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知识产权声明：

1.作者（若与其他作者共同合作完成作品，则作者已获得其他所有合

作作者的授权发表此声明）在此声 明所呈交作品系其独立或集体完

成的作品。文中依法引用他人成果，并均己做出明确标注并得到许可。

论文内容未包含法律意义上己属于他人而未被他人授权使用的任何

形式的研究和创作成果。

2.作者对投稿作品内容的真实性及思想观点负责，投稿作品由作者自

负文责。

作者保证作品不会侵犯第三人任何权利和利益，包括但不限于他

人著作权、商业秘密。

作者未曾将本作品提交于以往各届的西门子（中国）有限公司征

集活动或其他公司的征集。

5.作者认可征集的评价方式，同意将入围作品放在西门子 CNC4YOU

网站公示，教案类允许下载点赞。
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三 江 学 院 教 案（首页）
课程

名称
数控加工技术

学时

分配
总计：64学时；其中：讲课 48学时，实验：16学时

课程

教学

目的

与要

求

教学目的：

本课程是机制专业的一门主干专业课程。通过本课程的教学，使学生能够

对数控加工在社会生产中的应用有较为全面的认识；所掌握的编程加工方法为

本课程配套《数控加工实践》环节的完成和后继相关先进制造技术等课程的学

习打下良好基础。同时，也为了学生在今后的工作中解决常规零部件加工技术

问题时提供一些方法和经验。

教学要求：

1、理解数控加工的特点、用途，数控加工工艺装备。

2、理解数控加工工艺原则与工艺分析设计方法。

3、理解并掌握数控机床有关坐标系及其运动方向确定方法。

4、熟练掌握 Sinumerik 808D系统的数控车床编程和加工技术。

5、熟练掌握 Sinumerik 808D系统的加工中心/数控铣床编程和加工技术。

教学

的重

点与

难点

教学重点：

数控机床的特点与工作原理，坐标系及其运动方向，数控加工中的数值计

算与处理，数控加工工序设计，数控加工刀具补偿，编程指令系统各功能的内

在含义和本质。

教学难点：

插补原理，节点坐标的计算，坐标系及其设定，螺纹加工，恒线速度加工，

刀具补偿，参数化编程应用，固定循环的使用，编程技术的综合应用。

教材

和主

要参

考书

目

教材：

[1]数控编程加工技术，张思弟 贺曙新编著，化学工业出版社

[2]Sinumerik 808D操作步骤与编程培训手册

参考书：

[1]数控加工技术，王令其 张思弟主编，机械工业出版社

[2]数控车工实用技术手册，张思弟编著，江苏科技出版社

[3]Sinumerik 808D编程和操作手册

说明：本页用于一门课程实施方案的整体设计。
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三江学院 数控加工技术 课程教案
NO:01

授课

题目
数控编程加工概述 课时安排 8h

教学

目的

要求

了解机械加工行业的特点与典型生产模式，理解数控加工的特点、应用、工作

原理，了解数控加工编程的方法及数控加工常用刀辅具

教学

重点

难点

重点：数控机床的分类、特点与工作原理

难点：插补原理

教 学 内 容 及 时 间 安 排 方法及手段

1、机械加工行业典型生产模式：1h

2、数控编程加工的任务及特点：2h

3、数控机床的应用范围、分类及工作原理：3h

4、数控机床刀辅具：2h

多媒体图文

＋

板书辅助

+
现场认知

作业布置：

课外作业：1－3，1－11，1－13，1－18

备注：

数控机床刀辅具环节是以影像、图片展示和现场认知相结合的方式，在实验室进行。

说明：本页用于某一章节或某一课题教学实施方案的设计
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三江学院 数控加工技术 课程教案
NO:02

授课

题目
数控加工工艺基础 课时安排 6h

教学

目的

要求

理解掌握数控加工工艺设计分析方法，掌握数控加工工序设计基本原则，了解

数控加工专用技术文件的编写。

教学

重点

难点

重点：数控加工中的数值计算与处理，数控加工工艺设计与工序设计。

难点：坐标计算与数值处理

教 学 内 容 及 时 间 安 排 方法及手段

1、数控加工工艺分析与设计：2h

2、数控加工工序设计：1.5h

3、数控加工中的数值计算与处理：2h

4、数控加工专用技术文件：0.5h

多媒体图文

＋

板书辅助

作业布置：

课外作业：2－1，2－2，2－9，2－13

备注：

说明：本页用于某一章节或某一课题教学实施方案的设计
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三江学院 数控加工技术 课程教案
NO:03

授课

题目
数控编程基础 课时安排 4h

教学

目的

要求

理解掌握坐标系规则和数控程序结构与格式，了解常用数控编程方法。

教学

重点

难点

重点：坐标系及其运动方向的规定，数控程序结构与格式

难点：坐标系及其运动方向的规定

教 学 内 容 及 时 间 安 排 方法及手段

1、坐标系及其运动方向：2h

2、程序结构与程序段格式：1.5h

3、数控编程方法：0.5h

多媒体图文

＋

板书辅助

作业布置：

课外作业：3－1，3－2，3－9，3－13

备注：

说明：本页用于某一章节或某一课题教学实施方案的设计
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三江学院 数控加工技术 课程教案
NO:04

授课

题目
数控车床编程加工 课时安排 16h

教学

目的

要求

理解掌握 Sinumerik 808D系统的数控车床编程加工基本原理

熟练掌握各基本准备功能与辅助功能的含意与应用

熟练掌握参数化、子程序、固定循环的含意及应用

教学

重点

难点

重点：全面 Sinumerik 808D系统掌握指令系统各功能，重在剖析各功能的内在含意

与本质

难点：坐标系及其设定，螺纹加工，准确定位与连续路径，主轴准停，恒线速度加

工，刀具补偿，参数函数应用，综合应用

教 学 内 容 及 时 间 安 排 方法及手段

1、编程基本原理及尺寸系统指令、坐标转换：1h

2、坐标运动指令、主轴运动指令：2h

3、刀具与刀具补偿、辅助功能指令：2h

4、基本指令编程习题课：2h

5、恒线速度加工：1.5h

6、计算参数与程序跳转：1.5h

7、子程序与固定循环：4h

8、使用固定循环指令的综合编程习题课：2h

多媒体图文

＋

板书辅助

+
习题课

作业布置：

课外作业：4－3，4－5，4－6，4－8

备注：

此章节为重点要求掌握部分，可根据学生情况增加习题课时间，适当减少恒线速度加

工和计算参数与程序跳转两部分内容课时。

说明：本页用于某一章节或某一课题教学实施方案的设计
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三江学院 数控加工技术 课程教案
NO:05

授课

题目
数控车床编程和操作加工 课时安排 8h

教学

目的

要求

理解并掌握 Sinumerik 808D系统的数控车削程序编制和调试方法，使用数控车

床完成零件的加工。

教学

重点

难点

重点：数控车削程序编制和调试、数控车床的操作加工。

难点：数控车削程序编制和调试

教 学 内 容 及 时 间 安 排 方法及手段

1、Sinumerik 808D数控车床系统的认知和操作方法：1h

2、数控车削程序编制和调试仿真：2h

3、数控车床的操作及工件坐标系的建立：2h

4、数控车床验证加工：3h

多媒体图文

＋

板书辅助

+
实践

作业布置：

验证加工用零件图纸 2张

备注：

仿真环节使用 Sinumerik 808D on PC进行，零件图纸及要求见附件。

说明：本页用于某一章节或某一课题教学实施方案的设计
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三江学院 数控加工技术 课程教案
NO:06

授课

题目
数控铣床与加工中心编程加工 课时安排 12h

教学

目的

要求

理解掌握 Sinumerik 808D系统的数控铣床与加工中心编程加工基本原理

熟练掌握各基本准备功能与辅助功能的含意与应用

熟练掌握参数化、子程序、固定循环的含意及应用

教学

重点

难点

重点：全面 Sinumerik 808D系统掌握指令系统各功能，重在剖析各功能的内在含意

与本质

难点：坐标系及其设定，准确定位与连续路径，主轴准停，刀具补偿，参数函数应

用，综合应用

教 学 内 容 及 时 间 安 排 方法及手段

1、编程基本原理及尺寸系统指令、坐标转换：0.5h

2、坐标运动指令、主轴运动指令：0.5h

3、刀具与刀具补偿、辅助功能指令：1h

4、基本指令编程习题课：2.5h

5、计算参数与程序跳转：1h

6、子程序与固定循环：4h

7、使用固定循环指令的综合编程习题课：2.5h

多媒体图文

＋

板书辅助

+
习题课

作业布置：

课外作业：5－4，5－5，5－6，5－7

备注：

在本章教学中，以数控车床为基础教授编程指令时，注意采用差异化教学方法，重点在

于刀具半径补偿计算和固定循环的使用上。

说明：本页用于某一章节或某一课题教学实施方案的设计
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三江学院 数控加工技术 课程教案
NO:07

授课

题目
数控铣床编程和操作加工 课时安排 8h

教学

目的

要求

理解并掌握 Sinumerik 808D系统的数控铣削程序编制和调试方法，使用数控铣

床完成零件的加工。

教学

重点

难点

重点：数控铣削程序编制和调试、数控铣床的操作加工。

难点：数控铣削程序编制和调试

教 学 内 容 及 时 间 安 排 方法及手段

1、Sinumerik 808D数控铣床系统的认知和操作方法：1h

2、数控铣削程序编制和调试仿真：2h

3、数控铣床的操作及工件坐标系的建立：2h

4、数控铣床验证加工：3h

多媒体图文

＋

板书辅助

+
实践

作业布置：

验证加工用零件图纸 2张

备注：

仿真环节使用 Sinumerik 808D on PC进行，零件图纸及要求见附件。

说明：本页用于某一章节或某一课题教学实施方案的设计
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三江学院 数控加工技术 课程教案
NO:08

授课

题目
复习答疑及课堂讨论 课时安排 2h

教学

目的

要求

系统的复习本学期的所有教学内容、听取学生对课程安排及教学内容的建议

教学

重点

难点

重点：

难点：

教 学 内 容 及 时 间 安 排 方法及手段

复习答疑 1h

课堂讨论 1h

多媒体图文

＋

板书辅助

作业布置：

备注：

说明：本页用于某一章节或某一课题教学实施方案的设计
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附件：

1 习题课及实践环节用零件图

1.1 数控车床部分

1.2数控铣床部分
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2 学生知识掌握标准样例及报告撰写要求

2.1 数控车床部分样例

2.1.1 工艺简表设计

序

号
刀具 工序内容

主轴转

速(r/min)
进给速度

(mm/min)
背吃刀

量( mm)
仿真结果图

1
外圆刀

T1
车端面 500 50 ≤0.5

2
外圆刀

T1

粗车外圆

各部分，

留加工余

量单边

0.2mm

800 80 1
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3
外圆刀

T1
精车外圆 1000 60 0.2

4 割刀 T2
割槽、槽

底停留 1
秒

300 30 3

5
螺纹刀

T3

切螺纹

五次粗加

工、一次

精加工

400 500 ≤0.14

6 割刀 T2
割断，保

证总长为

40mm
300 30 3

2.1.2 样例参考程序（毛坯直径 20mm棒料）

①子程序

G0 X0 Z2
G1 Z0
G1 X8 Z-5
G1 Z-15
G3 X12 Z-18 CR=3
G1 Z-26
G1 X17 Z-36
G1 Z-44
G1 X20
M2

②主程序

N10 G90 G94
N20 T1
N30 M3 S800
N40 G0 X22 Z0
N50 G1 X-1 F50
N60 G0 Z2
N70 G0 X22
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N80 CYCLE95( "L11", 1.00000, 0.00000, 0.20000, ,80.00000, 50.00000, 60.00000, 1,
0.00000, 0.00000, 0.50000)
N90 M3 S1000
N100 CYCLE95( "L11", 1.00000, 0.00000, 0.20000, ,80.00000, 50.00000,
60.00000, 5, 0.00000, 0.00000, 0.50000)
N110 M3 S300
N120 G0 X100 Z100
N130 T2
N140 G0 X15 Z-14
N150 G1 X6 F30
N160 G4 F1
N170 G1 X15 F30
N180 G0 X100 Z100
N190 T3
N200 M3 S400
N210 CYCLE99( 2.00000, 8.00000, -12.00000, 8.00000, 2.00000, 1.00000, 0.67500,
0.01000, 0.00000, 0.00000, 5, 1, 1.25000, 300103, 1, ,0, 0, 0, 0, 0, 0, 0, 1, , , ,0)
N220 G0 X100 Z100
N230 M3 S300
N240 T2
N250 G0 X22 Z-44
N260 G1 X-1 F30
N270 G1 Z-42 F80
N280 G0 X100 Z100
N290 M5
N300 M30

2.2 数控铣床部分样例



- 16 -

2.2.1 工艺简表设计

序

号

工序内容 主 轴 转

速(r/min)
进给速度

(mm/min)
背吃刀

量(mm)
备注 仿真结果图

1 钻上表面

4个孔

800 50 4

2 预钻三个

角孔

800 50 4 粗 加 工

辅助孔

3 凸台轮廓

粗加工 ,余
量 0.2mm

1000 200 1.5 预设 D2
半径为 9

4 中心方槽

粗加工 ,余
量 0.2mm

1000 200 1.5

5 中心圆槽

粗加工 ,余
量 0.2mm

1000 200 1.5

6 凸台轮廓

精加工

1500 150 5

7 中心方槽

精加工

1500 150 5
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8 中心圆槽

精加工

1500 150 5

2.2.2 样例参考程序（毛坯尺寸为 95×95×15mm方料）

①子程序

G1X-46Y46
X-10Y40
G3X10Y40CR=10
G1X30
G2X40Y30CR=10
G1Y9.682
G3Y-9.682CR=-10
G1Y-30
G2X30Y-40CR=10
G1X9.682
G3X-9.682CR=-10
G1X-30
G2Y-30X-40CR=10
G1Y-10
G3Y10CR=10
G1X-46Y46
M2

②主程序

G90G54G60G17M3S800
G0X30Y30Z5F50
MCALL CYCLE81( 5.00000, 0.00000, 1.00000, -16.00000, 0.00000)
X30Y30
Y-30
X-30
Y30
MCALL
G0X47.5Y47.5Z5F50
MCALL CYCLE81( 5.00000, 0.00000, 1.00000, -4.00000, 0.00000)
X47.5Y47.5
Y-47.5
X-47.5
MCALL
G64G0X-60Y60Z5M3S1000
T1D2
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CYCLE72( "L1", 5.00000, 0.00000, 1.00000, -4.00000, 1.50000, 0.00000, 0.00000,
200.00000, 50.00000, 11, 41, 3, 6.00000, 200.00000, 3, 6.00000)
T1D1
CYCLE72( "L1", 5.00000, 0.00000, 1.00000, -4.00000, 1.50000, 0.20000, 0.00000,
200.00000, 50.00000, 11, 41, 3, 6.00000, 200.00000, 3, 6.00000)
G0X0Y0
POCKET3( 5.00000, 0.00000, 1.00000, -4.00000, 60.00000, 32.00000, 10.00000,
0.00000, 0.00000, 135.00000, 1.50000, 0.20000, 0.00000, 200.00000, 50.00000, 0, 11,
6.00000, , , , ,)
POCKET4( 5.00000, -4.00000, 1.00000, -8.00000, 15.00000, 0.00000, 0.00000,
1.50000, 0.20000, 0.00000, 200.00000, 50.00000, 0, 11, 6.00000, , , ,)
M3S1500
CYCLE72( "L1", 5.00000, 0.00000, 1.00000, -4.00000, 5.00000, 0.20000, 0.00000,
150.00000, 50.00000, 12, 41, 3, 6.00000, 200.00000, 3, 6.00000)
G0X0Y0
POCKET3( 5.00000, 0.00000, 1.00000, -4.00000, 60.00000, 32.00000, 10.00000,
0.00000, 0.00000, 135.00000, 5.00000, 0.20000, 0.00000, 150.00000, 50.00000, 0, 12,
6.00000, , , , ,)
POCKET4( 5.00000, -4.00000, 1.00000, -8.00000, 15.00000, 0.00000, 0.00000,
5.00000, 0.20000, 0.00000, 150.00000, 50.00000, 0, 12, 6.00000, , , ,)
G0Z50
M5
M30

2.3 备注

学生最终上交的实践环节报告中还需附上若干加工过程和成果的照片。


