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一、实习地点：数控操作车间
二、指导老师、实习班级与时间

三、 实习目的

⒈使同学们了解数控车床、铣床和线切割机床基本结构。

⒉熟悉数控车、铣床和线切割机床的操作规程。

⒊掌握数控车削、铣削加工的对刀方法。

⒋并能对简单的图形进行手工编程、程序输入、修改和加工操作。

四、实习内容

1.数控车削加工

2.数控铣削加工

3.数控线切割加工

每班分三组同时进行数控车削、铣削、线切割加工。数控中031班每6天相互轮换一次，其它班级每三天一轮换，最后一天进行总结、考评、写实习报告。

五、实习仪器、设备及耗材

  ㈠仪器设备：数控车床1台、数控铣床1台、线切割机1台。游标卡尺3把、千分尺1把、外径百分表1把、V型铁1副、检验平板1块、平口虎钳1台。

㈡实习耗材：铝棒φ30×100每人两根、PVC棒φ31×110（每人两根）、不锈钢板400×120×1.5mm（每天一块）、石蜡每天1公斤、机油、乳化油（每周1公斤）

六、实习方法与步骤

◆数控车削加工◆
（一）、电源的接通与切断

⒈接通电源

⒉打开面板左下角开关——ON

⒊从外观确认CNC是正常的。

⒋接通电源。

⒌确认LCD画面上显示的内容正确。

⒍确认驱动器风扇电机是否正常。

⒎注意：

⒏接通电源的同时，即在LCD显示器上位置显示画面或报警画面显示以前请不要按面板上的键。因为此时面板按键还用于维修和特殊操作。

9．切断电源

关上面板左下角开关——OFF

确认机械的可动部分全停止。

（二）、手动返回参考点（回零操作）

1．按下[回零]方式键，选择回零操作方式；

2．按下手动轴向运动开关，直至参考点后方可松开；

3．返回参考点后，返回参考点指示灯亮。

（三）、程序存储、编辑

1. 准备工作

①把程序保护开关（在设置方式下，由D、W键设定）置于ON上；

② 操作方式设定为编辑方式（EDIT）；

③按[程序]键后，显示程序后可编辑程序。

当用RS232进行传递数据时，作如下准备：

①联接好通用计算机；

②设定好与RS232有关的设定；

③把程序保护开关置于ON上；

④操作方式设定为编辑方式（EDIT）；

⑤按[程序]键后，显示程序后方可编辑程序。

2. 把程序输入存储器中

用录入（MDI）键盘键入：

1 选择编辑方式（EDIT）；

2 按[程序]键；

3 用键输入地址0；

4 用键输入程序号；

5 再按插入（INPUT）键；

6 用键输入程序段内容，按（INPUT）插入每个程序段，内容输入完毕后按EOB再按输入；

⑦输入完毕后按[N]、[存盘]进行存储。若不存，则按[取消]。

用通用计算机输入：

①把CNC程序盘装在通用计算机上；

②打开装在计算机上的CNC—RS232通讯系统；

③在计算机上找到或编辑所需的程序(号)；

④在机床操作面板上选择编辑方式(EDIT)；
⑤按[程序]键,键入所需程序号；

⑥按[输入]键；

⑦使已启动的计算机通讯系统处于输出状态；

3.程序的修改、删除

①选择编辑方式；

②按[程序]键显示程序画面；

③选择要编辑的程序，键入地址0；

④键入要删除的程序号，按[删除]键。

(四)、刀具补偿的设置

(绝对值输入法)

①按[偏置]键;

②按[翻页]和[光标]键找到要输入的补偿号的位置;

③按地址X或Z后,用数据键,输入补偿量;

④按输入键后,把补偿量输入. 

(五)、调试(试运转)

⒈机床锁住，将机床锁住开关打至ON.

⒉辅助功能锁住

将辅助功能锁住开关打至ON时,M.S.T指令不执行。

3.空运转。将空运转开关打至ON时,切削进给为JOG进给最高速度。

4.单程序段。单程序段开关为ON时,执行程序的一个程序段后,停止.如果再按循环启动按钮,则执行完下一个程序段后,停止。

5.进给保持(暂停)。如进给保持开关为ON时,(自动或录入),按循环启动按钮,自动循环开始继续进行.

(六)、图形功能

刀具路径可以在LCD上画出，因此可以在LCD上检查加工的轨迹及加工形状，刀具路径也可以进行缩放。

缩放比例=MIN(横向比例,纵向比例)

横向比例=α／横向加工的长度。

纵向比例=β／纵向加工的长度。

（α=115mm,β=85mm）

图形参数的设定：

（在录入方式下进行）

①在主采单下连续按两次［设置］，显示图形参数；

②按光标键，移动光标至要设定的参数下；

③按数据，INPUT。

刀具路径的描述：

①第二页为绘图画面，通过［页键］选择。

②按［Ｓ］键，进入作图状态（自动方式下）。按[T]键，则停止作图。

③按[R]键，则清除已绘的图形。

（七）、自动加工运行

选择好程序后，进入自动方式，按下［循环启动］按钮，自动循环加工开始。

◆数控铣削加工◆
㈠电源的接通

①确认CNC外观正常;

②合上电气控制柜总开关;

③按下机床操作面板上的开机按钮，按下复位按钮，旋出急停按钮。

㈡手动返回参考点

①选取回零方式；

②按手动轴向运动按钮，直至参考点方可松开；

③返回参考点后，返回参考点指示灯亮。

㈢程序存储、编辑

⒈准备工作

①按机床索引键，把程序保护开关置于ON；

②选择编辑方式；

③按[程序]键显示程序。

⒉把程序存入存储器中

2.1用MDI键存入

①选择编辑方式；

②按[程序]键显示程序；

③键入地址0；

④键入程序号；

⑤按[插入]键；

⑥接着把程序中每个字用键输入并[插入]。

⒊从通用PC计算机传入

①选择编辑或自动方式；

②把CNC程序盘装在编程器上；

③按[程序]键显示程序画面；

④键入所希望的程序号；

⑤运行通讯软件，使之处于输出状态；

⑥按[输入]键。

⒋程序的删除

①选择编辑方式；

②按[程序]键显示程序画面；

③键入地址0；

④键入要删除的程序号；

⑤按[删除]键。

㈣ 试运转

⒈全轴机床锁住

机床锁住开关为ON（指示灯亮）时，机床不移动，但M、T、S都能执行。用于程序校验。

⒉辅助功能锁住

辅助功能锁住开关为ON（指示灯亮）时，M、T、S都不执行。用于程序校验。

⒊空运转

程序中指定进给速度无效。快速进给开关（ON）时，以JOG进给最高速度切削进给；快速进给开关（OFF）时，以JOG进给速度切削进给。

㈤图形功能

1.图形参数的设定

①按[图形]键，第一页显示图形参数；

②按光标键，移动光标至要设定的参数下；

③按数据，[输入]键。

2.刀具路径的描述

图形画面的第二页为绘画面。

①按[S]键，进入作图状态；

②在自动/录入/手动方式下移动机床，对应的运动轨迹则会描绘出来。

③按[T]键，则停止作图。

④按[R]键，则已绘的图形清除。

㈥自动运行

⒈存储器运转

①首先把程序存入存储器中；

②选择要运行的程序（检索程序）；

③选择自动方式；

④按循环启动按钮。

⒉MDI（录入）动转

选择录入方式；

①按[程序]键；

②按页键进入[程序段值]画面；

③键入X-；

④按[输入]键；

⑤键入Y-；

⑥按[输入]键；

⑦按循环启动按钮。

⒊DNC运转

①选择自动方式；

②按[DNC]选择DNC方式；

③启动KND[DNC]通讯软件，使之处于输出状态；

④按循环启动按钮，则系统一边从PC计算机读入数据，一边进行加工。

㈦电源的切断
①确认循环启动指示灯熄灭和机械可动部分全部停止。

②按下机床操作面板上的关机按钮；

③关掉电气控制柜总开关。

㈧液晶屏亮度调整

（该系统采用6英寸液晶屏显示）

在回零方式下，在位置的第一页（相对），按X或Y、Z、4任何一健，使X或Y、Z、4任何一个字母闪烁，此时：

按CURSOR UP键：变暗。

按CURSOR DOWN键：变亮。

◆控线切割加工◆
㈠编制零件加工程序；

㈡穿丝及调整行程挡块；

㈢电极丝垂直找正；

㈣装夹工作；

㈤调整Z轴至适当位置并锁紧；

㈥移动X、Y坐标确定切割起始点；

㈦启动工作液泵，调整喷嘴流量；

㈧调用编制好的加工程序开始加工，调整加工参数。

综合实训项目一：数控车削加工零件A

一、教学要求：

1、使学生熟悉CK6140S、CJK6136A2数控车床的操作面板及操作方法。

2、掌握这数控车床的对刀方法。

3、学会如何编写数控车削加工程序。

4、掌握数控加工时的方法和技巧。

二、使用的工具、量具：

外圆车刀、螺纹车刀、切断刀、游标卡尺、千分尺。

三、加工步骤及工艺：

1、分析零件加工工艺编写工艺卡。

1）加工外形

2）切槽

3）车螺纹

4）切断

2、根据加工工艺卡编写数控加工程序，注意所编程序的刀具号与实际所用的刀号一致。

3、输入程序并检查。

4、在机床锁住、空运行状态下运行数控程序，检查机床加工的路经，刀具是否与零件所要求的一致，数控程序是否有误。如有不对的地方修改后再运行程序，直到与零件所需的一致。

5、装夹工件，注意工件一定夹紧，且摆动要小。

6、对刀

1）对外圆刀

2）对切断刀

3）对螺纹刀

注意：刀具号与所对的刀具一致；

7、加工、运行程序，注意在程序开始运行时快速倍率，进给倍率都要调低一些，再加工正常后把倍率调高。

四、检查工件尺寸并评分：

评分表

	序号
	项目与技术要求
	配分
	得分

	1
	外圆尺寸φ18+0.1、φ12+0.1、φ26-0.08
	各10分共30分
	

	2
	螺纹形状及尺寸
	10分
	

	3
	长度尺寸64 、18
	各5分
	

	4
	对刀加工
	20分
	

	5
	数控程序
	30分
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零件图A
综合实训项目二 数控车削加工零件B

一、教学要求：

1、使学生熟悉CK6140S、CJK6136A2数控车床的操作面板及操作方法。

2、掌握这数控车床的对刀方法。

3、学会如何编写数控车削加工程序。

4、掌握数控加工时的方法和技巧。

二、使用的工具、量具：

外圆车刀、内孔车刀、切断刀、游标卡尺、千分尺、内径量表。

三、加工步骤及工艺：

1、分析零件加工工艺编写工艺卡。

1）装夹工件，钻φ12孔

2）车外圆

3）车锥孔及φ20内孔

4）切断

5）调头装夹，平端面

6）车内球面孔

2、根据加工工艺卡编写数控加工程序。

程序一：车外圆、内孔、锥孔、切断；

程序二：平端面、车内孔球面。

注意所编程序的刀具号与实际所用的刀号一致。

3、输入程序并检查。

4、在机床锁住、空运行状态下运行数控程序，检查机床加工的路经，刀具是否与零件所要求的一致，数控程序是否有误。如有不对的地方修改后再运行程序，直到与零件所需的一致。

5、装夹工件，注意工件一定夹紧，且摆动要小。钻φ18孔。

6、对刀

1）对外圆刀；

2）对切断刀；

3）对内孔刀；

注意：刀具号与所对的刀具一致

7、加工、运行程序一，注意在程序开始运行时快速倍率，进给倍率都要调低一些，再加工正常后把倍率调高。

8、调头装夹，保证同轴度，用铜皮包住工件。

9、对刀：外圆刀、内孔刀的Z方向尺寸。

10、加工、运行程序二。

四、检查工件尺寸并评分：

评分表

	序号
	项目与技术要求
	配分
	得分

	1
	外圆φ48-0.025
	10分
	

	2
	球面Sφ42+0.033、内孔φ20+0.033、锥孔φ30+0.062
	30分
	

	3
	长度尺寸43±0.026
	10分
	

	4
	对刀加工
	20分
	

	5
	数控程序
	30分
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其余

零件图B
综合实训项目三：数控铣削加工零件D

一、教学要求：

1、使学生熟悉TK7650A、ZK7640数控铣床的操作面板及操作方法：

2、掌握数控铣床的对刀方法。

3、学会如何编写数控铣削加工程序。

4、掌握数控铣削加工的方法和技巧。

二、使用的工具、量具：

φ20铣刀、游标卡尺、平口虎钳、φ10铣刀、千分尺

三、加工步骤及工艺：

1、分析零件加工工艺编写工艺卡。

1）装夹工件

2）铣上平面
3）铣70*70外形

4）铣φ20孔

5）换φ10铣刀，铣5mm深外形

5）换面找正装夹

6）铣下面平

2、根据工艺卡编写数控

程序一：铣上平面、铣70*70外形、铣φ20孔；

程序二：换φ10铣刀，铣5mm深外形；

程序三：换φ20刀铣下平面。

3、输入程序并检查

4、对刀（φ20铣刀），确定工件中心为X.Y零点，工件上面为Z零点。

5、将Z方向零点向上移100㎜，空运行程序一、二、三检查刀具路经是否与工件要求的一致，如不一致修改程序后再检查运行。

6、将Z方向零点移到工件上平面运行程序一，注意开始时将倍率调低，正常加工后将倍率调高。

7、换刀（φ10铣刀），对刀确定Z方向零点X.Y方向不变。

8、运行程序二

9、调面找正装夹，换刀（φ20铣刀）对刀确定工件下平面为Z方向零点，工件中心为X.Y方向零点。

10、运行程序三。

四、检查工件尺寸并评分:

评分表

	序号
	项目与技术要求
	配分
	得分

	1
	70±0.027
	20分
	

	2
	66±0.025、φ45、16
	20分
	

	3
	φ20孔、5、15
	10分
	

	4
	对刀、加工
	20分
	

	5
	数控程序
	30分
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综合训练四：线切割加工零件E

一、教学要求：

1、使学生掌握DK7740、DK7725的操作方法和技巧。

2、学会如何编写线切割加工程序。

3、学会如何上钼丝，如何校正钳丝的垂直度

4、掌握线切加工技巧和方法。

二、使用工具、量具

起子、活动搬手、压板、校正块、游标卡尺

三、加工步骤及工艺

1、分析零件加工工艺，编写工艺卡

1）装夹工件

2）加工外形尺寸

3）重新穿钳丝跳步加工内孔

2、编写线切割加工

程序一：加工外形；

程序二：加工内孔

3、摸似运行程序。

4、校正钼丝线的垂直度。

5、调整好线切割参数。

6、调整起切点运行程序一。

7、取下钼丝，跳步到程序二的起切点。

8、重新装上钼丝运行程序二。

四、检查工件尺寸并评分

评分表

	序号
	项目与技术要求
	配分
	得分

	1
	20+0.03, 60±0.03,

80±0.03,60±0.04
	30分
	

	2
	φ20+0.06
	20分
	

	3
	数控程序
	30分
	

	4
	加工
	20分
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七、实习要求

⒈在实习过程中，必须遵守校纪校规，按正常作息时间上、下班，不允许有迟到、早退、旷课现象，请假必须履行正常请假手续，擅自离开实习场所的以旷工论处。

⒉正式实习之前，必须熟记数控加工的安全规程，确保人身与设备的安全。

⒊在实习过程中，必须服从指导老师或师傅的安排，否则将取消实习资格。

⒋在实习过程中，不清楚的地方必须在老师的指导下进行操作，由于操作不当而造成的人身或设备伤损自行负责。

⒌在实习过程中，未经许可不得带走实验室任何物品。

⒍在实习过程中，不准追追打打，不得大声喧哗，每天实习结束后都必须按要求搞好卫生，保持清洁。

八、成绩考核办法

数控机床操作实习成绩分以下2个方面进行考核：

⒈平时表现：占20%（迟到五次或旷工两天者，不计成绩，请假超五天者也不计成绩）。

⒉技能方面：占80%（出现安全事故者不计成绩）。

实习结束时学生要把实习报告、实习鉴定表按要求填写好，实习指导老师根据实习学生的实习纪律、实习态度及操作技能综合评定实习成绩。
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