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《铣工》

前言

职业技能训练是培养技能型人才的重要途径之一，教材的质量直接影响着技能型人才培养的质量。目
前，突出技能培养的教材匮乏，多数内容陈旧，并且有相当一部分内容与国家职业标准不对应，因此
迫切需要一套与国家职业标准对接的适合于技能培训的教材。本书正是以国家职业标准为依据，以客
观反映现阶段本职业本等级技能标准对从业人员的要求为目标，在充分考虑社会经济发展和产业结构
多元化对本职业影响的基础上，重点突出对从业人员动手操作能力和技能技巧的培养。本书共包含四
个模块，主要内容有：平面与连接面的加工技能训练，台阶、沟槽和键槽的加工及切断的技能训练，
利用分度头加工角度面和刻线的技能训练等内容，精选了基本技能综合训练项目。每个模块下包含若
干个操作项目，每个操作项目包括：主要技术准备，训练内容、目的要求及训练前的准备工作，加工
工艺分析、工艺流程及加工步骤，加工注意事项。目的在于使培训人员通过训练巩固提高基本技能和
技巧。本书的编写特色是：1.以职业能力建设为核心，在职业分析、专项能力构成分析的基础上，把
知识和技能重新进行整合，注重技能的培养。2.内容上涵盖国家职业标准对铣工（初级）技能的要求
，注重现实社会发展和就业需求，从而实现对培训人员实际操作技能和职业能力的培养。3.以模块和
项目形式构架训练体系。一个模块包含若干个项目，一个项目就是一个知识点，重点突出，主题鲜明
。4.以项目训练为基础，从提出训练目的和要求开始，设定训练内容，突出操作技能的培养。本书可
作为职业院校和技工学校相关专业的技能训练用书，还可作为就业和再就业人员的培训用书。本书由
王岩任主编，盛艳君、李锋、任志强任副主编，王建、王继文、卢玉超、赵恒炜参加编写，李明主审
，何宏伟参审。在本书的编写过程中，得到了省、市人力资源和社会保障部门及一些高等职业技术院
校、高级技校的大力支持，在此表示衷心的感谢！同时，希望广大读者对本书提出宝贵的意见和建议
，以便修订时加以完善和补充。
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《铣工》

内容概要

《铣工(初级)》依据国家职业标准（铣工，初级），紧密结合技能训练，主要内容包括：平面与连接
面的加工技能训练，台阶、沟槽和键槽的加工及切断技能训练，利用分度头加工角度面和刻线技能训
练等内容，精选了基本技能综合训练项目。《铣工(初级)》是铣工（初级）人员技能操作和技能鉴定
的必备用书，可作为有关职业学校的技能训练用书，也可供广大技术工人参考。
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《铣工》

书籍目录

前言模块一 平面与连接面的加工技能训练一项目一 六面体加工项目二 斜面加工模块二 台阶、沟槽、
键槽的加工及切断的技能训练项目一 台阶和沟槽加工项目二 键槽和切断加工模块三 利用分度头加工
角度面和刻线的技能训练项目一 利用分度头加工角度面项目二 刻线加工模块四 基本技能综合训练项
目一 六面体加工项目二 斜面加工项目三 台阶加工项目四 直角沟槽加工项目五 复合工件加工项目六 键
槽的加工项目七 复合形面工件综合加工项目八 切断加工项目九 利用分度头加工角度面项目十 刻线的
加工参考文献
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《铣工》

章节摘录

插图：粗加工时圆柱形铣刀用粗齿，其强度高、容屑空间大。（2）硬质合金面铣刀1）为增加铣刀强
度，前角和后角应小一些，但前角不应过小，否则会使切削力增大。2）主偏角不宜过小，否则容易
引起振动，一般选用75°。3）粗铣时采用-5°——20°的刃倾角以增加刀头强度。4）为了提高刀尖
强度，改善散热条件，使铣刀寿命提高，刀尖处可刃磨出直线形和圆弧形过渡刃。5）为了减少副切
削刃和副后面与已加工面之间的摩擦，粗加工时选择副偏角3°一10°。精铣时要达到工件的尺寸精度
和表面粗糙度要求，因此要求突出铣刀的锋利程度。故要求切削刃平直光洁，必要时刀尖处可刃磨出
修光刃，并使切屑排向未加工表面。2.选择精铣刀几何参数的原则（1）高速钢圆柱形铣刀1）精铣加
工时选择直径较大的铣刀铣削，以减小加工面的表面粗糙度值。2）精加工时圆柱铣刀采用细齿，每
齿进给量小，铣削平稳。（2）硬质合金面铣刀1）前角一般应大些，使铣刀锋利，切削轻快。2）后角
也应大一些，以减少铣刀和工件之间的摩擦。3）为提高工件表面质量，减小表面粗糙度值，应减小
副偏角或在刀尖处磨出修光刃，其长度一般为进给量的1.2～1.8倍。4）为迫使切屑不排向已加工表面
，避免拉毛已加工表面，刃倾角取5°～15°。5）精铣时具有转速高、进给慢、背吃刀量小等特点，
能保证工件加工表面的质量。三、机床调整利用X5032立式升降台铣床加工工件时，其主轴轴线与工
作台台面的垂直度必须符合要求。如果超差，则铣出的表面为凹心面，则平面度超差。校正方法如下
：（1）用直角尺和锥度心轴进行校正校正时，取一锥度与立铣头主轴锥孔锥度相同的心轴，擦净立
铣头主轴锥孔和心轴锥柄，轻轻用力将心轴锥柄插人立铣头主轴锥孔，将直角尺尺座底面贴在工作台
台面上，用直角尺外侧面贴向心轴圆柱面，观察其是否密合或间隙上下均匀，以确定立铣头主轴轴线
与工作台台面是否垂直。检测过程中，可松开立铣头壳体和主轴座体的紧固螺母，调整立铣头主轴轴
线在两个方向上的垂直度，检测合格后将螺母紧固。（2）用指示表进行校正校正时，将表杆夹持在
立铣头主轴上，安装指示表，使指示表的测量杆与工作台台面垂直，测量测头与工作台台面接触，测
量杆压缩0.3-0.4mm，记下表的读数，回转立铣头主轴一周，观察表的指针直径回转范围的变化，若不
超出0.03mm即为合格，检测时应将主轴电源开关断开。
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《铣工》

编辑推荐

《铣工(初级)》：职业技能训练用书
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