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前言

　　随着现代制造业在我国不断兴起，对具备数控加工职业能力的岗位需求越来越大，在此背景之下
，根据教育部颁布的《中等职业学校数控技术应用专业领域技能型紧缺人才培养培训指导方案》开发
编写了本专业系列教材。
　　《数控铣削编程与加工技术》是根据数控铣削编程与操作员职业岗位要求设置的课程，重点介绍
了数控铣床相关的基础知识、编程技术、加工技术训练等。
　　本教材的编写始终坚持以就业为导向，以职业能力培养为核心，将数控铣削加工工艺和程序编制
方法等专业技术能力融合到教学项目之中。
　　教材内容的编写主要体现以下几方面特点。
　　（1）围绕中级数控铣床操作人员的“职业能力”对内容进行取舍。
根据“技能型紧缺人才的培养要把提高学生的职业能力放在突出位置”这一指导思想，借鉴中级数控
铣床操作人员应具备的“核心职业能力”，对教学内容进行取舍。
教材围绕数控编程、加工工艺两部分内容展开，特别强化了铣削加工工艺方面的知识和训练，使学员
逐步提高职业能力。
而对于与编程、操作无关的理论知识，将全部删除。
　　（2）通过项目驱动式的组织形式分散难点。
本教材的组织形式是设置若干个项目，每个项目都以一个实际零件的加工任务为核心引出新的数控指
令和数控工艺知识。
项目内容从易到难，逐步将各种数控加工指令与工艺知识引出，在一个个数控零件加工项目的驱动下
，完成数控加工指令与工艺知识的学习。
　　（3）深入浅出、适当重复的编写风格。
本教材采用螺旋式上升的方式展开内容，新知识、新技能在原有基础上引出，同时复习巩固已学过的
内容。
如在分析铣削编程与加工实例时，所选工程实例复杂程度逐步提高，在已有知识的基础上引出新的编
程方法与工艺知识，做到既有重复又有提高。
　　（4）紧密结合职业资格考核标准加强技能训练。
根据中职学生岗位需求，本教材在各个章节中根据知识点的深入，逐步融入职业岗位训练内容，并以
数控铣削中级工职业资格考核标准进行综合性强化训练，提高学生的实践能力和岗位就业竞争力。
　　本书由张英伟任主编，蔺利丽、谢楚缄为参编，并由杨晖任主审。
由于编者水平和经验有限，书中欠妥之处在所难免，敬请读者批评指正。
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内容概要

　　《教育部职业教育与成人教育司推荐教材：数控铣削编程与加工技术（第2版）》为教育部职业
教育与成人教育司推荐教材，是根据《中等职业学校数控技术应用专业领域技能型紧缺人才培养培训
指导方案》编写的。
其中前4章为基础知识，主要讲述数控铣削加工过程、机床及装备知识、数控铣床的操作以及数控铣
削加工工艺基础；第5章至第11章为数控铣削手工编程知识，主要讲述编程规范、指令应用及编程方法
等。
第12章为数控铣床/加工中心考证训练，主要讲述职业技能鉴定的规范及综合应用编程、工艺、操作等
知识。
　　《教育部职业教育与成人教育司推荐教材：数控铣削编程与加工技术（第2版）》以项目驱动的
形式阐述相关知识，力求突出应用性、实践性，使理论教学融入实践教学之中，并试图引导教学过程
按照实际生产过程来进行。
　　《教育部职业教育与成人教育司推荐教材：数控铣削编程与加工技术（第2版）》可作为中等职
业学校数控技术应用专业教材，也可作为职业技术院校机电一体化、机械制造类专业教材及机械类工
人岗位培训和自学用书。
　　《教育部职业教育与成人教育司推荐教材：数控铣削编程与加工技术（第2版）》还配有电子教
学参考资料包，包括教学指南、电子教案及习题答案等。
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章节摘录

　　1.1.2 数控铣削加工装备　　工欲善其事，必先利其器。
在了解怎么进行数控铣削加工之前，还必须了解要完成上述铣削加工所需要的基本装备即数控铣削加
工装备，主要包括数控铣床、夹具、刀具、测量装置和其他辅助工具等。
　　1.数控铣床及加工中心概述　　能完成上述数控铣削类加工的机床从功能上大体可以分成两类：
普通数控铣床和数控镗铣加工中心，如图1-2所示，其本质的区别就在于数控镗铣加工中心（简称加工
中心）具有刀库和自动换刀功能，而普通数控铣床则没有。
试想一下，需完成在平面加工后还要在该平面上完成孔加工时，若使用普通数控铣床，则需要停车后
人工换刀并进行重新对刀，不仅加工效率较低同时加工精度又不易保证。
而采用加工中心则只需要在刀库中预先装好所需刀具，并做好刀具的调整工作，加工时便能在需要时
利用自动换刀装置完成换刀工作无须人为干预，大大提高了生产效率和加工质量。
因此，在现代制造领域中加工中心正逐步成为主流铣削类机床。
　　此外，不论数控铣床还是加工中心，都必须具备多坐标联动功能，以便于各类复杂的平面、曲面
和壳体类零件的轮廓加工。
所谓多坐标联动功能是指能够控制多个坐标轴同时运动的功能，其实现了机床进给运动部件的合成运
动，完成各种轮廓加工。
通常所说的联动包括二坐标联动、三坐标联动、四坐标联动和五坐标联动。
此部分内容将在数控机床坐标系中做详尽介绍，在此不再赘述。
　　而从结构上，数控铣床又可以分为立式和卧式两种，判别的依据主要为主轴的方向，机床的主轴
垂直，便是立式；主轴水平，便是卧式，如图1-3所示。
通常，立式相比卧式结构上更简单，占地面积小，价格也便宜，因此中小型数控铣床多数采用立式。
而相比立式，卧式机床具有较好的刚度，精度保持性能也较好，因此适用于大型机床。
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