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数控加工实训报告
 

 

数控加工实训报告   

河南机电高等专科学校   

系部：专业：班级：学生姓名：学号：数控实训报告   

实训报告   

在大学的最后一段时间，我有幸参加了数控实训。通过这

次学习实践，使我对数控的掌握从当初的朦胧不懂到如今的熟

悉并会操作机床，加工零件这次数控中级培训对我来说，这是

一次提高、一次借鉴、一次实践，使我在大学的学习中深感收

获巨大，这将受益终生。   

近年来，随着计算机技术的发展，数字控制技术已经广泛

应用于工业控制的各个领域，尤其是机械制造业中，由于数控

化加工可以让机械加工行业朝高质量，高精度，高成品率，高

效率方向发展,最重要的一点是还可以利用现有的普通车床，

对其进行数控化改造，这样可以降低成本，提高效益。   

普通机床经经历了近两百年的历史。随着电子技术、计算

机技术及自动化，精密机械与测量等技术的发展与综合应用，

生产了机电一体化的新型机床一一数控机床。数控机床一经使
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用就显示出了它独特的优越性和强大生命力，使原来不能解决

的许多问题，找到了科学解决的途径。   

数控车床是数字程序控制车床的简称，它集通用性好的万

能型车床、加工精度高的精密型车床和加工效率高的专用型车

床的特点于一身，是国内使用量最大，覆盖面最广的一种数控

机床，也是是一种通过数字信息，控制机床按给定的运动轨

迹，进行自动加工的机电一体化的加工装备，经过半个世纪的

发展，数控机床已是现代制造业的重要标志之一，在我国制造

业中，数控机床的应用也越来越广泛，是一个企业综合实力的

体现。   

这次数控实训，内容有车床，铣床。这次学习偏向于机床

操作。通过电脑编程模拟和下车床操作，以及加工零件。我对

数控的学习有了一定的掌握。对于刚开始的编程理解，我个人

还是比较感兴趣，从当初的一知半解到现在熟悉运用每个命

令，并理解其含义，都是自己每天不断的摸索和老师耐心的教

导息息相关。主要总结以下几点：   

一、对数控编程和模拟的理解和运用   

我很荣幸能有这么好的老师来教我们数控编程，其实学习

最主要的还是靠自己去多练，但关键的时候有老师指导，这样

还是进步快点。特别是刚开始接触编程和机械加工的时候，有

老师指导进步特别快。记得老师开始讲编程的过程，特别对经
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常使用的代码给介绍出来，然后对点位的理解和计算。对模拟

好的零件进行模拟加工。   

通过这些知识点的学习，我才渐渐的理解数控编程的一些

基本要领。机床上对刀是我之前遇到的最大难题，这是由于命

令使用不习惯，和基本感念理解   

不够透彻，不过通过后面的反复练习，现在已经熟悉掌握

了模拟系统。如今已经能够看懂图，知道走刀路线。以及涉及

到的点位能够进行换算。   

二、理论知识的学习和理解   

对于老师发的资料，我已经认真的去学习，当然，相对要

记住每个知识点，还是有一定的差距，但我有信心能把理论知

识学习好。我认为最主要的是去理解每个知识点，而不是死记

硬背，因为许多的理论知识都会在实际操作中用到，而且必须

掌握。只有完全的理解理论上的知识，才能更好的去完成实际

的操作。比如机床上的按钮，走刀路线，刀补等。都涉及到许

多理论知识。只有把理论知识吃透了，才能在加工过程中认真

的去遵守规则，更安全的完成零件的加工   

三、最大的收获   

通过这次实习我们了解了现代数控机床的生产方式和工艺

过程。熟悉了一些材料的成形方法和主要机械加工方法及其所

用主要设备的工作原理和典型结构、工夹量具的使用以及安全
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操作技术。了解了数控机床方面的知识和新工艺、新技术、新

设备在机床生产上的应用。在数控机床的生产装配以及调试

上，具有初步的独立操作技能。在了解、熟悉和掌握一定的数

控机床的基础知识和操作技能过程中，培养、提高和加强了我

的动手能力、创新意识和创新能力。这次实习，让我们明白做

事要认真小心细致，不得有半点马虎。同时也培养了我们坚强

不屈的本质，不到最后一秒决不放弃的毅力！   

四、存在的不足以及个人期望   

虽然如今已经掌握了数控的基本知识，能够进行零件的加

工。掌握了相关理论知识和操作技能。但是，具体到一些特别

的零件，还要花时间去思考加工路线等。长时间不去编程和下

机床，也会把原来的知识给淡忘掉。所以我将在今后的日子

里，珍惜每次操作的机会。把握时机，更好的运用自己所学到

的知识。相对数控知识的海洋，我只是学到了冰山一角，我知

道我要学的还有很多知识。我将在原有的基础上，努力去学习

数控这门知识。能够从事机械加工行业，能学友所有，学友所

获。希望能更好的运用相关知识来服务于这个社会。同时我希

望通过自己的努力，以及老师的教导，使自己学到更多的专业

知识。   

五、总结   
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这次实训让我体会较深的就是怎样使用新的工具我们现在

处在一个高速发展的时代.我们能否正确高效的使用新工具就

在很大程度决定我们能否成功.其次就是我们态度问题如果我

们没有一个好态度去对待工作就是我们的能力再高也很难得到

认可.就是态度决定一切.   

在这次实训中，让我体会最深的是理论联系实际，实践是

检验真理的唯一标准。理论知识固然重要，可是无实践的理论

就是空谈。真正做到理论与实践的相结合，将理论真正用到实

践中去，才能更好的将自己的才华展现出来。我以前总以为看

书看的明白，也理解就得了，经过这次的实训，我现在终于明

白，没有实践所学的东西就不属于你的。俗话说：“尽信书则

不如无书”我们要读好书，而不是读死书。现在的社会需要的

是动手能力强的人，而不是理论好的人，对于我们来说这更重

要了。   

实训期间，我认为我也有很多不足的地方，比如工作态度

不够积极，学习不够认真等等。我相信通过我的努力，我以后

一定会改掉这些缺点的.我坚信通过这一段时间的实习，所获

得的实践经验对我终身受益，在我毕业后的实际工作中将不断

的得到验证，我会不断的理解和体会实习中所学到的知识，在

未来的工作中我将把我所学到的理论知识和实践经验不断的应

用到实际工作来，充分展示自我的个人价值和人生价值。为实
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现自我的理想和光明的前程努力。不经历风雨，怎能见彩

虹！”我相信，自己坚定的信心及个人坚定的意志，一定会实

现自己美好理想，走上自己的成功之路。   

最后，我要感谢给我们上实训的老师郭老师，正因为郭老

师孜孜不倦的教诲，和耐心的讲解，我们才能在数控编程与操

作上有所收获。谢谢您！   

201*年 5 月 18 日   

数控车床实训报告总结   

1、实训目的要求（1）、对各典型零件进行工艺分析及程

序编制，能熟练掌握较复杂零件的编程。（2）、对所操作的

数控系统能熟练掌握，并能在数控机床上进行加工操作及调

试。（3）、能正确处理加工和操作中出现的相关问题。

（4）、实训应在老师的知道下由学生独立完成，在实训中提

倡独立思考、深入钻研、苦学巧干的学习态度，要严肃认真地

完成实训任务，增强自己的实践动手能力。2、实训内容   

（1）、熟悉机床操作面板（广州数控 GSK980DT）   

机床操作面板由 CRT 显示器和操作键盘组成.其常用键的

作用如下：A 编辑方式的作用：新建程序、编辑程序、修改程

序、输入程序、删除程序（编辑程序-程序-输入 O__-ZOB

键）。   
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B 自动方式：运行程序对零件进行加工。C 录入方式

MDI：手动输入-程序键-翻页键-切换 MDI 界面。D 机械回零：

一般不能乱按的。E 手轮按钮：按下后可以用手轮移动 X,Z 轴

的位置。F 单端运行：运行单段程序。G 急停按钮和复位键作

用差不多。（2）、对刀   

工件和刀具装夹完毕，驱动主轴旋转，移动刀架至工件试

切一段外圆。然后保持 X 坐标不变移动 Z 轴刀具离开工件，测

量出该段外圆的直径。将其输入到相应的刀具参数中的刀长

中，系统会自动用刀具当前 X 坐标减去试切出的那段外圆直

径，即得到工件坐标系 X 原点的位置。再移动刀具试切工件一

端端面，然后保持 Z 轴不变移动 X 轴刀具远离工件，在相应刀

具参数中的刀宽中输入 Z0，系统会自动将此时刀具的 Z 坐标

减去刚才输入的数值，即得工件坐标系 Z 原点的位置。对螺纹

刀时的方法和对外圆车刀的方法差不多，也先车个外圆向 Z 轴

方向退刀，量起外圆值输入刀具参数，对 Z 轴时不需要车端

面，只需先启动主轴，让刀尖接触端面再向 X 轴向退刀，调出

刀补输入 Z0。   

（3）、加工   

先根据图纸要求确定加工工艺，加工路线，编写程序，再

将编好的程序输入数控 CNC 系统并仔细检查，确定无误后装夹

工件，再对刀。对好刀后就可以调出程序，按下自动和运行按
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钮，关好防护门让机床自动加工。同时操作者不能离开机床，

手拿专用工具去处理铁丝，如果机床出现什么异常马上按下急

停按钮，预防损坏机床和对操作者造成伤害。3、实训心得

（1）、通过这次实训我们了解了现代机械制造工业的生产方

式和工艺过程。熟悉工程材料主要成形方法和主要机械加工方

法及其所用主要设备的工作原理和典型结构、工夹量具的使用

以及安全操作技术。了解机械制造工艺知识和新工艺、新技

术、新设备在机械制造中的应用。（2）、在工程材料主要成

形加工方法和主要机械加工方法上，具有初步的独立操作技

能。（3）、在了解、熟悉和掌握一定的工程基础知识和操作

技能过程中，培养、提高和加强了我们的工程实践能力、创新

意识和创新能力。（4）、这次实训，让我们明白做事要认真

小心细致，不得有半点马虎。同时也培养了我们坚强不屈的本

质，不到最后一秒决不放弃的毅力！（5）、培养和锻炼了劳

动观点、质量和经济观念，强化遵守劳动纪律、遵守安全技术

规则和爱护公共财产的自觉性，提高了我们的整体综合素质。

（6）、在整个实训过程中，老师对我们的纪律要求非常严

格，制订了学生实习守则，同时加强清理机床场地、遵守各工

种的安全操作规程等要求，对学生的综合工程素质培养起到了

较好的促进作用。   

扩展阅读：数控加工编程与操作技能实训报告   
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数车   

数铣总分数控加工编程与操作   

技能实训报告   

系别班级姓名学号实习时间   

主讲教师   

数控实训中心制   

项目一基础知识   

课题 1.1 文明生产与安全操作技术   

（实训学时 4）   

实训目的   

1.掌握安全文明生产和安全操作技术。2.掌握数控车床操

作规程。   

实训内容   

了解数控车床的安全操作技术和机床操作规程。   

相关知识点析   

一、文明生产和安全操作技术 1.文明生产   

文明生产是面遵循的原则基本一致，使用方法上也大致相

同。但数控机床自动化程度较高，为了充分发挥机床的优越性

现代企业管理的一项十分重要的内容，而数控加工是一种先进

的加工方法，它与通用机床加工相比较，在许多方，提高生产

率、管好、用好、修好数控机床，显得尤为重要，操作者除了
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掌握数控机床的性能，精心操作以外，还必须养成文明生产的

良好工作习惯和严谨工作作风，具有较好的职业素质、责任心

和良好的合作精神。   

操作时应做到以下几点；   

(1)严格遵守数控机床的安全操作规程，熟悉数控机床的

操作顺序。(2)保持数控机床周围的环境整洁。   

(3)操作人员应穿戴好工作服、工作鞋，不得穿、戴有危

险性的服饰品。2.安全操作技术   

(1)机床启动前的注意事项：   

1)数控机床启动前，要熟悉数控机床的性能、结构、传动

原理、操作顺序及紧急停车方法。   

2)检查润滑油和齿轮箱内的油量情况。3)检查紧固螺钉，

不得松动。   

4)清扫机床周围环境，机床和控制部分经常保持清洁，不

得取下罩盖而开动机床。5)校正刀具，并达到使用要求。(2)

调整程序时的注意事项：   

1)使用正确的刀具，严格检查机床原点、刀具参数是否正

常。2)确认运转程序和加工顺序是否一致。3)不得承担超出机

床加工能力的作业。   
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4)在机床停机时进行刀具调整，确认刀具在换刀过程中不

要和其他部位发生碰撞。5)确认工件的夹具是否有足够的强

度。   

6)程序调整好后，要再次检查，确认无误后，方可开始加

工。   

7）程序修改后，对修改部分一定要仔细计算和认真核

对，确认无误后，方可开始加工。   

(3)机床运转中的注意事项：   

1)机床启动后，在机床自动连续运转前，必须监视其运转

状态。2)确认冷却液输出通畅，流量充足。   

3)机床运转时，应关闭防护罩，不得调整刀具和测量工件

尺寸，手不得靠近旋转的刀具和工件。   

4）在程序运行中，要重点观察数控系统上的几种显示：a)

坐标显示，可了解目前刀具运动点在机床坐标及工件坐标系中

的位置。了解程序段落的位移量，还剩余多少位移量等：b)工

作寄存器和缓冲寄存器显示，可看出正在执行程序段各状态指

令和下一个程序段的内容，c)主程序和子程序，可了解正在执

行程序段的具体内容。   

5)停机时除去工件或刀具上的切屑。   
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6）手摇进给和手动连续进给操作时，必须检查各种开关

所选择的位置是否正确，弄清正负方向，认准按键，然后再进

行操作。   

(4)加工完毕时的注意事项：   

1）从刀台上卸下刀具，按调整卡或程序清理编号入库。   

2）卸下夹具，某些夹具应记录安装位置及方位，并做出

记录、存挡。3）清扫机床。   

4）将各坐标轴停在参考点位置。5)防锈油润滑机床。6)

关闭系统，关闭电源。   

项目二数控机床基本操作   

（实训学时 120）   

机床操作面板介绍   

实训目的   

1.熟悉机床操作面板。2.掌握机床操作面板功能。   

实训内容   

了解数控机床操作面板。   

相关知识点析   

一、FANUC0i-M 数控系统的面板介绍及机床基本操作   

FANUC0i-M 数控系统操作面板如图 2－1、图 2－3 所示，

可分为以下几个部分。1.CRT显示器：2.MDI 键盘：   

3.机床手动操作面板：   
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