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I
[bookmark: _Toc213789177]前  言
本文件按照GB/T 1.1-2020《标准化工作导则 第1部分：标准化文件的结构和起草规则》的规定起草。
请注意本文件的某些内容可能涉及专利。本文件的发布机构不承担识别专利的责任。
本文件由山东省机械工业协会提出并归口。
本文件起草单位：山东劳动职业技术学院、XXX、XXX。
本文件主要起草人：史家迎、赵玉信、XXX。

II
[bookmark: _Toc213789178]高职院校加工中心实训操作规范
1范围
本文件规定了高职院校加工中心实训操作与考核的术语和定义、实训指导教师、加工中心实训操作、加工中心维护、实训报告相关内容。
本文件适用于高职院校加工中心实训操作、维护，以及实训指导。
[bookmark: _Toc213789179]2规范性引用文件
下列文件中的内容通过文中的规范性引用而构成本文件必不可少的条款。其中，注日期的引用文件，仅该日期对应的版本适用于本文件；不注日期的引用文件，其最新版本（包括所有的修改单）适用于本文件。
GB/T 7631.11-2014 导轨油
GB/T 39021智能照明系统 通用要求
JB/T 8867 固定的往复活塞空气压缩机 储气罐
JB/T 13341 螺杆空气压缩机机头 技术条件
SH/T 0692-2000 防锈油
[bookmark: _Toc213789180]3术语和定义
下列术语和定义适用于本文件。
[bookmark: _Toc205973662][bookmark: _Toc213789181]3.1实训指导教师
指从事加工中心实训教学，具备良好的思想品德，能够积极践行社会主义核心价值观，且持有高等学校教师资格证书、职业技能等级认定证书（技师及以上）的人员。
[bookmark: _Toc205973663][bookmark: _Toc213789182]3.2实训操作
指高职院校学生在加工中心实训教学过程中的规范化实践。学生需遵循设备的标准化操作规程，完成规定的学习任务。旨在杜绝因操作不规范或人为失误而引发的设备故障或人身安全事故隐患，从而避免重大设备和人身伤害事故的发生。
[bookmark: _Toc205973664][bookmark: _Toc213789183]3.3加工中心维护
指加工中心使用完毕后，按照一套系统化、规范化的设备维护流程，对加工中心进行日常的清洁、润滑，以及易损件的检查，确保加工中心的几何精度、动态精度及运行稳定性，从而保障加工质量，延长设备使用寿命。
[bookmark: _Toc213789184]4实训指导教师
[bookmark: _Toc213789185][bookmark: _Toc205973667]4.1基本素质
高职院校加工中心实训指导教师应具备一定的基本素质，具体为：
——思想上进，社会主义核心价值观认同感强；
——热爱教育事业，具有奉献精神；
——具有良好的师德师风，无不良嗜好；
——具备团队协作和沟通能力；
——遵纪守法，无违法记录；
——身心健康，无传染性疾病或精神病史。
[bookmark: _Toc213789186]4.2资格条件
高职院校加工中心实训指导教师应具备学历、教师资格、职业技能等级条件，具体要求为：
——具有专科及以上学历；
——取得技师及以上职业技能等级认定证书；
——取得高等学校教师资格证书。
[bookmark: _Toc213789187]4.3实训教学能力
高职院校加工中心实训指导教师的教学能力应满足以下要求：
——能够演示、讲解加工中心操作步骤；
——能够独立开发和设计加工中心实训项目；
——能够巡回指导，及时发现并纠正学生的实训错误；
——能够客观、公正地评价学生的实训成绩；
——具有很强的安全意识和一定的管理能力；
——在实训教学过程中，具有处理突发事件的能力。
[bookmark: _Toc213789188]4.4持续发展能力
高职院校加工中心实训指导教师的持续发展能力具体如下：
——具有工艺改进、程序优化、技术发明方面的创新能力；
——能够及时跟踪新技术、新工艺、新标准，具有很强的持续学习能力；
——具有创新实训教学方法和手段的能力；
——具有实训教学组织和管理方面的创新能力。
[bookmark: _Toc213789189]4.5实训教师资格撤销
实训指导教师资格撤销应满足以下条件：
——实训指导教师的政治思想意识不够强，产生不良社会影响；
——实训指导教师的身体不能满足加工中心实训教学要求；
——实训指导教师非法获取学历证书；
——实训指导教师非法获取职业技能等级认定证书；
——实训指导教师存在师德师风问题，产生不良社会影响；
——实训指导教师违反教学纪律，造成教学事故，情节严重；
[bookmark: _Toc213789190]4.6实训指导教师培训
4.6.1高职院校应当每年对实训指导教师进行专业培训，促进其及时掌握前沿技术和先进知识，提升实训指导教师的专业综合能力。培训内容包括加工中心操作规程、CAD/CAM技术、多轴加工技术。实训指导教师应及时参加高职院校或专业培训机构组织的培训，保证学校规定的培训学时；同时，高职院校、专业培训机构应做好相关培训记录，提供相应的培训证明。
4.6.2高职院校应定时对实训指导教师进行安全教育培训，培训内容包括安全规章制度、实训场所危险源的识别、常见事故防范措施及突发事故应急措施、典型事故案例。
[bookmark: _Toc213789191]5加工中心实训操作
[bookmark: _Toc205973676][bookmark: _Toc213789192]5.1操作前准备
5.1.1机床附件
加工中心附件配置如下：
——自定心平口钳；
——自定心卡盘；
——压板组件；
——卡盘扳手；
——平口钳扳手；
——套筒扳手；
——刀柄（BT、HSK刀柄）；
——卸刀扳手；
——卸刀座；
——拉钉；
——弹性夹头；
——单轴回转台（第四轴）；
——数控分度头。
5.1.2工具
加工中心所需工具如下：
——塞尺；
——寻边器或对刀棒；
——Z轴对刀仪；
——活扳手；
——磁力表座；
——计算机（配CAD/CAM软件）；
——数据传输线；
——工具柜；
——铜棒或橡胶锤；
——定位垫铁；
——脚踏板；
——毛刷；
——面纱。
5.1.3刀具
5.1.4量具
5.1.5供气系统
加工中心供气系统配置如下：
——螺杆空压机，螺杆空压机应符合JB/T 13341规定；
——储气罐，储气罐应符合JB/T 8867规定。
5.1.6加工中心检查
5.1.6.1加工中心外部与周边环境检查
加工中心外部与周边环境检查内容如下：
——机床周围地面的整洁性，如油污、水渍、杂物堆放；
——机床前后左右通道的畅通性；
——机床工作区域照明充足性，照明应符合GB/T 39021规定。
5.1.6.2加工中心外观检查
加工中心外观检查内容如下：
——机床外罩与护板的完好性；
——机床钣金各部分的紧固性；
——铁屑输送链/车的畅通性；
——机床安全警示标识的完整性；
——机床操作规程的完整性。
5.1.6.3加工中心主传动系统检查
加工中心主传动系统检查内容如下：
——机床主轴外观的完整性；
——拉钉的完整性；
——主轴冷却单元工作的正常性，冷却液液位的合理性；
——机床主轴的启动、停止、正转、反转、高速、低速；
5.1.6.4加工中心进给传动系统检查
加工中心进给传动系统检查内容如下：
——导轨防护罩的完整性；
——导轨面的清洁性及润滑；
——滚珠丝杠的清洁性及润滑；
——X轴进给运动的正常性；
——Y轴进给运动的正常性；
——Z轴进给运动的正常性；
5.1.6.5刀库与换刀装置检查
刀库与换刀装置检查内容如下：
——刀库外观的完整性；
——刀库中刀具的安装的牢固性；
——换刀位置的准确性。
5.1.6.6加工中心气动与液压系统检查
加工中心气动与液压系统检查内容如下：
——气动三联件（过滤器、减压阀、油雾器）油杯液位的合理性，压力表读数的合理性，管路及接头的密封性。
——液压站（如有）油位的合理性，泵、阀、油缸及接头处的密封性。
5.1.6.7冷却与润滑系统检查
冷却与润滑系统检查内容如下：
——切削液箱液位的合理性，泵和喷嘴工作的正常性；
——自动润滑装置（集中润滑系统）油位的合理性；导轨、丝杠润滑点处，自动润滑装置工作的正常性。
5.1.6.8电气与控制部分检查
电气与控制部分检查内容如下：
——电控柜门关闭的严密性；
——控制柜内的散热风扇或空调过滤网的清洁性；
——机床外部的电缆线、信号线的完好性；
——机床操作面板外观的完整性；
——操作面板各按键、旋钮、急停按钮工作的正常性。
[bookmark: _Toc205973677][bookmark: _Toc213789193]5.2加工中心操作过程
5.2.1开机
——合上总电源；
——合上电控柜内的机床总开关；
——按下操作面板上的“启动”按钮，启动机床。
5.2.2机床回零
——旋钮选择“回零”模式或按下“回零”键；
——分别按下Z轴、X轴、Y轴的正方向键，待所有轴的原点指示灯亮起或屏幕坐标显示为零点位置，回零完成。
5.2.3装夹工件
——用面纱或毛刷清理工作台和夹具基准面上的杂物，保持其清洁；
——根据零件结构，在机床工作台上安装虎钳、压板等夹具，并用百分表找正其基准面；
——装夹工件，并确保夹紧力适当，防止工件变形或松动；
5.2.4安装刀具
——将所需刀具装到刀柄上，并确保夹紧；
——将装好的刀具按刀号依次装入刀库的对应位置。
5.2.5对刀
5.2.5.1 Z轴方向对刀
——放置Z轴对刀仪；
——测量每把刀具的刀尖到基准面的长度；
——输入每把刀具的长度补偿值。
5.2.5.2 X、Y轴方向对刀
——安装寻边器或对刀棒；
——移动操作面板上的手轮，分别找到工件原点的X、Y机械坐标值；
——输入工件原点X、Y的机械坐标值。
5.2.6程序输入与校验
——通过DNC传输、U盘或手动输入方式，输入程序；
——若手工编程，操作人员根据零件图纸，检查加工程序（程序名、刀具号、刀补号、加工参数），并标注错误；
——编辑程序；
——仿真模拟，检查刀具路径，有无过切或干涉现象。
5.2.7实训指导教师检查
——工件装夹检查；
——刀具装夹检查；
——加工程序检查；
——机床状态检查；
——量具、工具检查。
5.2.8零件加工
——关好防护门；
——选择“程序编辑”模式，输入程序名，调出被加工零件程序；
——按下“自动运行”按钮；
——按下“循环启动”按钮；
——观察机床加工状态。
5.2.9工件检测
——锁住机床；
——选取量具；
——测量工件。
5.2.10工件拆卸与入库
——拆卸工件；
——去除工件表面油污；
——工件标记（记号笔或钢印）；
——再次除去工件表面油污，涂上防锈油，防锈油的选择按照SH/T 0692-2000规定的要求进行。
——实训指导教师检查；
——工件入库。
5.2.11收回工量具
擦拭工量具，除去油污，工具置放于专用工具箱，量具置放于专用量具盒。
[bookmark: _Toc213789194]6.加工中心维护
加工中心使用完毕后，需进行维护保养，以保持其加工精度并延长使用寿命。
[bookmark: _Toc213789195]6.1刀具拆卸
——拆卸主轴、刀库中的刀具；
——刀具与刀柄分离；
——擦拭刀具与刀柄表面上的油污；
——刀具与刀柄分别放入工具箱（柜）。
[bookmark: _Toc213789196]6.2夹具拆卸
——拆卸夹具（自定心卡盘、虎钳或压板）；
——擦拭夹具表面上的油污；
——夹具放入工具架上。
[bookmark: _Toc213789197]6.3清扫机床
——用毛刷清扫切屑；
——用吹尘枪清扫机床工作台；
——用面纱擦拭机床，保持其表面清洁、干净；
——切屑运至切屑池，面纱倒入垃圾桶。
[bookmark: _Toc213789198]6.4导轨涂油
——选择导轨油，导轨油的选择按照GB/T 7631.11-2014规定的要求进行；
——在X轴、Y轴、Z轴三个方向的导轨上，分别均匀涂抹导轨油；
——机床在X轴、Y轴、Z轴三个方向，分别往复运行两次，充分润滑导轨；
[bookmark: _Toc213789199]6.5机床回零
——操作面板上的选钮旋至“回零”位置或按下“回零”按钮；
——依次点击“Z+”、“X+”、“Y+”按钮，操作面板上回零指示灯变亮。
[bookmark: _Toc213789200]6.6关闭机床
——按下操作面板上的“关机”按钮；
——断开机床控制柜内的开关。
[bookmark: _Toc213789201]6.7关闭螺杆空压机
[bookmark: _Toc213789202]6.8断开总电源
[bookmark: _Toc213789203]6.9实训指导教师检查
[bookmark: _Toc213789204]7加工中心实训报告撰写
[bookmark: _Toc213789205]7.1基本信息
——实训课程名称；
——实训时间；
——实训地点；
——学生信息：姓名、学号、专业、班级；
——指导教师姓名。
[bookmark: _Toc213789206]7.2实训目的与要求
——实训目的；
——实训要求。
[bookmark: _Toc213789207]7.3实训设备及工量具
——写明设备型号、数控系统类型；
——列出使用的测量工具；
——列出所使用的刀柄、铣刀（如立铣刀、球头刀、钻头等）类型，以及平口钳、压板等装夹工具；
——列出使用的工具。
[bookmark: _Toc213789208]7.4实训内容与步骤
——零件图样分析；
——加工工艺规划；
——数控编程；
——机床操作；
——零件检测。
[bookmark: _Toc213789209]7.5总结与体会
——收获与体会；
——存在问题与不足。
[bookmark: _Toc213789210]7.6附录
[bookmark: _GoBack]——数控加工程序清单；
——零件图纸；
——工艺规程；
——其他重要的原始记录数据。
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