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机电工程学院 

     课程课时：72学时 

     授课时间：第三学期 

     课程名称：数控车编程与操作 

1、基本信息 

     课程代码：16105 

     课程性质：专业学习领域课程 

     开课对象：数控技术专业 
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1、基本信息 

  前后续课程关系及作用 

数控车编程 

与操作 

主要先修课程 

名称 作用 

机械图样绘制与识读 能够识读零件图 

公差配合与技术测量 能对零件精度控制 

数控车床加工工艺 
能设定零件的工艺

路线和加工方法 

主要先修课程 

名称 作用 

顶岗实习 掌握专业实践知识 

数控车综合实训 系统掌握车削操作 
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2、课程定位 

     《数控车编程与操作》课程是数控技术专业的专业学习领域课

程。面向数控编程员、数控工艺员岗位，培养数控车床操作、数控车

床编程的能力。 

岗  位 

数控编程 数控工艺编制 

职业工种 

数控工艺员、数控车工 

职业能力 

数控车床操作 数控车编程 
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3、课程目标 

知识 
目标 

1.了解数控车床的结构，控制面板的作用 

2.了解数控车床坐标系统。 

3.掌握SIEMENS系统基本编程指令的含义和用法 

4.掌握SIEMENS系统循环指令的含义和用法，各个参数的含

义和设定。 

5.掌握数控车削加工精度控制的方法，利用试切法保证精度，

利用余量保留法控制精度。 

6.正确操作SIEMENS840D模拟加工系统。 

7. 熟练操作数控车床 

 



机电工程学院 

3、课程目标 

能力 
目标 

1.能识别三爪卡盘，刀架，控制面板。能说出数控车床和

普通车床的区别。. 

2.能够能根据图纸，确定零件的加工方案。 

3.能正确地进行数控加工工艺设计。 

4.能够编写数控加工程序。 

5.能够独立操作数控设备。 

6.在加工前能正确选择加工方法、机床、刀具、夹具、量

具等；能正确使用游标卡尺、千分尺、通规、止规等量具。 

7.在加工时，正确安装夹具、刀具、工件，并能按照安全

规范的操作要求来操作。 

8.能够控制零件的加工精度。 

9.在遇到突发事故时，能正确做出反应。 

10.能团队协作，完成任务。 

11.每一个工作任务结束后，学生能够把加工中遇到的问题

和解决的方法总结出来，使自己不断提高。 
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3、课程目标 

素质 
目标 

1.培养工匠精神。 

2.具有创新精神，为以后产品创新做好准备。 

3.具有团队合作精神和坚韧刻苦的品质和安全

意识。 
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 4、设计思路 

 1、课程设计理念 

校企共建  

   以职业岗位能力分析为依据，构建以
能力为本位的课程体系。 

基于工作过程导向的课程开发，选择教
学内容并序化、整合。 

根据完成职业岗位实际工作任务需要的
知识、能力和素质，引入企业人员共建
课程。 

   
以职业能力培养为

主线 

以工作过程为 
导向 
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 4、课程设计 

项目六 

装配件加工 

项目五 

轴套加工 

任务四 

           螺杆加工 

项目三 

          阀杆加工 

项目二 

手柄加工 

        项目一 

台阶轴加工 

2、课程内容 
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 4、课程设计 

课程重点、难点 

项目一：阀杆加工 

项目三：螺杆加工 

项目五：轴套加工 

解决 

方法 

多动手、多练
习！！ 

运用现代化的教学手段。引入视频、图片、动画，使

课程内容形象易懂，便于学生掌握；  

采用教学做一体化的教学模式。边讲边练，便于学生

掌握实践技能；  

企业专家辅助教学。增加学生动手的机会，训练学生

独立解决问题、排除故障；  

开展网上答疑，增进教师和学生之间的交流，及时解

决学生的各种疑难问题；  
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项目 职业能力 课时安排 

项目一：台阶轴加工 
1、熟练操作SIEMEZ802D车床 

2、正确选择工具、刀具、量具 
16 

项目二：手柄加工 
1、正确确定零件的工艺路线 

2、根据零件图纸，选择合适毛坯 
8 

项目三：阀杆加工 
1、熟练掌握先粗精后的加工方法 

2、能够正确装夹工件 
12 

项目四：螺杆加工 
1、熟练掌握槽的切削进给路线 

2、能选择合理的切削参数 
12 

项目五：轴套加工 
1、熟练掌握螺纹的切削进给路线 

2、能够正确装夹工件 
12 

项目六：装配件加工 
1、熟练掌握内部加工 

2、能完成简单装配件 
12 

  4、课程设计 

简 单 

复 杂 

学
生
认
知
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  5、项目设计 

简 单 

复 杂 

学
生
认
知
规
律 

1 

  

台阶
轴加
工 

1-1 车床基本
操作 

1.能识别三爪卡盘，刀架，
控制面板。2.能说出数控车
床和普通车床的区别。3.认
识车削常用刀具。4.能建立
车床坐标系统，5.能使用手
轮切削。6.能正确测量外圆
车刀，并验证正确。 

1.了解数控车床的结构，控制
面板的作用。控制面板各个按
键用法。2.掌握手轮的使用方
法，增量选择。3.车床原点，

坐标轴及正负方向工件原点，
坐标轴及正负方向4.主运动编
程指令，进给运动编程指令。 

5.掌握对刀的原理和方法。 

  

班级学生分8组，每组4人。1.认

真观察车床，以小组为单位写出
车床每一结构的名称和用法。2.

画出车床坐标系统。3.教师演示，

每个成员都进行操作，手动控制
主运动和进给运动，练习手动切
削，练习测量刀具。教师指导评
价，学生总结修改。 

手绘车床坐标
系统图，练习
对刀。 

1-2 台阶轴编
程指令 

1.能正确地进行数控加工工
艺设计。2.能够能根据图纸，

确定零件的加工方案，并选
择毛坯。3.会合理确定零件
工序内容并排序。 

  

1.起刀点的确定，切削路线的
安排，退刀点的确定。 

2.掌握G40、G41 和G41的含义
与用法。掌握G0、G1、G90、
G91、G54指令的含义和用法。
3. 掌 握 外 圆 切 削 循 环 指 令
GYCLE95各个参数的含义和用
法。 

教师讲解。1.学生以小组为单位

按要求对指定工件指定刀具路线。
2.学习指令含义和用法。按要求

对指定工件编写程序。教师指导
评价，学生总结。 

1.手绘刀具路
线图 

2.书面程序 

1-3 台阶轴模
拟加工 

1.会使SINUMERIK            

840D模拟系统.2.能正确确定
刀具路线。2.能够按先粗加

工后精加工的步骤模拟加工
台阶轴。 

1.掌握粗加工的设定方法，刀
具的选择。2.精加工的设定方
法，刀具的选择。3.掌握主程
序和子程序的编写方法。4.掌

握刀具的设定方法，掌握工件
的设定方法。 

学生以小组为单位按要求使用模
拟实验台，正确模拟加工阶梯轴。
教师指导，学生总结。 

模拟加工 

1-4 台阶轴加
工 

1.能正确建立外圆粗车刀刀
具表2. 能正确测量外圆粗车
刀，并验证。 3.能独立使用

车床加工外圆垂直台阶面。
4.能正确使用游标卡尺测量
外径。    

1.掌握精度控制方法，保证阶
梯轴各段要求的精度。2.留余

量法控制精度的方法，刀具表
磨耗长度1设定0.5，直径方向
留1。 

以小组为单位，成员之间分工协
作，明确各自责任，加工阶梯轴
零件，教师指导评价，学生总结。

上交零件 
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  5、项目设计 

简 单 

复 杂 

学
生
认
知
规
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2 
手柄加
工 

2-1手柄编程指
令及模拟加工 

1.会分析零件加工表面，
并合理选择各加工表面
的加工方案。2.能够能根

据图纸，选择毛坯和刀
具。3.能够加工曲面-圆
弧面。 

1.掌握右手笛卡尔定则。2.

掌握G2和G3的含义和用法。
3.掌握圆弧编程的4种不同格
式。 

教师讲解，学生以小组
为单位学习指令的含义
和用法，按要求对指定
工件编写程序。教师指
导评价，学生总结。 

书面程序 

2-2手柄加工 

1. 能正确测量外圆精车
刀，并验证，能够正确
使用刀具补偿。 2.能独

立使用车床加工外圆圆
弧面。3.能正确使用千分
尺测量曲面。    

1.掌握精度控制方法，保证
手柄各段要求的精度。2.留

余量法控制精度的方法，刀
具表磨耗长度1设定0.5，直
径方向留1。 

以小组为单位，成员之
间分工协作，明确各自
责任，加工手柄，教师
指导评价，学生总结。 

上交工件 
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  5、项目设计 

简 单 

复 杂 

学
生
认
知
规
律 

3 
阀杆加
工 

3-1阀杆编程指令 

1.能够正确选择切槽
刀。2.能够连续使用
外圆车刀和切槽刀，
并对两把刀的参数进
行设定。2.能够正确
设定退刀槽参数。 

1.了解槽的作用，槽

的类型；掌握槽深、

槽宽、槽起始点的定

义；掌握槽加工时转

速、进给速度的设定。

2. 切 槽 循 环 指 令

CYCLE93的含义和用

法 

教师讲解，学生以小
组为单位学习指令参
数的含义和用法。教
师指导评价，学生总
结。 

正确设定参
数 

3-2阀杆模拟加工 

1.能正确建立外圆车
刀刀具表。2.能正确
建立切槽刀刀具表。
2.能够按先粗加工后
精加工的步骤正确模
拟加工槽。 

1.掌握槽深、槽宽、
槽起始点的设定；2.

掌握槽加工时转速、
进给速度的设定。 

学生以小组为单位按
要求使用模拟实验台，
正确模拟加工阀杆。
教师指导，学生总结。 

模拟加工 

3-3阀杆加工 

1.能正确选择精加工
外圆车刀。2.能够正
确选择切槽刀，能够
正确测量上述刀具，
并验证正确。3能够正
确加工槽。 

1.掌握切槽精度控制
方法，保证零件要求
的精度。2.试切法控
制精度，修改G54的X

值。 

以小组为单位，成员
之间分工协作，明确
各自责任，加工阀杆，
教师评价，学生总结。 

上交零件 
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  5、项目设计 

简 单 

复 杂 

学
生
认
知
规
律 

  

  

4 

螺杆加
工 

4-1螺杆编程指令 

1.能说出常见螺纹件及
作用2.能辨识不同牙型
的螺纹。3.正确加工使
用螺纹结构并使用它。 

1.了解螺纹的作用，螺
纹的类型。掌握螺距、
大径、牙深等螺纹参数
定义；掌握螺纹加工转
速、进给速度的设定。
2. 螺纹 切削 循 环指 令
CYCLE97 

教师讲解，以小组为单

位，学习各参数含义和

用法。教师评价，学生

总结。 

正确设定参数 

4-2螺杆模拟加工 

1.能正确建立外圆车刀
刀具表。2.能正确建立
切槽刀刀具表。3.能正
确选择螺纹刀。2.能够

按先粗加工后精加工的
步骤正确模拟加工槽。
3.能正确使用螺纹加工
循环指令。 

1.掌握螺距、大径、牙
深、牙型等螺纹参数设
定；2.掌握螺纹加工转
速、进给速度的设定。 

教师指导，学生以小组
为单位按要求使用模拟
实验台，正确模拟加工
阶螺杆。 

模拟加工 

4-3螺杆加工 

1.能正确选择螺纹刀，
能够正确测量刀具，并
验证正确。2.能正确加
工螺纹。3.能正确使用
通规、止规测量螺纹。 

1.掌握外螺纹的车削工
艺。2.掌握多刀测量的3

种方法。3.掌握螺纹加

工精度控制方法，保证
零件要求的精度。4.试
切法控制精度。 

以小组为单位，成员之

间分工协作，明确各自

责任，加工螺杆。教师

评价，学生总结。 

上交工件 



机电工程学院 

  5、项目设计 

简 单 

复 杂 

学
生
认
知
规
律 

5 轴套加工 

5-1轴套模拟加工
（内外） 

1.能正确划分内外部，
左右端。2.能模拟加工
内部轮廓。3.能识别并
选择内部刀具。 

1.内外部先后加工的原则；
左右端划分的方法；2.内部

加工时编程指令的设定方
法。 

学生以小组为单位按要
求使用模拟实验台，正
确模拟加工轴套。教师
指导，学生总结修改。 

模拟加工 

5-2轴套外轮廓加工 

1.能根据轴套外形轮廓
选择刀具。2.能正确划

分轴套外部左右端，并
正确装夹套类零件。3.

能精确控制精度。 

1.掌握装配件精度控制方法，

外部装配面上偏差为零，
下偏差-0.01。2.了解间隙配

合、过盈配合和过渡配合。
3.掌握选择不同结构，精度
的控制方法。 

以小组为单位，成员之

间分工协作，明确各自

责任，加工轴套外轮廓，

教师指导评价，学生总

结。 

上交工件 

5-3轴套内轮廓加工 

1.能根据轴套内部轮廓
选择刀具。2.能正确使

用中心孔钻、麻花钻钻
孔、内孔车刀镗孔。 

1.掌握镗孔的方法。2.掌握

装配件精度控制方法，内
部装配面尺寸下偏差为零，
上偏差0.01；3.掌握选择不
同结构，精度的控制方法。 

以小组为单位，成员之

间分工协作，明确各自

责任，加工轴套内部轮

廓。教师评价，学生总

结。 

上交工件 
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  5、项目设计 

简 单 

复 杂 

学
生
认
知
规
律 

6 
装配件
加工 

6-1件1轴的加工 

1.能识读装配图和零件
图，了解件1的用途、性
能及工作条件。1.能正

确选择加工方法、机床、
刀具、夹具、量具等。
2.能够能根据图纸，选
择毛坯。 

1.通过零件图和装配图，
明确零件1在产品中的位置、
功用和技术要求。2.掌握

装配件精度控制方法，外
部装配面上偏差为零，下
偏差-0.01。3.了解间隙配
合、过盈配合和过渡配合。 

以小组为单位，成员之
间分工协作，明确各自
责任，加工装配件件1。
教师评价，学生总结。 

件1完成 

6-2件2套的加工 

1.会分析零件加工表面，
并合理选择各加工表面
的加工方案。2.能够能

根据图纸，选择毛坯。
3.能正确使用中心孔钻、
麻花钻钻孔、内孔车刀
镗孔。 

1.通过零件图和装配图，
明确零件2在产品中的位置、
功用和技术要求。2.掌握

装配件精度控制方法，外
部装配面上偏差为零，下
偏差-0.01。3.了解间隙配
合、过盈配合和过渡配合。 

以小组为单位，成员之
间分工协作，明确各自
责任，加工装配件件2。
教师评价，学生总结。 

件2完成 

6-3件3内螺纹件
的加工 

1.能识读装配图和零件
图，了解件1的用途、性
能及工作条件。2.能够

能根据图纸，选择毛坯。
3.能正确使用内槽刀切
槽和内螺纹刀切内螺纹。

1.通过零件图和装配图，
明确零件3在产品中的位置、
功用和技术要求。2.掌握
内槽的切削方法。3.掌握
内螺纹的切削方法。4.掌

握内槽和内螺纹的精度控
制方法，试切法控制精度。
下偏差为零，上偏差0.02。 

以小组为单位，成员之
间分工协作，明确各自
责任，加工装配件件3。
教师评价，学生总结。 

件3完成 



 5、项目设计 
周
次 

第1、2、3、4周 第5、6周 第7、8、9周 第10、11、12周 
 

第13、14、15 
 

第16、17、18周 

项
目 

台阶轴加工 手柄加工 阀杆加工 螺杆加工 轴套加工 装配件加工 

单
元 

1-1 1-2 1-3 1-4 2-1 2-2 3-1 3-2 3-3 4-1 4-2 4-3 5-1 5-2 5-3 6-1 6-2 6-3 

车床
基本
操作 

台阶
轴编
程指
令 

台阶
轴模
拟加
工 

台阶
轴加
工 

手柄
编程
指令
及模
拟加
工 

手柄
加工 

阀杆
编程
指令 

阀杆
模拟
加工 

阀杆
加工 

螺杆
编程
指令 

螺杆
模拟
加工 

螺杆
加工 

轴套
模拟
加工 

轴套
外部
加工 

轴套
内部
加工 

件1

轴的
加工 

件2

套的
加工 

件3内螺

纹件加
工 

能
力
目
标 

能使
用手
轮切
削能
正确
测量
外圆
车刀 

 

能够
能根
据图
纸确
定零
件的
加工
方案 

会使
SIN

UME

RIK            

840D

模拟
系统. 

.能独

立使
用车
床加
工外
圆垂
直台
阶面    

能够
能根
据图
纸选
择毛
坯和
刀具 

能独
立使
用车
床加
工外
圆圆
弧面 

能够
连续
使用
外圆
车刀
和切
槽刀 

能 够
按 先
粗 后
精 模
拟 加
工槽 

 

能够
正确
选择
切槽
刀测
量刀
具 

能说
出常
见螺
纹件
及作
用 

能正
确选
择并
设定
螺纹
刀 

能正
确使
用通
规、
止规
测量
螺纹 

能正
确划
分内
外部，
左右
端 

能正
确装
夹套
类零
件 

.能正

确使
用中
心孔
钻麻
花钻
内孔
车刀 

能识
读装
配图
和零
件图 

合理
选择
各加
工表
面的
加工
方案 

能使用
内槽刀
和内螺
纹刀 

知
识
目
标 

掌握
手轮
的使
用方
法掌
握车
床坐
标系 

掌握
G0、
G1、
GYC

LE95

参数
的含
义和
用法 

掌握
主程
序和
子程
序的
编写
方法 

掌握
精度
控制
方法 

掌握
G2和
G3的

含义
和用
法 

留余
量法
控制
精度
的方
法 

切 槽

循 环

CYC

LE93

的 含

义 和

用法 

 

掌握
槽深
槽宽
槽起
始点
的设
定 

试 切
法 控
制 精
度 修
改
G54

的 X

值 

 

螺 纹
切 削
循 环
指 令
CYC

LE97 

 

掌握
螺距
大径
牙深
牙型
等螺
纹参
数设
定 

掌握
外螺
纹的
车削
工艺 

内 部
加 工
时 编
程 指
令 的
设 定
方法。 

 

掌 握
选 择
不 同
结构，
精 度
的 控
制 方
法。 

 

.掌握

镗孔
的方
法 

明确
零件
在产
品中
的位
置功
用和
技术
要求 

了解
间隙
配合、
过盈
配合
和过
渡配
合 

 

.掌握内

槽和内
螺纹的
精度控
制方法 

素
质
目
标 

1.提高学生的创新与实践能力；2.学生个性获得发展，提高分析问题与解决问题的能力；3.培养学生的团队合作精神；4.形成学生自主学习的能力。 

考
核
内
容 

练 习
对刀 

书 面
程 序
编写 

 

模 拟
加工 

 

作品 

实训
报告 

模拟
加工 

作品 

实训
报告 

书面
程序
编写 

 

模拟
加工 

 

作品 

实训
报告 

书面
程序
编写 

 

模拟
加工 

 

作品 

实训
报告 
 

模拟
加工 

 

作品 

实训
报告 

作品 

实训
报告 

 

作品 

实训
报告 

作品 

实训
报告 

 

作品 

实训报
告 
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 6、第一次课设计 

第一步：整体介绍（10分钟） 

第二步：整体内容介绍 （5分钟） 

第三步：介绍学习方法 （5分钟） 

第五步：内容讲解 （135分钟） 

第五步：作业 （5分钟） 

（1） 车床基本操作 

（2）车床坐标系统 

（3）测量刀具 

（4）总结与点评  

第四步：课程引入 （20分钟） 
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  7、最后一节课设计 

简 单 

复 杂 

学
生
认
知
规
律 

第一步：总结回顾（5分钟） 

第三步：就业相关 （5分钟） 

第二步：所有项目整体点评 （30分钟） 

第四步：期末考试安排（5分钟） 

（1）展示每组学生作品  

（2）展示学生实习报告  

（3）展示学生反思 

（4）拓展与提高（大赛作品、兴趣小组作品展示）  
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  8、课程评价 

简 单 

复 杂 

学
生
认
知
规
律 

考评方式 

过程考评（任务考评）60分 任务成果考评 
30分 

出勤考评 
10分 

素质考评 工单考评 实操考评 

10分 20分     30分 30分 10分 

考评实施 

 
国颁安全生
产法规有关
规定及实习
车间有关管
理规定，由
指导教师根
据学生表现
集中考评 

 
刀具、夹具、
量具、工艺
路线制订，
由主讲教师
根据学生完
成的工艺清
单情况考评 

 
 
 
 
由实训指导教师对学
生项目操作考评 

 

由老师对学生加工出

来的零件形状和精度

进行考评 

 

指导老师每

次课点名 

考评标准 

 
遵守法律法
规、人身安
全和工作纪
律等情况进
行打分（ 10
分） 

 
刀具、夹具、
量具选用正
确（10） 
工艺清单可
行（10分） 

 
 
任务方案正确（10分） 
操作过程正确（20分） 

 

任务成果符合 

形状正确（10分） 

精度符合要求（20分） 

 

没有无故旷

课（10分） 
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  5、项目设计 

简 单 

复 杂 

学
生
认
知
规
律 

学生作品 
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职业资格证
书 

学生的专业能力得到提高，使数控车工的职业资格证书
获取率达到80%以上 。 
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9、课程资源 

 1、教材选用 

《数控加工编程与操作》为数控技
术专业自编配套实训教材 

教辅：《数控车削综合实训》为数
控技术专业自编配套实训教材 
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9、课程资源 

 2、网络资源 

精品课程网站 

UG网论坛 

专业教学资源库平台 
http://zyk.rzpt.cn/skills/sperc/portalView.do  
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9、教学资源 

CAD/CAM实训室 数控加工车间 

学习讨论区 

 3、实践教学条件 
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四、教学资源 

 3、课程团队 

姓名 年龄 专业 学历 职称 主要职责 备注 

冯   桢 40 
机制及其自动

化 
硕士研究生 讲师 主讲教师 

王双林 42 机械制造 本科 副教授 专业带头人 

张永波 40 
机制及其自动

化 
硕士研究生 副教授 主讲教师 

周志京 40 数控技术 本科 高工 兼职教师 
五征 

集团 

卢成增 38 机制 本科 工程师 兼职教师 
日照裕
鑫动力 

教学团队平均年龄40岁，专兼职比例3:2，双师素质比100%，中高级职
称比例3:2。全部具有数控技术行业工作经历，团队结构科学合理。 
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恳请各位专家指导！ 


