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前言

　　本书是为贯彻落实全国职业教育工作会议精神，满足劳动力市场对技能型人才的需要，根据国家
劳动和社会保障部2002年批准并颁布执行的《铣工国家职业标准》及我国职业教育的特点和教学目标
编写的。
　　本书根据职业教育的方向和培养目标，严格按照新的国家职业标准对初、中级铣工的要求编排内
容。
在编写过程中，正确处理理论知识与技能训练的关系、所学本领与职业技能鉴定考核的关系，充分贯
彻以技能训练为主线、着重提高学生操作技能的原则。
为满足不同地区、不同层次学生对实习的需要，本书在技能训练的内容安排上富有弹性，在保证教学
目标的前提下积极培养学生的创新能力。
本书还具有向高职业资格等级及第二职业能力方向发展的空间，使条件较好的学生有充分发挥自己潜
能的余地。
　　本书理论知识以够用为度，技能训练以生产实用为本。
为使学生具有适应第一职业的能力，毕业时能顺利考取国家职业资格等级证书，本书在考证综合训练
中，严格按照职业技能鉴定考核的命题要求、命题范围及命题的难易程度，精心编排了理论知识试题
和技能考核试题。
为帮助学生更好地复习，理论知识试题还附有参考答案，技能试题附有评分标准。
　　本书力求以最小的篇幅、精练的语言，由浅入深地讲述初、中级铣工应掌握的理论知识和应会的
操作技能，使学生易学、易懂、易记、易用，完全能满足教学大纲的要求和职业技能鉴定考核的需要
。
本书不仅可作为中等职业学校、职业技术院校机械专业的教材，还可作为各类学校、院校学生考取初
、中级铣工国家职业资格等级证书的培训教材，并可作为职工的岗位培训、职业技能鉴定培训和自学
用书。
　　本书由蒋增福、崔丽霞、李爱武、孙宝林、蒋英汉编写，蒋增福主编。
苏鸿审阅了本书。

Page 2



第一图书网, tushu007.com
<<铣工工艺与技能训练>>

内容概要

由蒋增福主编的《铣工工艺与技能训练》是根据教育部颁发的《中等职业学校数控应用专业领域技能
型紧缺人才培训指导方案》中核心教学与训练项目的基本要求，并参照相关的国家职业标准和行业的
职业技能鉴定规范及中级工人等级考核标准编写的。
《铣工工艺与技能训练》主要内容有：铣削的基本知识，铣削平面，铣削阶台和沟槽，分度头与分度
方法，铣削成形面，孔加工，铣削花键、牙嵌式离合器、圆柱螺旋槽和凸轮，铣削齿轮齿条，铣床和
考证综合训练等。

《铣工工艺与技能训练》采用出版物短信防伪系统，用封底下方的防伪码，按照《铣工工艺与技能训
练》最后一页“郑重声明”下方的使用说明进行操作，可查询图书真伪并可赢得大奖。

《铣工工艺与技能训练》可作为中等职业学校数控技术应用专业及相关专业的教学用书，也可作为有
关行业岗位培训及职业技能鉴定培训教材。
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章节摘录

　　1）基准面与平口虎钳钳体导轨面不平行这是影响平行面质量的主要原因。
造成基准面与平口虎钳钳体导轨面不平行的原因是：　　①平行垫铁的厚度不相等。
为了保证两块平行垫铁厚度相等，两块垫铁应在平面磨床上一次磨出。
　　②平行垫铁的上下表面与工件基准面和平口虎钳钳体导轨面之间有杂物。
在安放平行垫铁和装夹工件时必须将各有关表面擦拭干净。
　　③工件上与固定钳口相贴合的平面与基准面不垂直。
装夹工件时，工件与固定钳口面紧密贴合，则基准面与平口虎钳钳体导轨面和铣床工作台面之间必然
不平行。
所以在铣削平行面时，在活动钳口处不放置圆棒为宜。
　　④活动钳口与平口虎钳钳体导轨间存在间隙。
在夹紧工件时活动钳口受力上翘，使活动钳口一侧的工件随之上抬，从而使工件基准面与平口虎钳钳
体导轨面不平行。
因此，在装夹工件时，夹紧后须用铜质或木质锤轻轻敲击工件顶面，直到两平行垫铁的四端均没有松
动现象为止。
　　2）平口虎钳钳体导轨面与铣床工作台台面不平行产生这种现象的原因是平口虎钳底面与工作台
台面之间有杂物，以及平口虎钳钳体导轨面本身与底面不平行。
因此，应清除钳底面与工作台上的毛刺和切屑，必要时需检查平口虎钳钳体导轨面与工作台台面闻的
平行度。
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