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内容概要

本教材由劳动和社会保障部教材办公室依据《国家职业标准——数控铣工》组织编写。
本教材从职业能力培养的角度出发，力求体现职业培训的规律，满足职业技能培训与鉴定考核的需要
。
    本教材在编写中贯穿“以职业标准为依据，以企业需求为导向，以职业能力为核心”的理念，采用
模块化的编写方式。
全书按职业功能分为五个模块单元，主要内容包括加工准备、数控编程、数控铣床操作、零件加工、
设备维护与故障诊断等。
每一单元内容在涵盖国家职业技能鉴定考核基本要求的基础上，详细介绍了本职业岗位工作中要求掌
握的最新实用知识和技术。
    为便于读者迅速抓住重点、提高学习效率，教材中还精心设置了“培训目标”“考核要点”“特别
提示”等栏目。
每一单元后附有单元测试题及答案，全书最后附有知识和技能考核模拟试卷，供读者巩固、检验学习
效果时参考使用。
    本教材可作为中级数控铣工职业技能培训与鉴定考核教材，也可供中、高等职业院校相关专业师生
参考，或供相关从业人员参加就业培训、岗位培训使用。
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书籍目录

第1单元?加工准备 　第一节?读图与绘图　?一、机件的表达方法 　?二、极限与配合 　?三、形状和位
置公差 　第二节?加工工艺过程　?一、生产过程和工艺过程 　?二、生产类型 　?三、机械加工工艺规
程的制定 　第三节?工件的定位与夹紧　?一、机床夹具概述 　?二、工件的定位 　第四节?数控铣削的
刀具准备　?一、切削原理基础 　?二、数控铣床刀具的材料、种类、结构和特点 　?三、加工精度和
工作效率对刀具的要求 　?四、对刀仪的使用 　?五、刀具长度补偿、刀具半径补偿和夹具偏置补偿 
　?六、数控铣床刀柄的分类和使用 　?七、典型刀具系统的种类及使用范围 　?八、数控铣削刀具选
择 　?九、刀具的刃磨 　单元考核要点　单元测试题　单元测试题答案第2单元?数控编程 　第一节?手
工编程　?一、数控编程知识 　?二、基点的计算方法 　第二节?计算机辅助编程　?一、CAXA制造工
程师简介 　?二、三维实体造型 　单元考核要点　单元测试题　单元测试题答案第3单元?数控铣床操
作 　一、XK5025型数控铣床简介 　二、机床操作方法与步骤 　单元考核要点　单元测试题　单元测
试题答案第4单元?零件加工　第一节?平面加工　?一、平面铣削的方式与特点 　?二、工件的装夹 　?
三、平面加工实例——大平面的铣削加工 　第二节?轮廓加工　?一、轮廓加工的进给路线 　?二、常
见轮廓的加工方案 　?三、轮廓加工实例——内轮廓的铣削加工 　第三节?曲面加工　?一、2．5维工件
的加工特点 　?二、2．5维典型零件的加工方法 　?三、行切法加工的注意事项 　第四节?孔系加工　?
一、孔类加工刀具 　?二、孔加工路线的确定 　?三、孔加工实例 　第五节?槽类零件加工　?一、键槽
的加工 　?二、槽类零件加工方法 　?三、槽类加工实例 　第六节?精度检验　?一、常用计量器具的分
类 　?二、常用计量器具的使用 　单元考核要点　单元测试题　单元测试题答案第5单元?设备维护与
故障诊断 　第一节?数控铣床日常维护　?一、数控机床操作规程 　?二、数控机床使用中应注意的问
题 　?三、数控铣床的维护 　?四、数控系统的维护 　第二节?故障诊断　?一、机床的故障诊断 　?二
、数控系统的报警信息 　第三节?机床精度检验　?一、机床水平调整 　?二、数控机床水平的调整 　
单元考核要点　单元测试题　单元测试题答案知识考核模拟试卷知识考核模拟试卷答案技能考核模拟
试卷
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章节摘录

　　第1单元?加工准备 　　第四节?数控铣削的刀具准备　　一、切削原理基础　　在切削过程中，会
产生各种物理和化学现象，包括切削变形、切削力：切削热与切削温度、刀具磨损与耐用度变化等，
这些现象严重影响生产的进行。
下面分析产生上述诸现象的原因及对切削过程的影响，并在此基础上总结出切削变形、切削力、切削
热与切削温度、刀具磨损与耐用度变化的四大规律。
应用这些规律，能较好地解决生产上出现的各种问题，如改善工件材料的切削加工性，合理选择切削
液，合理选择刀具几何参数与切削用量等，并对促进机械加工技术的发展起着重要的作用。
　　1．切削变形　　塑性金属受压缩时，随着外力的增加，金属先后产生弹性变形和塑性变形，并
使金属晶格产生滑移，而后断裂。
以直角自由切削为例，如果忽略摩擦、温度和应变速度的影响，金属切削过程如同压缩过程，切削层
受刀具挤压后也会产生塑性变形。
　　通常把切削刃作用部分的金属层划分为三个变形区，如图1-98所示。
　　（1）Ⅰ变形区。
近切削刃处的切削层内产生的剪切变形区。
被切削金属层在刀具前面的挤压力作用下，首先产生弹性变形，当最大切应力达到材料的屈服极限时
，即会发生剪切滑移。
随着刀具前面的逐渐趋近，塑性变形逐渐增大，并伴随有变形强化，直至滑移终止，被切削金属层与
母体脱离成为切屑沿前面流出。
　　⋯⋯
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