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前言

　　“工学结合”是当前职业教育改革的主要方向。
“能力目标、任务训练、学生主体”是职业教育课程评价新标准的三个基本原则。
开发出符合“工学结合”及“三原则”要求的教材是摆在职业教育工作者面前的新任务，为此，本书
以课题的形式，从生产的实际要求出发，在突出实际应用的同时，结合理论知识分别进行论述。
其实用性和针对性极强，特点如下：　　1.每个课题单元的展开　　按工作任务——操作实例零件图
——工艺分析——工件加工——质量分析，针对学习单元按加工方案、相关工艺知识、基本技能进行
整合。
　　2.学生主体　　在呈现形式上按照行为引导的原则，通过新颖、活泼的形式加以体现。
注重启发，注重理论与实际的结合。
通过以上内容的层层展开引导学生进入到一种全新的学习氛围之中。
　　3.实训要求与生产企业一致　　不仅要求加工所用的设备、工装、刀具、量具、材料与企业一致
，而且加工流程也与企业一致。
如每一个实训项目都要求学生进行工艺分析，填写工艺文件，对加工质量进行控制。
　　4.实训与考证相结合　　本书部分实训项目为初级、中级及高级铣工的真题，且要求与中级及高
级铣工操作工一致。
　　本书由河源职业技术学院刘冠军副教授，湖南科技工业职业技术学院楚天舒高级技师主编，河源
职业技术学院于景福、吴永锦、陈胜利、陈艳芳、龙淑嫔、刘长灵，湖南科技工业职业技术学院夏洪
波、彭永忠、杨沙陵担任副主编。
其中课题1、11由刘冠军编写，课题2由楚天舒编写，课题3由于景福编写，课题4由吴永锦编写，课题5
由陈胜利编写，课题6由陈艳芳编写，课题7由龙淑嫔编写，课题8由刘长灵编写，课题9由夏洪波编写
，课题10由彭永忠编写，课题12由杨沙陵编写，全书由刘冠军统稿。
　　由于编者水平和经验有限，书中难免有欠妥之处，恳请读者批评指正。
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内容概要

本书是根据高等职业教育培养目标和教学特点，依据铣工行业职业技能鉴定要求，参考传统铣工工艺
教学并结合现代生产实际编写而成。
    本书的主要内容包括：铣削基本知识；平面与连接面的铣削；台阶、轴上键槽与沟槽的铣削；特形
沟槽的铣削；利用分度头铣削多边形；成形面的铣削；孔加工；圆柱螺旋槽的铣削；铣床的精度检验
常规调整和一级保养；铣床夹具；工艺规程；铣工初、中、高级零件加工；数控铣削加工工艺及装备
。
其中每个实训课题是按照工作任务——操作实例零件图——工艺分析——工件加工——质量分析的结
构顺序编写，实训要求与生产企业一致。
    本书可作为高职高专、高(中)等职业学校机械类专业教材，也可作为机械行业在职职工岗位培训、
社会培训及自学用书。
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书籍目录

入门知识课题1 铣削基本知识  1.1 认识铣削加工及铣床结构  1.2 X6132型铣床的基本操作  1.3 常用铣刀
及装卸  1.4 工件的装夹  1.5 铣床“零位”的校正课题2 平面与连接面的铣削  2.1 平面的铣削  2.2 矩形工
件铣削加工操作实例  2.3 斜面的铣削课题3 台阶、轴上键槽与沟槽的铣削  3.1 台阶工件铣削  3.2 轴上键
槽的铣削  3.3 敞开式直角沟槽的铣削课题4 特形沟槽的铣削  4.1 半圆键槽的铣削  4.2 T形槽的铣削  4.3 V
形槽的铣削课题5 利用分度头铣削多边形  5.1 利用分度头铣削六边形实例课题6 成形面的铣削  6.1 成形
面铣削加工方法课题7 孔加工  7.1 在铣床上钻孔、铰孔  7.2 在铣床上铰孔  7.3 在铣床上镗孔  7.4 孔加工
的操作实例课题8 圆柱螺旋槽的铣削  8.1 螺旋槽加工方法  8.2 螺旋槽加工操作实例课题9 铣床的精度检
验、常规调整和一级保养  9.1 铣床的精度检验  9.2 铣床的常规调整  9.3 铣床的保养课题10 铣床夹具 
10.1 基本概念  10.2 工件的定位  10.3 工件的夹紧  10.4 铣床夹具介绍课题11 工艺规程  11.1 基本概念  11.2 
定位基准的选择课题12 铣工初、中、高级零件加工  12.1 初级工的零件加工  12.2 中级零件加工  12.3 高
级零件加工课题13 数控铣削加工工艺及装备  13.1 数控铣削的主要加工对象  13.2 数控铣削加工工艺的
制定  13.3 数控铣削加工的调整  13.4 典型零件的数控铣削加工工艺参考文献
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章节摘录

　　顺铣：铣刀对工件的作用力对.工件起压紧作用图2-11（a），因此铣削时较平稳。
铣刀刀刃切人工件时的切屑厚度最大，并逐渐减小到零，刀刃切入容易。
而且在刀刃切到工件已加工表面时，铣刀刀齿后面对工件已加工表面的挤压、摩擦小，故刀刃磨损较
慢，加工出的工件表面质量较高。
消耗在进给运动方面的功率较小。
当工件是有硬皮和杂质的毛坯件时，铣刀刃容易磨损和损坏。
顺铣时，铣削力Fc在进给方向的分力Ff与工件进给方向相同，会拉动铣床工作台。
当工作台进给丝杠与螺母的间隙及轴承的轴向间隙较大时，工作台会产生间歇性的窜动，使每齿进给
量突然增大，从而有可能导致铣刀刀齿折断、铣刀杆弯曲、工件和夹具产生位移，使工件、夹具甚至
机床遭到损坏。
这一缺点严重地影响了顺铣这一铣削方式在圆周铣中的使用。
　　综上所述，尽管顺铣比逆铣有较多的优点，但由于逆铣时不会拉动工作台，所以一般情况下都采
用逆铣加工。
但当工件不易夹紧或工件薄而长时，宜采用顺铣，此外，当铣削余量较小时，铣削力在进给方向的分
力小于工作台和导轨面之间的摩擦力时，也可采用顺铣。
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