部件的识图、绘图
（2）熟悉常用材料的加工性能
（3）熟悉常用设备知识的分类、用途、基本结构及维护保养方法
（4）CAD/CAM相关软件的应用
（5）金属切削刀具的选用
（6）工具、夹具、量具的使用与维护
（7）典型零件的加工工艺
（8）数控车床编程与操作
（9）数控铣床、加工中心编程与操作
2）安全文明生产与环境保护知识

（1）安全操作与劳动保护知识

（2）文明生产知识

（3）环境保护知识

3）质量管理知识

（1）企业的质量方针

（2）岗位质量要求

（3）岗位质量保证措施与责任

4）相关法律、法规知识

（1）劳动法的相关知识

（2）环境保护法的相关知识

（3）知识产权保护法的相关知识

三、技能抽考内容

（一）数控车工抽考内容

	模块
	实施
项目
	实 施 方 案
	指导老师

	数控

车工
	内、外圆柱面加工
	1、掌握内、外圆柱面车刀的选用、安装及对刀方法
	数控1081
	数控1082

	
	
	2、合理选择内、外圆柱面切削用量
	
	

	
	
	3、掌握内、外圆柱面编程与加工方法
	
	

	
	
	4、撑握外圆精度控制与调整方法，尺寸精度达到IT7级，表面粗糙度达到Ra1.6
	
	

	
	
	5、掌握内圆柱面尺寸精度控制与调整方法，尺寸精度达到IT8级，表面粗糙度达到Ra3.2
	              文金龙、吴爱华、杨益梅（识图、绘图部分）


	            刘伟丽、向云南、杨益梅（识图、绘图部分）


	
	内、外圆锥面加工
	1、掌握车刀安装及对刀方法
	
	

	
	
	2、掌握内、外圆锥面的编程与加工方法
	
	

	
	
	3、掌握外圆锥精度控制方法，圆锥接触面＞80%，表面粗糙度达到Ra3.2
	
	

	
	
	4、掌握内圆锥面精度控制方法，圆锥接触面＞70%，表面粗糙度达到Ra3.2
	
	

	
	槽加工
	1、 掌握内、外切槽刀的选择、安装及对刀方法
	
	

	
	
	2、合理选择各种槽加工切削用量
	
	

	
	
	3、撑屋槽加工精度控制方法，尺寸精度达到IT9级，表面粗糙度达到Ra3.2
	
	

	
	内、外圆弧面加工


	1、 掌握内、外圆弧面车刀选择、安装及对刀方法
	
	

	
	
	2、合理选择内、外圆弧面切削用量
	
	

	
	
	3、掌握各种内、外圆弧面编程与加工方法
	
	

	
	
	4、掌握圆弧面精度控制及调整方法，表面粗糙度达到Ra3.2
	
	

	
	内、外三角形螺纹加工（多头）
	1、掌握内、外三角形螺纹车刀选择、安装及对刀方法
	
	

	
	
	2、 掌握内、外三角形螺纹的编程与加工方法


	
	

	
	
	3、 掌握螺纹精度的控制与调整方法，外螺纹精度达到7级，内螺纹精度达8级，表面粗糙度达Ra3.2

	
	

	
	形位公差要求
	掌握达到形位公差要求的方法，同轴度控制在0.05mm以内，圆跳动、端面跳动控制在0.1mm以内


	
	


（二）数控铣、加工中心操作工抽考内容

	模块
	实施项目
	实施方案
	责任人

	数控铣及加工中心操作工
	图案加工
	1、掌握铣刀的安装及对刀方法
	数控1081
	数控1082

	
	
	2、掌握工件的安装与校正方法
	
	

	
	
	3、合理选择切削用量
	
	

	
	
	4、 掌握一般图形的编程与加工方法
	
	

	
	平面加工
	1、掌握平面铣刀选择、安装及对刀方法
	
	

	
	
	2、掌握平面编程与加工方法
	
	

	
	
	3、掌握平面精度控制方法，表面粗糙度达到Ra1.6
	              文金龙、吴爱华、杨益梅（识图、绘图部分）
	              刘伟丽、向云南、杨益梅（识图、绘图部分）


	
	内、外轮廓加工
	1、掌握内、外轮廓铣刀的选择、安装及对刀方法
	
	

	
	
	2、合理选择内、外轮廓加工切削用量
	
	

	
	
	3、掌握内、外轮廓编程与加工方法
	
	

	
	槽加工
	1、掌握槽加工铣刀选择、安装及对刀方法
	
	

	
	
	2、合理选择槽加工切削用量
	
	

	
	
	3、会应用子程序、凹槽循环编写加工程序
	
	

	
	
	4、掌握槽加工精度控制方法，槽表面尺寸精度达到IT7级，深度精度达到IT9级，表面粗糙度达到Ra3.2
	
	

	
	孔加工
	1、掌握钻头、铣孔刀、铰刀、镗孔刀选择、安装及对刀方法
	
	

	
	
	2、掌握孔加工循环指令应用及加工方法
	
	

	
	
	3、掌握孔加工精度控制方法，铰孔、镗孔尺寸精度达到IT7级，表面粗糙度达到Ra1.6
	
	

	
	螺纹加工
	1、了解丝锥选择、安装及对刀方法
	
	

	
	
	2、掌握螺纹循环及加工方法
	
	

	
	
	3、掌握螺纹精度控制方法，加工精度达8级，表面粗糙度达到Ra3.2
	
	

	
	形位公差要求
	掌握达到形位公差要求的方法，平面度控制在0.03mm以内，垂直度、平行度控制在0.05mm以内
	
	


四、专业技能抽考具体实施项目

（一）数控车削模块：
项目一：数控车床操作准备技能训练

1、 熟练数控机床开、关机注意事项，掌握所用数控车床的MDI面板与控制面板中每个按钮的含义，准确的选择机床的移动方向并能操作无误；

2、 工件在三爪自定心卡盘上的正确装夹及利用划线盘或百分表、磁性表座进行找正；

3、 常用刀具在四工位前置刀架上的的正确安装与找正，并了解刀具的几何形状对车削加工的影响；

4、 运用JOG或手轮方式控制机床进行切削运动，并掌握游标卡尺、外径千分尺的使用方法；

项目二：数控车床基本操作及编程训练

1、 了解数控机床对刀知识，熟练掌握在刀具偏置栏直接输入刀偏值、运用G54~G59选择坐标系、运用G50建立绝对坐标系等三种常用对刀方法；

2、 熟悉G01、G00指令格式及其运动轨迹，并运用G01、G00指令进行圆柱面、圆锥面的编程加工；

3、 熟悉所学G28、G53、G52等指令在数控车床上的具体应用；

4、 运用G90、G94指令进行外圆柱面、圆锥面的编程加工，运用G01、G04等指令进行切槽加工练习。

注意：图纸零件尺寸可根据工件毛坯适当更改。

项目三：循环切削指令G71、G72与圆弧插补指令的操作训练

1、 运用粗切循环指令G71、G72及G70完成项目二中零件的编程加工，借此熟悉循环指令与单一加工指令的具体应用；

2、 掌握圆弧加工指令G02、G03的编程格式及顺逆圆弧的正确判定；

3、 合理选择圆弧面、圆柱面、锥面加工刀具，合理确定粗、精加工参数；

4、 正确运用刀具圆弧半径补偿指令G41、G42、G40，保证补偿到位、有效。

项目四：螺纹加工编程操作训练
1、 掌握螺纹加工指令G32、G92、G76指令的编程格式及相互区别应用；

2、 合理选择螺纹刀具几何角度，正确计划螺纹加工工艺参数，掌握其对刀注意事项，确定正确螺纹切削参数；

3、 熟练掌握单线、多线螺纹，直螺纹、锥螺纹的编程与加工；

4、 熟悉螺纹加工常用检测方法，以保证螺纹几何形状、尺寸的精度要求；

注意：图纸零件尺寸可根据工件毛坯适当更改。

常用公制螺纹切削的进给次数与背吃刀量(双边)    (mm)
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项目五：仿形切削循环指令G73及切槽加工编程操作训练
1、 掌握G73、G71的编程格式、参数指定及具体应用；

2、 掌握精加工循环指令G70的合理应用；

3、 熟悉保证数控加工零件精度的控制与调整方法；

4、 掌握切槽循环指令G74、G75的编程格式及应用范围，并合理选择相应刀具；

（二）数控铣削模块：

项目六：数控铣床、加工中心操作准备技能训练

1、熟悉数控铣床开、关机注意事项，根据气压表压力指数注意空气压缩机是否正常工作。掌握所用数控铣床、加工中心的MDI面板与控制面板中每个按钮的含义，准确的选择机床的移动方向并能操作无误；

2、 工件在常用夹具上的的正确安装及利用百分表、磁性表座进行找正；

3、 熟悉常用铣削刀具的几何形状及注意事项，并能熟练进行刀具的正确安装；

4、 运用JOG或手轮方式控制机床进行切削运动，并掌握游标卡尺、外径千分尺、内外卡钳的使用方法；

5、 掌握FANUC系统数控铣床、加工中心操作面板的熟练操作、程序的熟练编辑；

项目七：数控铣床、加工中心基本操作技能训练

1、 熟悉数控铣床常用对刀方法，熟练掌握运用G92、G54~G59等指令对刀技能；

2、 掌握运用所选择的刀具如立铣刀、键槽铣刀、麻花钻、盘铣刀及寻边器建立正确合理的绝对坐标系，运用刀具长度补偿指令G43、G44、G49等；

3、 运用G90、G91、G00、G01、G17、G18、G19等编程指令进行平面铣削加工，掌握数控加工相关位置的选取、进给路线的制订，加工参数的设置正确运用等方法。

项目八：外形铣削、槽类加工的编程运用训练

1、 理解刀具半径补偿的概念及意义，掌握G40、G41、G42指令的编程及加工；

2、 学会运用刀具补偿进行外形铣削加工程序的编制与加工，并根据加工要求及顺铣、逆铣相关知识制订铣削外轮廓的进给路线；

3、 选择合适刀具进行槽类工件的编程加工，掌握选择机床坐标系G53、设置工件坐标系G54~G59、局部坐标系G52及常用铣削编程指令的合理运用；；

4、 掌握极坐标编程指令G15、G16，坐标旋转指令G68、G69，镜像指令G50、G51等的编程加工技巧；

项目九：内腔铣削加工的编程运用     

1、 掌握内腔铣削加工刀具、下刀方式的的合理选择，编程加工参数的合理确定；

2、 结合平面铣削相关知识完成内腔表面加工工艺的合理制订；

3、 熟练运用子程序调用M98、M99指令简化加工程序；

项目十：孔类零件编程加工训练

1、 正确掌握孔系零件的定位装夹，孔系零件的加工方法及刀具的合理选择；

2、 掌握钻头、铣孔刀、铰刀、镗孔刀、丝锥的正确选择、安装及对刀方法；
3、 熟练掌握孔加工固定循环指令G73~G89等的编程格式及应用；

五、抽查评价
    专业技能抽查结果分为“优秀”、“良好”、“合格”、“不合格”四种。总分100分。数控车工占45%，数控铣及加工中心占55%，90分以上为优秀；80分至89分为良好；60分至79分为合格；60分以下为不合格。
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