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前言

本书是中等职业教育课程改革国家规划新教材，经中等职业教育教材审定委员会审定通过。
本书是依据教育2009年颁布的“中等职业学校金属加工与实训教学大纲”，并参照铣工（初级）的最
新国家职业技能标准编写而成。
本书主要内容包括：铣削基本操作，铣削平面、平行平面、垂直面，铣削斜面，铣削台阶、直角沟槽
，用成形刀铣特形槽，分度头及使用和综合训练等，建议安排专用实训教学周进行教学，学时数为2
～4周。
本书内容选取在严格依据教学大纲的基础上，注重与国家职业技能标准进行对接，通过本书的学习，
可以达到国家职业技能标准铣工中初级工对“标准学时数”、“技能要求”和“相关知识”等的要求
。
与本书配套出版了《金属加工与实训——铣工中级实训》和《铣工实训练习册》，并提供了包括网络
课程、电子教案、多媒体课件、多媒体素材库、习题库等网上教学资源。
本书坚持教学大纲对“课程教学目标”的定位，在编写时努力贯彻教学改革的有关精神，严格依据教
学大纲的要求，在教材中将努力体现以下特色：1.体现以能力为本位，评价的多元化本书按照教学大
纲规定的制定编写提纲，将大纲中规定的三种能力目标贯穿教材的始终，采取多元化考核，依据过程
性与结果性、定量考核与定性描述相结合的原则，重视对学生关键能力、基本素质、创新精神、创造
能力、个性培养和发展等各个维度的关注；关注学生养成规范操作、安全操作的良好习惯，以及在现
代社会中的节约能源、节省原材料与爱护工具设备、保护环境等意识与观念的形成与发展，强调职业
道德和社会责任感，培养学生综合素质和职业能力。
2.围绕教学大纲，形成以行动导向教学理念为指导、以工作项目为载体的职业教育教材体系本书按照
教学大纲的学时规定与教学要求，打破学科体系，以工作项目为载体，按照实际生产中项目实施的工
作过程和秩序，将知识和技能融合到特定的工作情景之中。
本书划分为七个工作项目，部分项目中又含有若干个任务，设定了工作情境，并按照项目加工工作过
程展开相关知识和技能的学习。
因此，本教材的知识和技能体系，即满足了新大纲的要求，又体现了铣工加工实际的工作过程，以及
过程中各个步骤及其工作要求。
学生在学习新知识和新技能的同时，掌握岗位要求，培养岗位工作行动能力，以及应用所学知识和技
能解决实际问题的能力，充分体现了行动导向教学理念指导下的职业教育特色。
3.工作项目具有连续性和阶梯性，学生知识和技能的不断深入和拓展本书的整体结构是以项目的形式
呈现的。
每一个工作项目都体现一定的工作情境，具有代表性和阶梯性，从不同方面涵盖大纲中知识和技能的
要求，与学生将来从事岗位群紧密联系。
同时，各个项目之间又具有阶梯性，符合学生的认知规律和学习习惯。
在每个项目的实施中，学生都可以从已有的知识和技能出发进行探究，并以项目带动新知识和新技能
的学习。
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内容概要

　　《金属加工与实训：铣工实训》为中等职业教育课程改革国家规划新教材，经中等职业教育教材
审定委员会审定通过。
《金属加工与实训：铣工实训》是依据教育部2009年颁布的“中等职业学校金属加工与实训教学大纲
”，并参照铣工（初级）的最新国家职业技能标准和行业职业技能鉴定规范中有关要求编写而成的。
　　《金属加工与实训：铣工实训》主要实训项目包括：铣床基本操作，铣削平面、平行平面、垂直
面，铣削斜面，铣削台阶、直槽、切断，用成形刀铣沟槽，分度头及使用，综合训练等。
《金属加工与实训：铣工实训》另有配光盘版，所附光盘主要为安全示范操作和典型的铣削加工设备
与工艺操作视频。
与《金属加工与实训：铣工实训》配套出版了《金属加工与实训——铣工中级实训》和《铣工实训练
习册》，并提供了包括网络课程、电子教案、多媒体课件、多媒体素材库、习题库等网上教学资源。
　　《金属加工与实训：铣工实训》内容以初级铣工技能为主，可作为中等职业学校机械大类专业基
础课程教材，也可作为岗位培训教材。
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书籍目录

项目1 铣削基本操作任务1 认识铣床任务2 认知铣削加工任务3 铣刀安装任务4 工件装夹项目2 铣削平面
、平行平面、垂直面任务1 粗铣长方体任务2 精铣长方体项目3 铣削斜面任务1 倾斜工件铣削斜面任务2 
倾斜主轴铣削斜面任务3 倾斜平口虎钳铣削斜面项目4 铣削台阶、直角沟槽任务1 铣削台阶任务2 铣削
直角沟槽项目5 用成形刀铣特形槽任务1 铣削T形槽任务2 铣削燕尾槽、燕尾台项目6 分度头及使用任
务1 铣削四方体任务2 铣削六方体项目7 综合训练任务1 铣滑块任务2 铣四角亭
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章节摘录

插图：（二）正确使用铣床（1）平时要注意铣床的润滑。
操作工人应根据机床说明书的要求，定期加油和调换润滑油。
对手拉、手揿油泵和注油孔等部位，每天应按要求加注润滑油。
（2）每次使用铣床前，应做好各方面的准备工作，检查铣床各部分机构是否完好，确保导轨面、工
作台面和丝杠等滑动表面洁净并涂润滑油。
（3）工作台、导轨面上严禁堆放工具、量具、工件等，铣床不得超负荷工作。
（4）工作完毕后应清除铣床上及铣床周围的切屑等杂物，关闭电源，擦净机床，该加油的地方按规
定加上润滑油。
整理工具、夹具、量具，做好交接班工作。
（5）铣床运转500h后，应进行一级保养。
进行一级保养工作以操作人员为主，维修人员配合。
具体内容如下：1）外部保养 清洁铣床外表面；清洁铣床附件，上油，防腐蚀；清洁丝杠和滑动部分
，加润滑油。
2）传动部分保养 清除导轨面毛刺，清洗镶条，调整松紧度；调整丝杠和螺母间隙，消除轴向窜动；
调整传动带松紧度。
3）冷却系统保养清洗过滤网和切削槽，视情况更换切削液。
4）润滑系统保养油路应畅通无阻，清洗油毡；检查油泵，清洁油污。
5）电路部分保养清洁电气箱和电动机，检查电气装置，检查限位装置。
（三）爱护工具和量具（1）爱护工具，不得随意替用。
不能将扳手、卡尺等当锤子用，不能用钢直尺去拧螺钉等。
（2）爱护量具，按期校对，保持清洁。
每次用后应擦净、上油并放于盒内保存。
（四）爱护刀具要正确使用刀具，不能用磨钝的刀具继续切削，否则会增加铣床负荷，以至损坏铣床
。
在铣工操作中，必须严格遵循铣床安全操作规程：（1）应穿着紧身工作服，实现“三紧”，即袖口
扎紧、领口系紧、下摆扣紧；女工要戴防护帽并将发辫置于帽中；高速铣削时要戴防护镜；操作时，
严禁戴手套，以防将手卷入旋转刀具和工件之间；铣脆性材料（如铸铁）时，应戴口罩，以免吸人尘
埃。
（2）操作前，应检查铣床各部件及安全装置是否安全可靠；检查设备电气部分安全可靠程度是否良
好。
各项检查完毕后若无异常，对机床各运动部位注油润滑。
（3）在铣床上进行装卸工件、刀具，进行紧固、调整、变速和测量工件等工作时，必须停车。
在铣刀旋转未完全停止前不能用手或工具去制动。
（4）对刀时，必须慢速进刀，刀具接近工件时，需用手摇进刀，不准快速进刀。
正在走刀时，不准停车。
铣深槽时，要退刀停车。
快速进刀时注意手柄，不要伤人。
（5）铣削中，操作者不要站在切屑飞出的方向，观察时不要靠得太近，以免切屑飞入眼中。
（6）不要用手清除切屑，也不要用嘴吹，以防切屑损伤皮肤和眼睛。
（7）在机动快速进给时，要把手轮离合器打开，以防手轮快速旋转伤人。
（8）装夹工件、工具必须牢固可靠，不得有松动现象；装拆铣刀时要用专用衬垫垫好，不要用手直
接握住铣刀；装卸工件时，应将工作台退到安全位置；使用扳手紧固工件时，用力方向应避开铣刀，
以防扳手打滑时撞到刀具或夹具。
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编辑推荐

《金属加工与实训:铣工实训》：全国中等职业教育教材审定委员会审定
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