
模块 7数控车床编程与复杂曲面零件加工教学手册

一、模块概述

本模块是智能制造专业群核心精技阶段的核心专业模块，面向机械加工技

术、机电技术应用、工业机器人技术应用、新能源汽车制造与检测 4个专业，

衔接县域精密制造企业数控车床操作、数控编程、复杂曲面零件加工等核心岗

位需求，聚焦“数控车床编程能力、复杂曲面零件加工工艺设计能力、高精度零

件加工实操能力”三大核心，为学生胜任县域精密金属加工、汽车零部件制造、

智能装备生产等岗位奠定坚实的专业技能基础。

模块严格遵循“三适三融”实践教学体系要求，以县域产教融合生态圈为支

撑，依托阳信东泰精密金属有限公司等核心合作企业的真实生产流程、复杂曲

面零件加工项目、企业工艺标准与质量规范，实施“适需求·融项目、适技能·融
场景、适发展·融标准”的项目化教学，将企业真实生产任务拆解为教学项目，

把企业生产场景嵌入实训全过程，把企业岗位标准、质量规范、工匠精神融入

教学评价，实现“教学内容与生产任务一致、实训场景与生产现场一致、评价标

准与岗位要求一致”。

模块遵循中职学生技能成长规律与数控加工岗位能力进阶路径，按照“基础

编程→工艺设计→曲面加工→精度优化→质量检测”的能力递进逻辑设计教学内

容，通过“理论精讲+工艺分析+仿真模拟+实操加工+企业验收”的一体化教学模

式，让学生在真实生产场景中完成从编程新手到加工能手的转变，培养具备严

谨工艺思维、规范操作能力、质量管控意识与创新优化能力的本土化技术技能

人才，精准适配县域智能制造产业对高端数控加工人才的需求。

二、教学基本信息

项目 具体内容

模块编号与名称 模块 7：数控车床编程与复杂曲面零件加工

教学阶段 核心精技阶段

教学周次 第 12-14周（共 3周）

总课时 26课时（理论 6课时+实操 20课时）



适用专业 机械加工技术、机电技术应用、工业机器人技术应用、新能源汽

车制造与检测

前置知识要求 完成基础共享阶段全部模块学习，掌握机械零件识图、CAD二

维建模、普通机床操作、标准件加工等基础技能，了解数控加工

基本概念

教学资源需求 1.硬件：数控车床（CK6140/CK6150）8台、数控仿真机房

（40机位）、数控加工刀具套装、量具套装（千分尺、游标卡

尺、内径表、粗糙度仪）、复杂曲面零件毛坯、夹具、工装；2.
软件：宇龙数控仿真软件、CAXA数控车编程软件、

AutoCAD2020、教学课件、企业工艺文件库；3.师资：具备数

控车床高级工及以上职业资格、5年以上企业数控加工经验、熟

悉县域企业加工工艺的双师型教师+企业数控技师

校企协同节点 课前 2周：合作企业（阳信东泰精密金属有限公司）提供 3套复

杂曲面零件真实生产图纸、工艺文件、质量验收标准；课中第

14周：企业数控技师驻校 6课时，指导编程优化、加工实操与

精度调试；课后 1周：学生提交加工成品与编程文件，企业技术

团队验收点评

三、教学目标

（一）知识目标

1.掌握数控车床的基本结构、坐标轴定义、运动原理与安全操作规程，理

解数控加工的基本流程与工艺原则。

2.熟练掌握数控车床 G代码、M代码、T代码、S代码、F代码的功能与使

用规范，重点掌握圆弧插补、螺纹切削、固定循环等核心指令的应用。

3.理解复杂曲面零件（圆弧曲面、椭球曲面、抛物线曲面、复合曲面）的

结构特点、加工工艺性与编程逻辑，掌握复杂曲面的数学处理与坐标计算方

法。

4.掌握数控车床刀具选择、切削参数设置、毛坯装夹、对刀操作、程序调

试、精度补偿等核心工艺知识，熟悉县域企业精密零件加工的工艺规范。

5.了解数控仿真软件的操作流程与使用方法，掌握仿真加工的程序校验、

轨迹检查、碰撞检测技巧。



6.熟悉复杂曲面零件的质量检测标准、尺寸精度控制方法、表面粗糙度优

化技巧，掌握企业零件验收的核心指标。

7.理解数控加工中的安全生产规范、质量管控要求、成本控制理念与工匠

精神内涵。

（二）技能目标

1.能独立完成数控车床的开机、回零、对刀、刀具安装、毛坯装夹等基础

操作，规范执行设备安全操作规程。

2.能根据复杂曲面零件图纸，独立完成工艺分析、刀具选择、切削参数设

置、工艺路线规划，编制完整的数控加工程序。

3.能熟练使用数控仿真软件进行程序校验、轨迹模拟、碰撞检测，排查程

序错误与工艺问题。

4.能独立操作数控车床完成复杂曲面零件的粗加工、精加工、精度补偿与

表面质量优化，确保零件尺寸精度、形位公差符合企业标准。

5.能使用精密量具完成复杂曲面零件的尺寸检测、精度验证、粗糙度测

量，准确判断零件合格性。

6.能根据加工过程中的实际问题，完成程序优化、工艺调整、精度补偿，

解决加工中的尺寸偏差、表面缺陷、刀具磨损等常见故障。

7.能规范填写数控加工工艺卡、程序单、加工记录、检测报告，符合企业

生产文件管理要求。

（三）素养目标

1.培养严谨细致、精益求精的工匠精神，严格遵循企业工艺标准与质量规

范，杜绝加工失误与废品产生。

2.树立“安全第一、质量至上”的职业理念，严格执行数控加工安全操作规

程，规范操作设备，保护自身与设备安全。

3.提升工艺思维与问题解决能力，能主动分析加工问题、优化加工方案，

具备独立处理加工故障的能力。

4.培养团队协作意识与沟通能力，能与小组同伴、企业技师协作完成加工

任务，主动交流学习经验与加工技巧。

5.树立成本控制与绿色生产理念，合理选择刀具与切削参数，减少材料浪

费与能源消耗，践行县域企业绿色制造要求。



6.培养爱岗敬业、服务地方的职业情怀，明确自身技能与县域产业发展的

关联，立志成为服务地方制造业的技术技能人才。

四、教学内容与课时安排

教学

周次

课时分配 教学内容 教学形

式

教学重点与

难点

备注

第 12
周

理论 4课

时+实操

4课时

1.数控加工基础：数控

车床结构、坐标轴定

义、安全操作规程、开

机回零操作；2.核心编

程指令：G代码

（G00/G01/G02/G03/G
71/G73）、M代码、T
代码、S代码、F代码

功能讲解；3.复杂曲面

零件工艺基础：曲面类

型、工艺性分析、刀具

选择原则；4.实操训

练：数控仿真软件操

作、基础指令编程练

习、简单轮廓零件仿真

加工

理论讲

解、课

件演

示、仿

真实

操、教

师指导

重点：核心

编程指令应

用、安全操

作规程；难

点：圆弧插

补指令坐标

计算、固定

循环指令理

解

发放企业复

杂曲面零件

图纸、编程

手册、工艺

卡模板

第 12
周

理论 2课

时+实操

4课时

1.复杂曲面零件数学处

理：圆弧曲面、复合曲

面坐标计算、节点计算

方法；2.数控车床工艺

设计：毛坯选择、装夹

方式、工艺路线规划、

切削参数设置；3.粗加

工固定循环（G71）、

精加工循环（G70）、

仿形加工循环（G73）
指令深度讲解；4.实操

训练：复杂曲面零件工

艺分析、节点计算、基

理论讲

解、案

例分

析、小

组讨

论、实

操练习

重点：复杂

曲面坐标计

算、工艺路

线规划；难

点：仿形加

工循环指令

应用、切削

参数优化

结合企业真

实零件案例

讲解工艺设

计思路



础程序编制

第 13
周

实操 8课

时

1.数控仿真软件综合应

用：复杂曲面零件程序

录入、轨迹校验、碰撞

检测、仿真加工；2.程
序调试技巧：语法错误

排查、坐标错误修正、

工艺参数调整；3.分组

实操：每组完成 1套复

杂曲面零件的仿真编程

与全流程仿真加工；4.
教师巡回指导，小组互

评程序与仿真结果

仿真实

操、分

组训

练、教

师指

导、小

组互评

重点：仿真

程序校验、

复杂曲面仿

真加工；难

点：仿真碰

撞检测、程

序错误快速

排查

确保每人 1
台仿真电

脑，提供企

业程序模板

参考

第 14
周

实操 8课

时

1.数控车床实操基础：

对刀操作、刀具安装、

毛坯装夹、程序传输、

设备调试；2.复杂曲面

零件实操加工：粗加工

→精加工→精度补偿→
表面质量优化全流程实

操；3.企业技师驻校指

导：编程优化、加工技

巧、精度调试、质量管

控；4.实操训练：每组

完成 1件企业真实复杂

曲面零件加工

实操加

工、企

业指

导、教

师巡

检、一

对一辅

导

重点：对刀

操作、实操

加工、精度

控制；难

点：复杂曲

面精度补

偿、表面粗

糙度优化

提前调试数

控车床，准

备毛坯、刀

具、量具

第 14
周

实操 0课

时+总结

2课时

1.复杂曲面零件质量检

测：尺寸精度检测、形

位公差测量、粗糙度检

测；2.加工问题分析：

尺寸偏差、表面缺陷、

刀具磨损等问题原因分

析与解决方法；3.程序

与工艺优化：结合加工

结果优化程序、调整工

检测实

操、问

题分

析、总

结梳

理、企

业点评

重点：质量

检测、问题

分析；难

点：加工精

度持续优化

准备精密量

具、检测报

告模板，企

业技师参与

点评



艺参数；4.模块总结：

知识梳理、技能复盘、

企业标准强调

五、教学方法与手段

（一）教学方法

1.项目化教学法：以企业真实复杂曲面零件加工项目为核心载体，将教学

内容拆解为“工艺分析→编程→仿真→加工→检测→优化”6个子项目，全程按照

企业生产流程开展教学，实现“做中学、学中做”。

2.案例教学法：引入阳信东泰精密金属有限公司等县域企业的真实复杂曲

面零件加工案例、工艺文件、废品案例，让学生直观了解企业岗位需求、工艺

标准与质量要求，提升教学实用性。

3.仿真驱动教学法：采用“先仿真、后实操”的教学模式，通过数控仿真软

件完成程序校验、轨迹模拟、碰撞检测，降低实操风险与材料损耗，提升编程

与加工成功率。

4.企业导师制教学法：聘请企业数控技师担任兼职导师，全程参与工艺设

计、编程指导、实操加工、质量验收环节，传递企业一线加工经验与岗位标

准。

5.分层教学法：根据学生技能基础分层设计教学任务，基础层完成标准零

件加工，提高层完成精度优化，创新层完成工艺改进与程序优化，满足不同学

生成长需求。

6.小组协作教学法：将学生分成 4-5人小组，分工完成工艺设计、编程、

仿真、加工、检测任务，培养团队协作能力与岗位分工意识。

7.问题导向教学法：围绕加工中的常见问题（尺寸偏差、表面粗糙、程序

错误）设置问题，引导学生自主分析、探究解决，提升问题解决能力。

（二）教学手段

1.多媒体教学：利用 PPT课件、数控加工视频、企业生产现场视频、零件

三维模型，直观展示数控加工流程、曲面结构、操作技巧，突破教学难点。

2.数控仿真平台：依托宇龙数控仿真软件、CAXA数控车软件，搭建虚拟

加工场景，实现程序无风险校验与加工模拟。

3.实操实训平台：依托校企共建数控实训中心，配备企业同款数控车床、



刀具、量具，打造“真设备、真工艺、真标准”的实训场景。

4.企业资源支撑：建立企业工艺文件库、图纸库、程序库，实时共享企业

最新加工工艺、质量标准与技术规范，确保教学内容与产业同步。

5.线上线下融合：搭建线上教学资源平台，上传课件、视频、程序模板、

工艺文件，方便学生课后自主学习、复习巩固。

6.精准检测手段：配备千分尺、内径表、粗糙度仪等精密量具，严格按照

企业标准完成零件精度检测，确保加工质量符合岗位要求。

六、考核标准

本模块考核严格遵循“三适三融”评价体系要求，实行过程性考核（40%）+
终结性考核（60%）+企业评价（附加分）相结合的方式，总分为 100分，考核

合格分数线为 60分，企业评价最高加 5分。

（一）过程性考核（40分）

考核项目 考核内容 分值 考核方式

课堂与实训表

现

出勤情况、课堂专注度、安全规范

执行、实训纪律、工具爱护情况

10分 教师日常记录、实

训巡检

仿真与编程作

业

仿真加工完成度、程序规范性、节

点计算准确性、工艺分析合理性

15分 教师批改、仿真结

果验收

小组协作与实

操记录

小组任务分工完成度、协作配合情

况、工艺卡填写规范性、加工记录

完整性

15分 小组评价、教师审

核、记录检查

（二）终结性考核（60分）

考核项目 考核内容 分值 考核方式

数控编程与工

艺设计

复杂曲面零件工艺分析、程序编

制、参数设置、工艺卡填写完整性

与规范性

20分 文件审核、教师评

分

数控车床实操

加工

设备操作规范性、对刀准确性、加

工流程完整性、零件尺寸精度、表

30分 实操验收、精度检

测、企业技师评分



面质量

质量检测与报

告

量具使用规范性、检测数据准确

性、检测报告完整性、问题分析合

理性

10分 检测验收、报告审

核

（三）考核结果处理

1.考核合格（≥60分）：准予通过本模块学习，获得相应学分，进入下一模

块学习。

2.考核不合格（<60分）：需参加 1周补训，重点强化编程、实操与精度控

制，补训后参加补考，补考合格后方可获得学分；补考仍不合格者，需重修本

模块。

3.企业评价加分：加工零件被企业评为优秀成品、程序与工艺获得企业认

可，可获得 1-5分附加分，计入总分。

七、教学注意事项

1.安全第一：严格执行数控车床安全操作规程，实训前必须开展安全培

训，实操时教师全程巡检，杜绝违规操作、碰撞设备、铁屑飞溅等安全事故。

2.标准落地：所有教学内容、编程规范、工艺参数、检测标准均以合作企

业真实生产标准为依据，确保教学与岗位需求零偏差。

3.理实一体：坚持“理论精讲、实操为主”，每节理论课后立即安排对应实

操训练，让学生及时巩固知识、提升技能，避免理论与实操脱节。

4.分层指导：关注学生个体差异，对编程基础薄弱的学生进行一对一程序

指导，对实操能力较弱的学生重点辅导对刀与加工操作，对能力较强的学生布

置工艺优化拓展任务。

5.校企协同：提前与企业对接，确保企业按时提供图纸、工艺文件、技师

驻校指导，及时反馈学生加工成果点评意见，保障校企协同教学落地。

6.设备维护：规范数控车床操作流程，指导学生正确使用刀具、量具与工

装，实训后做好设备保养、工具归位、场地清洁，延长设备使用寿命。

7.质量管控：强化学生质量意识，要求学生每完成一道加工工序立即进行

尺寸检测，及时调整精度，减少废品产生，培养企业岗位所需的质量管控能

力。

8.动态优化：及时收集学生学习反馈、企业技师建议，根据加工效果与岗



位需求动态调整教学内容、工艺参数与实训任务，持续提升教学质量。

八、课后拓展与巩固

（一）课后作业

1.基础作业：整理本模块核心 G代码、M代码功能，完成 2套复杂曲面零

件节点计算与程序编写，提交至线上教学平台。

2.提升作业：根据企业提供的拓展零件图纸，完成工艺设计、仿真编程与

精度分析，撰写工艺分析报告。

3.实践作业：观察企业数控加工视频，总结企业加工技巧与质量管控要

点，形成学习笔记。

4.复盘作业：梳理自身加工过程中的问题与解决方法，制定个人技能提升

计划。

（二）拓展资源

1.软件资源：数控仿真软件安装包、CAXA数控车编程教程、数控车床操

作视频。

2.工艺资源：企业复杂曲面零件工艺库、切削参数手册、数控编程国家标

准。

3.学习平台：中国大学MOOC数控技术课程、国家级职业教育数控专业教

学资源库、班级线上学习群。

4.企业资源：企业数控加工现场视频、技师操作示范视频、优秀成品案例

库。

（三）拓展任务

1.开展“数控加工技能挑战赛”，以企业零件为加工对象，比拼编程速度、

加工精度与效率。

2.分组完成复杂曲面零件工艺优化任务，对比不同工艺方案的加工效果，

形成优化报告。

3.参与企业线上技术交流会，聆听企业技师讲解最新加工技术与工艺规

范。



九、校企协同相关要求

（一）企业配合要求

1.课前资源提供：课前 2周提供 3套复杂曲面零件真实生产图纸、工艺文

件、质量验收标准、切削参数表、毛坯规格要求，安排 1名数控技师作为企业

导师。

2.课中驻校指导：第 14周安排 1名资深数控技师驻校 6课时，指导学生编

程优化、实操加工、精度调试与质量检测，传递企业加工经验。

3.课后验收点评：课后 1周内组织技术团队对学生加工成品、编程文件、

工艺报告进行验收点评，出具企业验收意见与改进建议。

4.标准同步：及时向学校传递企业最新加工工艺、技术规范与岗位要求，

确保教学内容与企业生产同步迭代。

5.场景开放：根据教学需要，开放企业生产车间供学生观摩学习，直观了

解企业真实生产流程与质量管控体系。

（二）教师对接要求

1.前期对接：提前与企业导师沟通教学计划、实训任务与考核标准，确认

资源交付时间与指导安排。

2.过程协同：课中与企业导师共同指导学生实训，及时沟通学生学习情况

与加工问题，共同调整教学策略。

3.成果反馈：整理学生加工成果、程序文件与检测报告，及时提交企业验

收，跟踪点评进度，将企业意见反馈给每位学生。

4.教学优化：结合企业反馈与岗位需求，动态调整教学内容、工艺参数与

实训任务，持续优化教学方案。

5.资源共建：与企业共同开发数控编程校本教材、工艺手册、实训指导

书，共建校企共享教学资源库。

十、模块总结

本模块作为智能制造专业群核心精技阶段的关键模块，紧扣县域精密制造

产业需求，以企业真实复杂曲面零件加工项目为核心，依托产教融合生态圈资

源，全面落实“三适三融”实践教学要求，实现了教学内容与生产任务、实训场

景与生产现场、评价标准与岗位要求的深度融合。

通过 3周 26课时的系统教学，学生熟练掌握数控车床核心编程指令、复杂



曲面工艺设计、仿真加工、实操加工与精度检测技能，具备独立完成企业复杂

曲面零件加工的岗位能力，培养了严谨细致的工匠精神、规范操作的安全意识

与质量至上的职业素养。模块教学全程依托企业资源、遵循岗位标准、聚焦能

力提升，为学生后续进入特色创研阶段学习、胜任县域数控加工核心岗位、成

长为服务地方制造业的技术技能人才奠定了坚实基础。



模块 7 数控车床编程与复杂曲面零件加工

学生配套学习手册

一、模块前言

欢迎进入《模块 7：数控车床编程与复杂曲面零件加工》的学习！本模块

是你从基础数控加工迈向高端精密加工的核心进阶模块，也是你对接县域精密

制造企业核心岗位的关键环节。本模块将带你深入掌握数控车床编程、复杂曲

面加工、精度控制等核心技能，全程使用企业真实零件图纸、遵循企业生产标

准、接受企业技师指导，让你在校园实训中提前适应企业岗位工作模式。

本配套学习手册是你本模块学习的“专属导航”与“任务清单”，严格同步教

学进度与企业要求，清晰明确每周、每课时的学习任务、实操内容、完成标准

与注意事项，全程指引你有序完成学习、实操、检测、优化全流程。请你认真

阅读手册内容，严格执行任务要求，主动参与实操训练，积极请教老师与企业

技师，养成严谨规范的学习与操作习惯，力争顺利通过模块考核，掌握企业岗

位必备的数控加工核心技能。

本手册配套第 12-14周教学安排，总课时 26课时（理论 6课时+实操 20课
时），所有学习内容、实操任务、考核标准均贴合阳信东泰精密金属有限公司等

县域企业真实岗位需求，让你学即能用、用即合格，快速成长为企业认可的数

控加工技术人才。

二、学习基本信息

项目 具体内容

模块名称 模块 7：数控车床编程与复杂曲面零件加工

学习周期 第 12-14周（共 3周）

总课时 26课时（理论 6课时+实操 20课时）

学习资源 1.必备物品：笔记本、钢笔、计算器、绘图工具、工艺卡模板；2.
设备工具：数控仿真电脑、数控车床、数控刀具、精密量具；3.软
件工具：宇龙数控仿真软件、CAXA数控车软件；4.学习素材：企

业复杂曲面零件图纸、编程手册、工艺文件、教学课件、企业操作

视频



前置基础 完成基础共享阶段全部模块学习，掌握机械识图、CAD建模、普通

机床操作技能，了解数控加工基本概念

学习要求 1.严格遵守实训安全纪律，不迟到、不早退、不旷课，实操时全程

服从教师与企业技师指导；2.课堂专注听讲，认真记录核心知识

点、编程指令、工艺参数、操作技巧；3.独立完成编程、仿真、加

工、检测任务，不抄袭、不敷衍，确保成果真实有效；4.主动请教

学习疑问、加工难题，积极参与小组协作与交流；5.严格遵循企业

工艺标准与操作规范，爱护设备、刀具、量具，保持实训场地整

洁；6.认真完成质量检测，树立“质量第一”的理念，确保加工零件符

合企业验收标准

校企协同相关 课前 2周领取企业真实零件图纸与工艺文件；第 14周接受企业数控

技师现场指导；课后提交加工成果接受企业验收点评

三、学习目标

（一）知识目标

1.熟记数控车床坐标轴定义、核心 G/M/T/S/F代码功能，掌握复杂曲面编

程的核心指令。

2.理解复杂曲面零件结构特点、工艺性、坐标计算方法与工艺设计原则。

3.掌握数控车床对刀、装夹、程序传输、精度补偿的原理与操作要点。

4.熟悉数控仿真软件操作流程与程序校验、碰撞检测方法。

5.掌握复杂曲面零件尺寸精度、形位公差、表面粗糙度的检测标准与方

法。

6.牢记数控加工安全操作规程、企业质量管控规范与工匠精神内涵。

（二）技能目标

1.能独立完成数控车床开机、回零、对刀、刀具安装、毛坯装夹等基础操

作。

2.能根据企业零件图纸完成复杂曲面坐标计算、工艺设计、程序编制。

3.能熟练使用仿真软件完成程序校验、轨迹模拟、碰撞检测。

4.能独立操作数控车床完成复杂曲面零件粗精加工与精度优化。



5.能使用精密量具完成零件全尺寸检测，准确判断合格性。

6.能排查加工中的程序错误、尺寸偏差、表面缺陷等常见问题。

7.能规范填写工艺卡、程序单、加工记录、检测报告。

（三）素养目标

1.养成严谨细致、精益求精的操作习惯，杜绝粗心失误与废品产生。

2.树立安全操作、规范施工的职业底线，严格遵守实训纪律与安全规程。

3.提升工艺思维与问题解决能力，主动分析、自主解决加工难题。

4.培养团队协作意识，高效完成小组分工任务，主动交流学习经验。

5.树立质量至上、服务地方的职业情怀，以企业标准要求自己的学习与实

操。

6.养成爱护设备、节约材料、绿色生产的良好职业习惯。

四、具体学习任务与工作内容（按周推进）

第 12周：基础夯实——数控编程与复杂曲面工艺设计

本周核心：掌握数控车床核心编程指令、复杂曲面坐标计算、工艺设计方

法，完成仿真基础训练。

第 12周第 1-4课时（理论 4课时+实操 4课时）

学习内容：数控加工基础、核心编程指令、安全操作规程、仿真软件入门

具体工作内容：

1.聆听模块导入，明确本模块学习目标、任务安排、考核标准与企业岗位

要求。

2.学习数控车床基本结构、坐标轴定义、运动原理、安全操作规程，记录

安全操作禁忌与注意事项。

3.重点学习 G00（快速移动）、G01（直线插补）、G02/G03（圆弧插补）、

M03/M05（主轴启停）、T代码（刀具选择）、S代码（主轴转速）、F代码（进

给速度）的功能与格式。

4.认识复杂曲面零件类型（圆弧曲面、复合曲面），了解企业零件加工的工

艺性要求。

5.实操训练：登录数控仿真软件，熟悉软件界面、程序录入、轨迹显示功



能，完成简单轮廓零件的基础指令编程与仿真加工。

完成标准：

1.安全笔记完整，能准确复述数控车床安全操作要点。

2.熟记 5种核心 G代码、3种M代码功能与书写格式。

3.能独立完成仿真软件基础操作，简单程序无语法错误。

4.能识别企业复杂曲面零件图纸的基本结构与尺寸要求。

备注：领取企业零件图纸、编程手册、工艺卡模板，严禁在仿真软件中进

行违规操作。

第 12周第 5-8课时（理论 2课时+实操 4课时）

学习内容：复杂曲面坐标计算、工艺设计、固定循环指令

具体工作内容：

1.学习复杂曲面零件节点计算方法，掌握圆弧曲面坐标计算公式与计算步

骤。

2.学习数控车床工艺设计全流程：毛坯选择→装夹方式→刀具选择→工艺

路线→切削参数设置。

3.重点学习 G71（粗车循环）、G70（精车循环）、G73（仿形循环）指令的

格式、应用场景与编程方法。

4.以企业真实复杂曲面零件为案例，完成工艺分析、节点计算、程序框架

编制。

5.小组讨论：交流坐标计算技巧、工艺设计思路，解决计算与编程疑问。

完成标准：

1.能独立完成复杂曲面零件节点计算，计算结果准确无误。

2.能规范填写数控加工工艺卡，完成工艺路线与参数设置。

3.能正确使用 G71/G70/G73指令编制复杂曲面加工程序。

4.小组讨论积极，能主动分享计算与编程经验。

备注：使用计算器规范计算坐标，保留小数点后三位，符合企业精度要

求。

第 13周：技能进阶——数控仿真与程序调试

本周核心：熟练使用数控仿真软件，完成复杂曲面零件全流程仿真加工，



排查程序错误。

第 13周第 1-8课时（实操 8课时）

学习内容：仿真软件综合应用、程序调试、复杂曲面仿真加工

具体工作内容：

1.复习上周编程指令、坐标计算、工艺设计知识，梳理程序编写流程。

2.分组任务：每组根据企业零件图纸，完成程序完整录入、参数设置、工

艺核对。

3.仿真操作：进行程序校验、轨迹显示、碰撞检测，排查语法错误、坐标

错误、工艺错误。

4.仿真加工：启动仿真加工，观察刀具轨迹、加工流程，记录仿真中出现

的问题。

5.程序优化：根据仿真结果修改程序、调整参数，直至仿真加工无错误、

无碰撞、轨迹正确。

6.小组互评：交换程序与仿真结果，互相检查错误、提出优化建议。

7.教师指导：针对程序错误、仿真问题进行一对一辅导，确保程序合格。

完成标准：

1.程序格式规范、指令正确、坐标准确，无语法错误。

2.仿真加工轨迹正确、无碰撞、无过切、无欠切。

3.能独立排查并修正程序错误，优化切削参数。

4.按时完成仿真任务，提交仿真结果与程序文件。

备注：仿真前必须进行碰撞检测，严禁跳过校验直接加工，保存好程序文

件。

第 14周：实战攻坚——数控实操加工与企业验收

本周核心：完成数控车床真实零件加工、精度检测、程序优化，接受企业

技师指导与验收。

第 14周第 1-6课时（实操 6课时）

学习内容：数控车床实操、对刀操作、毛坯装夹、粗精加工

具体工作内容：



1.学习数控车床实操流程：开机→回零→刀具安装→毛坯装夹→对刀操作

→程序传输→设备调试。

2.重点练习对刀操作，掌握 X轴、Z轴对刀方法与参数输入技巧。

3.分组实操：将仿真合格的程序传输至数控车床，进行试切、粗加工、精

加工。

4.加工过程中实时观察切削状态，及时调整进给速度、主轴转速，保证加

工安全与质量。

5.企业技师驻校指导：学习企业技师的加工技巧、精度调试方法、质量管

控要点，主动请教加工疑问。

6.教师全程巡检，纠正违规操作，指导设备使用与加工调整。

完成标准：

1.对刀操作准确，参数输入无误，无撞刀风险。

2.加工流程规范，严格执行粗精加工顺序，操作符合安全要求。

3.能听从企业技师与教师指导，主动调整加工状态。

4.毛坯装夹牢固，刀具安装正确，加工过程稳定。

备注：实操时必须佩戴防护用品，严禁佩戴手套操作旋转设备，远离卡盘

与刀具。

第 14周第 7-12课时（实操 6课时）

学习内容：精度补偿、表面质量优化、零件加工完成

具体工作内容：

1.学习数控车床精度补偿方法，掌握刀具磨损补偿、间隙补偿操作技巧。

2.对粗加工零件进行精度检测，根据检测结果调整补偿参数，完成精加工

优化。

3.优化切削参数，提升零件表面粗糙度，满足企业质量标准。

4.完成复杂曲面零件全部加工工序，进行去毛刺、清洁处理。

5.持续接受企业技师指导，优化加工细节，提升零件精度与外观质量。

完成标准：

1.能独立完成精度补偿操作，尺寸偏差控制在企业允许范围内。

2.零件表面光滑、无刀纹、无毛刺，粗糙度符合企业标准。



3.加工完成的零件外观整洁、尺寸准确、无加工缺陷。

4.严格遵守加工时间安排，高效完成加工任务。

备注：精度补偿需谨慎操作，调整后必须再次检测，确保尺寸合格。

第 14周第 13-14课时（检测+总结 2课时）

学习内容：质量检测、问题分析、模块总结、企业点评

具体工作内容：

1.学习精密量具使用方法：千分尺、游标卡尺、内径表、粗糙度仪的规范

操作。

2.对自己加工的零件进行全尺寸检测，记录检测数据，填写检测报告。

3.分析加工中出现的尺寸偏差、表面缺陷等问题，查找原因并提出改进方

法。

4.结合加工结果优化程序与工艺参数，形成优化记录。

5.聆听模块总结，梳理本模块核心知识、技能、技巧，明确自身优势与不

足。

6.接受企业技师点评，听取企业对零件质量、编程水平、操作规范的评价

与建议。

完成标准：

1.量具使用规范，检测数据准确，检测报告填写完整。

2.能准确分析加工问题原因，提出合理改进措施。

3.程序与工艺优化方案合理，具有可操作性。

4.认真听取企业点评，做好记录，明确后续提升方向。

备注：检测时轻拿轻放量具与零件，避免磕碰损坏，如实填写检测数据。

五、考核要求与备考指南

（一）考核内容

1.过程性考核（40 分）：出勤、安全纪律、仿真作业、编程作业、工艺卡

填写、小组协作、实训记录。

2.终结性考核（60 分）：工艺设计与编程（20分）、实操加工与精度（30
分）、质量检测与报告（10分）。



3.企业附加分（5 分）：零件优秀、程序规范、工艺合理可获得加分。

（二）备考指南

1.知识备考：背诵核心 G/M代码、安全规程、工艺原则，熟记坐标计算方

法。

2.技能备考：反复练习仿真编程与对刀操作，熟悉加工全流程，提前模拟

精度检测。

3.实操备考：严格按照企业标准练习加工，注重尺寸精度与表面质量，减

少加工失误。

4.资料准备：整理笔记、程序模板、工艺卡、检测报告，考前全面复盘。

六、安全操作规范

1.进入实训场地必须穿戴工作服、防护鞋，长发扎起，严禁佩戴手套操作

旋转设备。

2.开机前检查设备状态、刀具、夹具、毛坯，确认无误后方可启动设备。

3.程序运行前必须进行仿真校验与空运行，确保无碰撞、无错误。

4.加工过程中严禁近距离观察刀具，不得用手触摸工件、刀具、卡盘。

5.测量尺寸必须停机操作，待主轴完全停止后方可进行测量。

6.发现异常立即停机，报告教师与企业技师，严禁私自处理设备故障。

7.实训结束后清洁设备、场地，归还刀具、量具，关闭电源。
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