
 

 

《数控车削实训与考级》课程标准 
课程代码：             建议课时数：292（11W）      学分：22 

适用专业：数控技术 

先修课程：数控加工工艺与编程技术基础、数控机床操作加工技术训练、车工工艺与技

术训练 

后续课程：机床数控技术基础、数控电火花加工技术训练、CAD/CAM 软件应用技术、数

控设备管理和维护技术基础 

一、前言 

1.课程的性质 
该课程是江苏省五年制高职数控技术专业的一门专业技能方向课程。 

其任务是：使学生掌握数控车削加工的基本知识，能对较复杂零件的数控车削加工

进行工艺分析，掌握较复杂零件的数控车削编程技术，具备操作数控车床加工较复杂零

件的基本技能，经考核，取得数控车削中高级技能等级证书。 

2.设计思路 
该课程是依据数控技术专业毕业生的职业岗位面向设置的。其总体设计思路是，打

破以知识传授为主的传统学科课程模式，转变为以相关工作过程导向的能力本位课程模

式，并让学生在完成具体学习项目的过程中提升相应职业能力并积累实际工作经验。课

程内容的选取和结构安排以五年一贯制高等职教的人才培养规格为依据，遵循学生知识

与技能形成规律和学以致用的原则，突出对学生职业能力的训练，理论知识的选取紧紧

围绕完成工作任务的需要，同时又充分考虑了高等职业教育对理论知识学习的要求，融

合了相关职业岗位对从业人员的知识、技能和态度的要求。项目设计以由易到难为线索

来进行。教学过程中，要通过校企合作，校内实训基地建设等多种途径，充分开发利用

学习资源，给学生提供丰富的实践机会。教学效果评价采取过程评价与结果评价相结合

的方式，坚持“在评价中学”的理念，通过理论与实践相结合，重点评价学生的职业能

力。 

本课程在内容的组织上分为编程训练、中级工操作训练、高级工操作训练三个模块，

编程模块由 6个课题组成，中级工操作训练模块由 15个课题及样卷组成，高级工操作训

练模块由 15个课题及样卷组成。 

二、课程目标 
1．知识目标 

（1）了解数控车削加工工艺基础理论和知识； 

（2）熟悉基本零件加工工艺流程、加工方法和设备、技术要求等； 

（3）了解零件质量管理的基本知识； 

（4）了解在机械加工行业当中零件的组织和管理的相关知识。 

2．能力目标 

（1）掌握数控车削加工工艺基础理论和知识； 

（2）掌握基本零件加工工艺流程、加工方法和设备、技术要求等； 

（3）能够达到零件质量的基本要求； 

（4）能够掌握数控加工软件的操作方法； 

（5）能根据零件的类型和特性合理选择工艺参数和刀具、夹具； 

（6）能合理制定零件加工过程中的工艺过程、编制工艺卡片； 

（7）能正确运用手工编程进行零件加工； 



 

 

（8）能正确操作数控车/加工中心机床，并能进行简单的维修； 

（9）能依据国家标准对零件进行常规质量检查。 

3．素质目标 

（1）培养学生具有环境保护意识和可持续发展的意识； 

（2）培养学生吃苦耐劳、刻苦求真的科学探索精神； 

（3）养成实事求是，尊重科学，勇于实践，创新求实的工作习惯； 

（4）培养学生团体协作的能力。 

三、课程内容与要求 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

序号 项目（课题）名称 相关知识 操作训练 情境设计 教学要求 教学评价 参考学时 

1 

编

程

训

练

模

块 

课题一：数控车削

编程基础知识 

1.机床数控技术的基本概念。 

2.数控机床坐标系的相关知识。 

3.数控车削加工的对刀方法。 

1.对照机床，能说出几种数控车床的组

成部分和工作过程。 

2.利用网络技术查找各种数控车床的相

关资料及主要技术指标。 

通过编制数控加工

程序，进一步掌握程序编

制的基本指令与格式；通

过使用仿真软件，验证数

控加工程序编制的正确

性；通过操作机床，进一

步熟悉数控机床面板、系

统功能、操作步骤以及机

床维护保养要求。 

1.掌握数控车床的坐标系知识。 

2.学会数控车削加工对刀原理。 

本部分内容采用

过程评价和项目评价

相结合的方法，注重学

生自我评价、小组评价

和教师评价的综合性。 

教师评价占 80%，

评价的手段包括闭卷

（或开卷）考核、运用

网络资源等形成的实

践报告、观测、现场操

作等。评价的内容包括

基本知识的测试，学习

过程档案资料（作业、

课堂笔记、课堂表现记

录、实践报告），对仿

真软件的熟悉程度，运

用基本编程指令编制

零件加工程序的正确

程度及仿真运行情况。 

学生自评占 10%，

包括遵守课堂纪律、积

极参与教学活动、按时

独立完成任务情况。 

小组评价占 10%，

包括乐于请教和帮助

同学、小组活动协调和

谐、积极参与小组活

动、实践活动操作规

范、学习态度等。 

1 

课题二：数控车削

编程的基本指令 

1.数控车床基本G指令。 

2.数控车床的M、F、S、T指令。 

3.数控编程基本指令的使用。 

1.了解模拟软件的功能，熟练使用仿真

软件。 

2.能采用基本指令编制程序并输入计算

机进行模拟加工零件。 

1．掌握数控车削加工的准备功

能指令。 

2．掌握数控车削加工的 M、F、

S、T功能编程指令的应用。 

2 

课题三：典型固定

循环指令应用 

1.常用固定循环的格式。 

2.常用固定循环的使用场合。 

3.常用固定循环的参数选择。 

1.会使用固定循环指令编写外形加工程

序并输入计算机模拟加工零件。 

2.会使用固定循环指令编写内孔加工程

序并输入计算机模拟加工零件。 

1．掌握典型循环指令的程序格

式。 

2．熟练运用典型循环指令编写

程序。 

6 

课题四：子程序的

调用 

1.子程序的概念。 

2.子程序的格式。 

3.子程序的使用。 

1.合理编写相应的子程序，简化原有的

编程。 

2.应用子程序编写加工程序并输入计算

机模拟加工零件。 

1．了解子程序的应用范围。 

2．熟练运用子程序功能编写程

序。 

1 

课题五：数控车削

加工的宏程序 

1.A 类宏程序应用场合及编写

格式。 

2.B 类宏程序应用场合及编写

格式。 

3.常见的二次曲线的标准方程

及参数方程。 

4.宏程序的使用要求。 

1.使用 A 类宏程序编写加工程序并输入

计算机模拟加工零件。 

2.使用 B 类宏程序编写加工程序并输入

计算机模拟加工零件。 

 

1．熟悉宏程序的类型。 

2．会运用用户宏指令编写程序。 
2 

课题六：数控车床

的基本操作 

1.数控车床的安全操作规程与

日常维护保养常识。 

2.典型数控车床操作方法与步

骤。 

3.数控车床常见故障、原因分析

与排除方案。 

1.熟悉数控车床面板，正确规范地操作

数控车床。 

2.会对数控车床进行日常维护保养。 

3.能分析并简单处理实践过程中数控车

床出现的非正常情况。 

1．严格遵守数控车床的安全操

作规程。 

2．能熟练操作典型的数控车床。 

3.能正确地进行数控车床的日

常维护保养。 

4．初步具备数控车床常见故障

的诊断能力。 

2 

2 

中

级

工

操

作

训

练

模

块 

课题一：外轮廓综

合车削（一） 

1.机械加工工艺基础知识。 

2.数控车床基本操作技能。 

3.数控车床操作规范。 

1.能正确选择刀具、安装刀具。 

2.能正确编制程序并输入机床进行模拟

验证。 

3.掌握对刀方法，正确对刀。 

4.正确地加工零件、正确地选择量具进

行测量。 

5.进行质量分析与控制，保证加工零件

的尺寸精度和表面精度。 

1.制定工艺方案 

（1）分析零件信息：

教师布置项目工作任务，

引导学生理解零件加工

技术要求，学生分组讨

论，教师引导学生填写相

应卡片。 

（2）拟定加工顺序，

确定工艺装备，选择切削

用量：学生在教师引导下

学习搜集相关资料，讨论

分析，填写相应卡片。 

1.掌握外轮廓加工工艺分析和

程序编写。 

2.熟练掌握对刀操作方法。 

3.养成遵守操作规程、文明生

产、安全操作的良好习惯。 

本部分内容采用

过程评价和项目评价

相结合的方法，注重学

生的自我评价、小组评

价和教师评价的综合

性。 

教师评价占 80%，

评价的手段包括观测、

现场操作等。评价的内

容包括完成零件加工

的质量占 60%、操作过

程中遵守操作规程、文

4 

课题二：外轮廓综

合车削（二） 

1.外轮廓加工工艺分析和切削

参数的合理选择。 

2.角度编程的知识。 

3.工量具的使用。 

1.能正确地编制零件的数控车削加工工

艺和加工程序并输入机床模拟验证。 

2.能正确选择与安装刀具、对刀、加工

零件并保证尺寸精度。 

1.能正确选择与安装刀具，制定

工件的车削加工工艺规程。 

2.掌握进刀方法及切削余量的

合理分配。 

6 



 

 

3.能对零件的加工质量进行检测和分

析。 

（3）制定工艺规程：

教师引导学生制定工艺

规程及操作加工方案。 

2.编制程序、仿真操作加

工 

（1）编写程序清单，

在仿真软件上进行虚拟

操作加工。 

3.实际操作加工 

（1）将程序输入数

控车床，校验程序。 

（2）检查加工准备。 

（3）实际操作加工。 

根据学生自身特点

分别扮演机床操作工、工

艺员、质检员、专家等角

色；或分工或协同完成零

件加工、产品交接等工

作。 

4.零件检测 

学生与教师共同对

加工完成的零件质量逐

项进行检测，学生在教师

的关注指导下填写卡片，

教师提供规范化技术文

档范例供学生参考。 

5.学习评价 

教师引导学生分析

超差原因，评估任务完成

质量，填写小组总结报

告，教师关注团队合作效

果。 

 

3.能对零件的加工质量进行检

测和分析。 

明生产占 40%。 

学生自评占 10%，

包括遵守课堂纪律、积

极参与课堂教学活动、

按时完成任务情况、按

要求完成准备工作情

况、阶段性实习总结

等。 

小组评价占 10%，

包括乐于请教和帮助

同学、小组活动协调和

谐、积极参与小组活

动、学习态度等。 

课题三：外轮廓综

合车削（三） 

1.刀尖圆弧半径补偿的知识。 

2.切槽刀的选用及安装。 

3.皮带轮槽加工的知识。 

1.能正确地编制零件的数控车削加工工

艺，编程时能利用刀尖圆弧补偿指令对

零件进行有效的补偿。 

2.能正确选择和安装刀具、对刀、加工

零件。 

3.能对零件的加工质量进行分析并保证

加工精度。 

1.能利用刀尖圆弧对零件进行

有效的补偿。 

2.能正确选择和安装刀具，制定

工件的车削加工工艺规程。 

3.能对零件的加工质量进行分

析。 

6 

课题四：螺纹车削

（一） 

1.螺纹的基本知识。 

2.螺纹加工的编程指令。 

3.螺纹刀的安装。 

4.螺纹量具的使用。 

1.掌握车削普通三角螺纹尺寸的计算，

正确地编制程序并输入机床模拟验证。 

2.能正确地刃磨螺纹刀和安装刀具、对

刀、加工螺纹并保证尺寸精度。 

1.掌握车削普通三角螺纹尺寸

的计算。 

2.能正确地刃磨螺纹刀和安装刀

具。 

3.掌握螺纹的编程方法。 

4 

课题五：螺纹车削

（二） 

1.根据零件图纸要求，合理选择

编程指令。 

2.多头螺纹加工知识。 

3.螺纹外圆车刀，螺纹车刀刀补

的原理。 

1.根据零件图纸要求，合理选择编程指

令，正确地编制程序并输入机床模拟验

证。 

2.对刀，能熟练运用外圆车刀、螺纹车

刀的补偿方法，掌握多头螺纹的加工方

法。 

3.能正确地加工零件，并保证加工精度。 

1.根据零件图纸要求，合理选择

的编程指令。 

2.掌握多头螺纹的加工方法。 

3.能够熟练掌握外圆车刀、螺纹

车刀的补偿方法。 

6 

课题六：梯形槽、

内孔车削 

1.梯形槽的计算方法。 

2.内孔切削注意要点。 

3.镗孔加工的编程要点。 

1.能正确编制梯形槽和内孔车削加工工

艺和程序。 

2.正确地选择刀具、安装刀具、对刀，

熟练进行孔类零件加工和梯形槽零件加

工。 

1.掌握内孔车削的加工工艺。 

2.熟练掌握镗孔加工方法。 

3.掌握梯形槽的加工方法。 

4 

课题七：内螺纹车

削 

1.零件加工工艺安排。 

2.内螺纹的基本参数及加工工

艺。 

1.熟练掌握车削螺纹的进刀方法和合理

分配进刀深度，正确编制程序并输入机

床模拟验证。 

2.正确选择刀具、对刀、加工零件。 

3.掌握内螺纹的测量方法。 

1.掌握数控车床车削内螺纹的

基本知识。 

2.熟练掌握车削螺纹的进刀方

法和合理分配进刀深度。 

3.掌握内螺纹的测量方法。 

4 

课题八：孔轴类零

件车削（一） 

1.合理地拟定加工路线。 

2.中途对刀的原理及方法。 

1.选择合理的加工路线，编制程序输入

机床模拟验证。 

2.掌握中途对刀的方法，加工零件并保

证尺寸精度。 

1.选择合理的加工路线。 

2.掌握中途对刀的方法。 

3.培养学生的操作规范。 

6 

课题九：孔轴类零

件车削（二） 
1.合理地拟定加工路线。 

1.合理选用有关的切削用量，正确使用

循环指令编制程序并输入机床模拟验

证。 

2.对刀，加工零件并保证尺寸精度。 

1.掌握零件的加工工艺分析。 

2.熟练掌握孔轴类的加工方法，

能够确定有关的切削用量。 

3.正确使用循环编程指令。 

6 

课题十：孔轴类零

件车削（三） 

1.合理地制定孔轴类零件的加

工工艺。 

1.确定零件的工艺路线，合理选择切削

用量，编制程序并输入机床模拟验证。 

2.对刀，加工零件并保证尺寸精度。 

3.能对零件进行就加工质量分析与控

制。 

1.确定零件的工艺路线。 

2.合理选择切削用量。 

3.能对零件进行加工质量分析。 

6 



 

 

课题十一：轴、套

类 零 件 的 车 削

（一） 

1.配合件的加工工艺。 

2.配合精度的保证。 

1.正确编写零件的加工工艺与程序，程

序输入机床模拟验证。 

2.对刀，掌握配合件的加工方法并保证

尺寸精度。 

1.正确编写零件的加工程序。 

2.掌握配合件的加工方法。 

3.能根据图纸要求，保证加工精

度。 

6 

课题十二：轴、套

类 零 件 的 车 削

（二） 

1.配合件的加工工艺。 

2.配合精度的保证。 

1.正确编写零件的加工工艺与程序，程

序输入机床模拟验证。 

2.对刀，学会较复杂配合件的加工方法

并保证尺寸精度。 

1.具备制订加工工艺分析的能

力。 

2.掌握较复杂配合件加工方法。 

3.培养学生独立操作的能力。 

6 

课题十三：综合训

练（一） 

1.综合零件的工艺分析。 

2.固定循环指令的使用。 

1.根据图样的要求，合理制定加工路线，

编制程序输入机床模拟验证。 

2.对刀，掌握外圆、内孔、螺纹的加工

方法并保证加工精度。 

3.掌握加工的技巧，保证零件的质量。 

1.根据图样的要求，合理制订加

工路线。 

2.掌握外圆、内孔、螺纹的加工

方法。 

3.掌握加工的技巧，保证零件的

质量。 

6 

课题十四：综合训

练（二） 

1.较复杂轴、套类零件的工艺分

析。 

2.固定循环指令的使用。 

1.掌握较复杂轴、套类零件的加工工艺

与程序编制。 

2.对刀，能选用合理的切削方法，加工

较复杂配合件并保证加工精度。 

1.掌握轴、套类零件的程序编

制。 

2.具备加工较复杂配合件的能

力。 

3.能用合理的切削方法保证加

工精度。 

6 

课题十五：综合训

练（三） 

1.较复杂轴、套类零件的工艺分

析。 

2.固定循环指令的使用。 

1.能根据零件图纸制定合理的加工工

艺，进行必要的尺寸计算，能正确地编

制零件的加工程序。 

2.对刀，能用合理的方法控制零件的尺

寸精度和表面粗糙度。 

1.能根据零件图编制合理的程

序，并掌握必要的尺寸的计算。 

2.掌握较复杂类零件的程序编

写。 

3.能用合理的方法控制尺寸精

度和表面粗糙度。 

6 

附：中级技能鉴定样卷（一） 

   中级技能鉴定样卷（二） 

中级技能鉴定样卷（三） 

3 

高

级

工

操

作

训

练

模

块 

课题一：内孔、内

锥度车削 

1.外轮廓、内孔的加工知识。 

2.短轴类零件的加工工艺和程

序编制。 

1.能正确地加工短轴类零件的外轮廓、

内孔。 

2.进一步熟练操作机床，采用正确的加

工方法加工零件。 

3.进一步养成文明操作、安全操作的良

好习惯。 

1.制定工艺方案 

（1）分析零件信息：

教师布置项目工作任务，

引导学生理解零件加工

技术要求，学生分组讨

论，教师引导学生填写相

应卡片。 

（2）拟定加工顺序，

确定工艺装备，选择切削

用量：学生在教师引导下

学习搜集相关资料，讨论

分析，填写相应卡片。 

（3）制定工艺规程：

教师引导学生制定工艺

规程及操作加工方案。 

1.掌握外轮廓、内孔的加工方

法。 

2.掌握复杂零件的程序编制。 

3.通过机床加工培养学生基本

操作技能，养成文明操作、安全

操作的良好习惯。 

本部分内容采用

过程评价和项目评价

相结合的方法，注重学

生的自我评价、小组评

价和教师评价的综合

性。 

教师评价占 80%，

评价的手段包括观测、

现场操作等。评价的内

容包括完成零件加工

的质量占 60%、操作过

程中遵守操作规程、文

明生产占 40%。 

学生自评占 10%，

包括遵守课堂纪律、积

6 

课题二：内沟槽、

内螺纹车削 

1.内沟槽与内螺纹的程序编写。 

2.复杂轴类零件的数控车削工

艺分析。 

3.切削用量的合理选择。 

1.能够对内沟槽、内螺纹等复杂轴类零

件进行数控车削工艺分析，合理选择切

削用量，正确编写程序，输入机床模拟

验证。 

2.对刀，加工零件并保证尺寸精度。 

1.掌握内沟槽与内螺纹的程序

编写。 

2.能够对复杂轴类零件进行数

控车削工艺分析。 

3.合理选择加工时的切削用量。 

6 

课题三：非圆曲面

外轮廓车削（一） 

1.椭圆参数方程及程序编写。 

2.椭圆的加工工艺，加工精度的

保证。 

3.综合应用的能力。 

1.正确制定加工工艺，学会椭圆参数方

程的程序编写方法。 

2.对刀，加工零件并保证尺寸精度。 

1.掌握椭圆参数方程的程序编

写。 

2.制订正确的配合件的加工工

艺，保证加工精度。 

6 



 

 

2.编制程序、仿真操作加

工 

（1）编写程序清单，

在仿真软件上进行虚拟

操作加工。 

3.实际操作加工 

（1）将程序输入数

控车床，校验程序。 

（2）检查加工准备。 

（3）实际操作加工。 

根据学生自身特点

分别扮演机床操作工、工

艺员、质检员、专家等角

色；或分工或协同完成零

件加工、产品交接等工

作。 

4.零件检测 

学生与教师共同对

加工完成的零件质量逐

项进行检测，学生在教师

的关注指导下填写卡片，

教师提供规范化技术文

档范例供学生参考。 

5.学习评价 

教师引导学生分析

超差原因，评估任务完成

质量，填写小组总结报

告，教师关注团队合作效

果。 

 

3.培养学生综合应用的能力。 极参与课堂教学活动、

按时完成任务情况、按

要求完成准备工作情

况、阶段性实习总结

等。 

小组评价占 10%，包括

乐于请教和帮助同学、

小组活动协调和谐、积

极参与小组活动、学习

态度等。 

课题四：非圆曲面

外轮廓车削（二） 

1.抛物线参数方程及程序编写。 

2.尺寸精度、表面粗糙度的保

证。 

3.选择合理的装夹方案。 

1.学会抛物线参数方程的程序编写方

法。 

2.合理选择装夹方案，对刀，正确加工

零件，并能保证尺寸精度、表面粗糙度。 

1.掌握抛物线参数方程的程序

编写。 

2.能保证尺寸精度、表面粗糙度

和形位公差。 

3.合理选择装夹方案，保证加工

精度。 

6 

课题五：非圆曲面

外轮廓车削（三） 

1.二次曲线参数方程及程序编

写。 

2.复杂零件工艺路线的拟定。 

3.切削用量的选择。 

1.正确地制定零件加工工艺，学会二次

曲线参数方程的程序编写方法。合理制

定工艺路线，掌握车削时切削用量的选

择。 

2.对刀，加工零件并保证尺寸精度。 

1.掌握双曲线参数方程的程序

编写。 

2.合理制订工艺路线。 

3.掌握车削时切削用量的选择。 

6 

课题六：轴、套类

零件车削（一） 

1.合理制定配合件的工艺路线。 

2.使用相关编程指令，提高圆

柱、圆锥面配合加工质量。 

3.分析质量异常的原因，找出解

决问题的能力。 

1.合理地安排加工工艺，提高圆柱、圆

锥面配合加工质量。 

2.对刀，加工零件并保证尺寸精度。 

3.能分析质量异常的原因，找出解决问

题的途径。 

1.熟练对刀方法。 

2.合理使用相关编程指令，提高

圆柱、圆锥面配合加工质量。 

3.能分析质量异常的原因，找出

解决问题的途径。 

16 

课题七：轴、套类

零件车削（二） 

1.合理制定配合件的工艺路线。 

2.圆锥面配合的精度的保证。 

1.正确地编制圆锥面配合件的加工工艺

与程序。 

2.学会采用一夹一顶的装夹方法以提高

加工过程中工件的刚度。 

3.对刀，学会利用刀具圆弧半径提高加

工质量的方法。 

4.掌握锥度的加工和保证圆锥面配合精

度的方法。 

1.掌握锥度的加工方法。 

2.掌握圆锥面配合的精度。 

3.利用刀具圆弧半径提高加工

质量。 

16 

课题八：轴、套类

零件车削（三） 

1.合理制定配合件的工艺路线。 

2.使用相关编程指令，提高圆弧

面配合加工质量。 

3.分析质量异常的原因，找出解

决问题的能力。 

1.合理地安排加工工艺，提高圆弧面配

合加工质量。 

2.对刀，加工零件并保证尺寸精度。 

3.能分析质量异常的原因，找出解决问

题的途径。 

1.能合理选用数控车削加工中

的切削用量。 

2.掌握复杂类圆柱、圆弧面配合

零件的加工技巧。 

3.采用合理的方法保证加工精

度。 

16 

课题九：轴、套类

零件车削（四） 

1.合理制定配合件的工艺路线。 

2.使用简化编程指令，简化加工

程序。 

3.分析质量异常的原因，找出解

决问题的能力。 

1.合理地安排加工工艺，提高圆弧面配

合加工质量。 

2.一夹一顶加工的注意事项，对刀，加

工零件并保证尺寸精度。 

3.能分析质量异常的原因，找出解决问

题的途径。 

1.能合理的选择圆弧加工的进

给速度。 

2.掌握圆弧面配合的加工技巧。 

3.学会利用补正的方法来控制

尺寸的精度。 

16 

课题十：轴、套类

零件车削（五） 

1.合理制定配合件的工艺路线。 

2.使用相关编程指令，提高螺纹

配合加工质量。 

3.复杂类圆柱、螺纹配合零件的

加工技巧。 

1.合理地安排加工工艺，提高螺纹配合

加工质量。 

2.对刀，加工零件并保证尺寸精度。 

3.掌握尺寸修正方法，保证螺纹配合精

度。 

1.能根据零件图正确编制加工

程序。 

2.能合理安排加工路线并正确

选择切削用量。 

3.掌握尺寸修正方法，保证螺纹

配合精度。 

16 



 

 

课题十一：轴、套

类零件车削（六） 

1.合理制定配合件的工艺路线。 

2.滚花加工的工艺知识。 

3.复杂类圆柱、螺纹配合零件的

加工技巧。 

1.合理地安排加工工艺，提高螺纹配合

加工质量。 

2.掌握滚花加工的技能要点。 

3.掌握尺寸修正方法，保证螺纹配合精

度。 

1.采用不同的螺纹指令编制程

序，提高加工效率。 

2.掌握螺纹的配合方法，提高加

工质量。 

3.能够熟练使用量具检验相关

尺寸。 

16 

﹡课题十二：轴、

套 类 零 件 车 削

（七） 

1.加工工艺的合理安排。 

2.复杂类圆柱、非圆曲面配合零

件的加工技巧。 

3.配合加工的工艺分析及编制

程序。 

1.能独立分析零件的工艺路线编制程

序。 

2.培养综合编制程序的能力。 

3.学习配合加工零件的工艺分析及加工

技能。 

1.能独立分析零件的工艺路线。 

2.掌握非圆曲面配合面配合技

能知识。 

3.培养综合编制程序的能力。 

16 

﹡课题十三：轴、

套 类 零 件 车 削

（八） 

1.加工工艺的合理安排。 

2.复杂类圆柱、非圆曲面配合零

件的加工技巧。 

3.配合加工的工艺分析及编制

程序。 

1.能合理安排加工工艺，掌握非圆曲面

配合面配合方法。 

2.培养综合编制程序的能力。 

3.学习配合加工零件的工艺分析及加工

技能。 

1.保证零件的技术要求，达到其

加工精度。 

2.能合理安排加工工艺，掌握非

圆曲面配合面配合方法。 

3.培养学生独立的操作能力和

安全文明生产的习惯。 

16 

课题十四：综合训

练（一） 

1.掌握复杂轴套类零件加工程

序的编制。 

2.掌握较复杂轴套类零件工艺

分析能力。 

1.掌握配合件的加工方法与检测方法。 

2.复杂类圆柱、非圆曲面配合零件的加

工技巧。 

1.掌握较复杂轴套类零件加工

程序的编制。 

2.掌握较复杂轴套类零件工艺

分析能力。 

3.掌握配合件的加。工方法与检

测方法 

16 

课题十五：综合训

练（二） 

1.根据装配图和零件图合理编

制加工工艺。 

2.掌握较复杂类零件几何基点

的计算方法。 

1.能对加工质量进行独立分析并进行控

制。 

2.复杂类圆柱、非圆曲面配合零件的加

工技巧。 

1.根据装配图和零件图合理编

制加工工艺。 

2.掌握较复杂类零件几何基点

的计算方法。 

3.能对加工质量进行独立分析。 

16 

附：高级技能鉴定样卷（一） 

    高级技能鉴定样卷（二） 

高级技能鉴定样卷（三） 

4 机动 6 

5 合计 292 



 

 

四、实施建议 

（一）教学建议 
1. 零件加工工艺分析、编程等是技能训练的重要组成部分，操作训练则是本课程的

重点，它们在教学过程中相互交替，相互交融，教学时要从学生的实际出发，注重工作

方法的教育，体现“做中学”的职业教育思想。 

2. 严格的管理与要求，才能培养学生严谨的工作态度，训练中要注重学生职业规范

的养成教育。 

3. 应尊重和确立学生在学习活动中的主体地位，要关注学生学习兴趣的激发与保

持，学习信心的坚持与增强，创新意识的培养与形成。 

4. 为满足不同层次学生的学习要求，设定了必做课题和选做课题。 

5. 教师应不断反思自己的教学，以改进和调整教学方式，提高教学水平和教学能力。

要引导学生对自己的学习进行反思，与学生共同完成训练课题讲评和小结，鼓励学生质

疑，关注学生的学习进步。 

（二）教学评价 
学习评价应与课程目标相一致，既要关注学生知识的掌握和能力的提高，又要关注

学生情感、态度与价值观的形成和发展；既要关注学生学习的结果，又要关注学生在学

习过程中所作的努力；既要关注教师对学生的评价，又要关注学生的自评、互评。 

应将评价贯穿于学习的全过程，发挥学习评价的诊断功能，体现其激励与教育功能，

有利于营造良好的学习环境，有利于师生的共同成长。 

在实施学习评价时还应考虑： 

1. 明确评价的主体与责任 

学生是评价的对象，也应成为评价的主体。在评价活动中，应给学生自我评价的权

利和评价他人的责任，让学生更多地发挥主体的作用。 

2. 把握评价的依据与内容 

评价的依据是课程目标。应对学生从基础知识的掌握程度、基本技能的运用程度、

发展水平；学生的职业规范、工作态度、职业素养，学习的潜能，提出问题和探究问题

的能力等方面作出评价。 

3. 实施多元评价 

多元评价是指实施主体多元、形式多元、内容多元和目标多元等评价，实施时应根

据评价的目的和内容进行选择。采用教师评价、自我评价、学生互评、职业技能鉴定评

价相结合，通过定性与定量、过程与结果等形式，从知识、技能、情感态度等方面进行

评价，对不同层次、不同发展要求的学生可采用不同的评价标准。 

（三）教学基本条件 
1. 按每学期两个班，每班 40名学生配置，建议配置数控车床 20台； 

2. 配备较完整的工、夹、量、刃具 20套； 

3. 编程室一个，其中包括电脑 40台，网络教学版软件（含模拟软件）40个节点。 

（四）教材选用与编写 
必须依据本课程标准选用或编写教材。要充分体现课程设计思想，以项目为载体实

施教学的课程，项目选取要科学、符合相关职业岗位的工作逻辑、能形成系列，让学生

在完成学习与制作项目的过程中逐步提高职业能力，同时要考虑可操作性。教材内容要

反映新知识、新技术、新工艺、新方法。文字表述要求通俗易懂、简洁明了、图表丰富、

适合学生自主学习的需要。 



 

 

推荐选用教材：《数控车削实训与考级》，高等教育出版社，葛金印组编，陈宁娟

主编，ISBN：9787040230390 

（五）课程资源的开发与利用 
基于现代化、网络化的教学资源开发手段，构建包括相关多媒体课件、实训指导手

册、工程技术手册、数字影像资源、虚拟模型资源、工学结合案例、网络资源、仿真软

件、校外企业工程实施场所等在内的立体化课程资源体系。 

                        

                                   

 

 

  

 

 


