《数控机床工（五级）》培训计划
一、 说 明

本培训计划根据《数控机床工（五级）》职业标准，组织有关专家开展调查研究，依托行业收集资料，在进行综合分析、反复论证的基础上编写的。在本培训计划中主要以技能实训为主，专业知识基本上围绕掌握操作技能的需要而设置。
二、培训目标

数控机床工（五级）的培训对象是具有初中文化程度，接受过机械冷加工教育或者有过从事一般机械冷加工经历的工人。通过本级别技术培训，使培训对象具备在工艺文件的指导下独立、熟练操作数控机床，完成批量零件加工的能力；并掌握相应的理论知识。为进一步学习更高级别技术理论与操作技能打好基础。
三、模块设置与培训要求

该职业等级培训主要设置以下模块：

模块1  数控加工工艺。
模块2  数控程序。

模块3  数控机床操作与零件加工。

模块4  零件检验。

模块5  数控机床日常维护。
四、模块课时分配表
	序号
	模 块 内 容
	课   时

	
	
	合计
	理论
	实训

	1
	数控加工工艺
	52
	52
	0

	2
	数控程序
	16
	16
	0

	3
	数控机床操作与零件加工
	108
	28
	80

	4
	零件检验
	8
	4
	4

	5
	数控机床的日常维护
	4
	0
	4

	总  课  时
	188
	100
	88


五、培训方式方法建议
培训方式采用课堂授课与实际操作相结合的形式。






六、推荐教材和补充讲义


由各培训机构自编讲义。 

《数控机床工（五级）》培训大纲
《数控机床工（五级）》的培训分为以下模块：

1． 数控加工工艺。

2．数控程序。

3．数控机床操作与零件加工。

4．零件检验。

5．数控机床日常维护。

《数控加工工艺》培训大纲

一、 基本要求

通过本模块的培训，达到能够正确阅读和理解零件图和数控工艺文件的目的。
二、培训要求与内容
单元1  机械图识图能力
培训要求：

（1） 通过二维视图理解零件形状。

（2） 理解零件的精度要求。

（3） 理解图纸上的其他技术要求。

 通过培训达到能够正确理解零件加工图纸的各项技术要求。

培训内容：

1. 视图与零件形状
1.1 专业知识

1.1.1制图的基本知识和技能。
1.1.2 正投影法和三视图。

1.1.3第三角投影。

1.1.4零件图的识读方法。

  2. 零件的精度要求表示方法。
2.1专业知识

2.1.1公差与配合基础知识。

2.1.2 表面质量及其检测。

3. 图纸上的其他技术要求。

3.1专业知识

3.1.1认识形位公差。

3.1.2 材料的热处理及表面处理。

单元2  数控加工工艺文件

培训要求：

看懂数控加工工艺文件。能够根据工艺文件完成批量零件加工。

培训内容：

1.相关零件的机械冷加工工艺
1.1 专业知识

1.1.1金属材料与热处理基本知识。了解材料性能与切削性能的关系，热处理的类型与作用。

1.1.2刀具分类和用途与切削参数基本知识。

2．典型零件的数控加工工艺

2.1 专业知识

2.1.1 数控车削的主要加工对象。

2.1.2 典型零件数控车削的加工过程分析。

2.1.3 数控铣削的主要加工对象。

2.1.4 典型零件数控铣削的加工过程分析。

3. 数控工艺文件
  3.1 专业知识

3.1.1 数控工艺文件的格式与内容  。

单元3  刀具准备

培训要求：

（1） 了解刀具种类、牌号、用途；主要切削参数。

（2） 刀具耐用度和影响刀具耐用度的主要因素。

（3） 常用刀柄的分类、用途和刀具安装。
培训内容：

1. 刀具分类
1.1 专业知识

1.1.1 对刀具材料的基本要求。
1.1.2刀具材料的种类、牌号、主要化学成分和用途。
1.1.3主要切削参数。
  2. 刀具耐用度和影响刀具耐用度的主要因素

  2.1 专业知识

  2.1.1刀具磨损和磨损原因。
2.1.2刀具钝化标准。
2.1.3 刀具耐用度和影响刀具耐用度的主要因素。
  3. 常用刀柄的分类和用途

  3.1 专业知识  

3.1.1常用刀柄的分类。
3.1.2常用刀柄的的使用方法和刀具安装。  

三、课时分配表

	 序号
	单      元
	课   时

	
	
	合计
	理论
	实训

	1
	机械图识图能力
	12
	12
	0

	2
	数控加工工艺文件
	24
	24
	0

	3
	刀具准备
	16
	16
	0

	总  课  时
	52
	52
	0


《数控程序》培训大纲
一、 基本要求

了解数控程序的结构，掌握基本数控指令的功能，能够结合图纸和工艺文件看懂数控程序，知道所使用的数控程序的起刀点、退刀点、切削用量以及对刀具的要求。

二、培训要求与内容

单元1 数控程序

培训要求：

（1） 掌握程序的概念，了解程序编制的过程和内容。

（2） 掌握数控程序中基本指令的功能。

（3） 计算机仿真操作。

培训内容：

1. 数控程序的基本知识
1.1 专业知识

1.1.1 数控加工中数控程序的作用。

1.1.2 数控程序的结构和程序形式。

2. 基本指令

2.1 专业知识

2.1.1 基本数控指令的功能。

2.2 实训

2.2.1 根据图纸和工艺文件读懂数控程序，在计算机上仿真操作。
三、课时分配表

	 序号
	单      元
	课   时

	
	
	合计
	理论
	实训

	1
	数控程序
	16
	16
	0

	总  课  时
	16
	16
	0


《数控机床操作》培训大纲
一、 基本要求

掌握数控系统和数控机床的操作方法，正确理解各按钮的作用和熟练使用各按钮。根据工艺文件的要求完成参数输入、工件装夹和零件加工。

二、培训要求与内容

单元1  零件装夹

培训要求：


掌握零件装夹的基本知识和操作技能。

培训内容：

1. 夹具与零件装夹。
1.1 专业知识

1.1.1 通用夹具的分类。

1.1.2 平口钳使用。

1.1.3 三爪卡盘使用。

1.1.4 压板和工艺板使用。

1.1.5 数控加工中对装夹的要求。

1.1.6 装夹与安全生产。

1.2 实训

1.2.1 方形毛坯的装夹与校正。

1.2.2 圆柱形毛坯的装夹与校正。

1.2.3 组合夹具与专用夹具的使用方法。

单元2 数控机床操作

培训要求：

（1） 掌握数控系统和数控机床的操作方法。
（2） 工件坐标系和刀具补偿参数输入。

（3） 零件加工。
培训内容：

1. 数控系统和数控机床的操作方法
1.1 专业知识

1.1.1 数控机床和数控系统的专业用语。

1.1.2 数控机床和数控系统各按钮的作用。

1.1.3 数控机床启动与关闭。

1.1.4 紧急情况处理。

2. 工件坐标系和刀具补偿参数输入

2.1 专业知识

2.1.1 机床坐标系和工件坐标系。

2.1.2 刀具补偿。

2.1.3 对刀。

2.1.4 工件坐标系和刀具补偿参数输入。
  3. 零件加工

  3.1 实训

  3.1.1 根据数控加工工艺文件、数控程序和图纸在数控车床上完成零件加工。

  3.1.2 根据数控加工工艺文件、数控程序和图纸在数控铣床上完成零件加工。

三、课时分配表

	 序号
	单      元
	课   时

	
	
	合计
	理论
	实训

	1
	数控机床操作和零件加工
	100
	24
	76

	2
	零件装夹
	8
	4
	4

	总  课  时
	108
	28
	80


《零件检验》培训大纲
一、 基本要求

掌握使用常用量具的技能，根据图纸对加工零件进行自检。

二、培训要求与内容

单元1 量具使用和零件测量

培训要求：

掌握常用量具的使用方法。

培训内容：

1. 常用量具的使用方法
1.1 专业知识

1.1. 1游标卡尺的结构和使用方法。

1.1. 2深度游标卡尺的结构和使用方法。

1.1. 3外径千分尺的结构和使用方法。

1.1.4百分表的结构和使用方法。
1.2. 零件测量实训

1.2. 1量具使用和零件测量。

  三、课时分配表

	 序号
	单      元
	课   时

	
	
	合计
	理论
	实训

	1
	量具使用和零件测量
	8
	4
	4

	总  课  时
	8
	4
	4


《数控机床的日常维护》培训大纲
一、 基本要求

掌握数控机床日常维护知识和安全知识。

二、培训要求与内容

单元1 数控机床日常维护

培训要求：

（1） 掌握数控机床日常维护的内容和方法。
（2） 安全使用数控机床的知识。
培训内容：

1. 数控机床的日常维护
1.1 专业知识

1.1.1 数控机床的结构。

1.1.2 数控机床日常维护的内容和维护方法。

2．安全使用数控机床

2.1.1 安全生产知识。

  2.1.2 紧急事故处理。

  3．实训

  3．1 观察数控机床结构，机床维护。

   三、课时分配表

	 序号
	单      元
	课   时

	
	
	合计
	理论
	实训

	1
	数控机床日常维护
	4
	0
	4

	总  课  时
	4
	0
	4
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