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前言

　　本书是高等职业院校“以就业为导向、以能力为本位”课程改革成果系列教材之一。
在教育部新一轮职业教育教学改革的进程中，来自高等职业院校教学工作一线骨干教师和学科带头人
，通过社会调研，对劳动力市场人才需求分析和进行课题研究，在企业有关人员积极参与下，研发了
机电技术专业、数控技术专业人才培养方案，并制定了相关核心课程标准。
本书根据最新制定的“数控铣削（加工中心）实训与考级核心课程标准”编写。
　　本书本着以就业为导向、以能力为本位、以职业实践为主线、以项目训练为主体的原则编写，借
鉴国内外职业教育先进教学模式，突出项目教学，课程内容参照数控铣工、加工中心操作工的国家职
业标准，成系列按课题展开，考评标准具体明确，直观实用，可操作性强。
　　本书把提高学生的职业能力放在突出的位置，加强实践性教学环节，使学生成为企业生产服务一
线迫切需要的高素质劳动者。
课程所选项目来自生产教学一线和职业技能鉴定国家题库，并将每个项目分解成工艺分析、数控编程
、数控铣床（加工中心）操作和零件加工等任务，有利于学生在任务驱动下，自主学习、自我实践，
也有利于教师组织教学。
　　通过课程的学习及实训，使学生掌握数控铣削加工的相关知识和操作技能。
　　1.熟悉数控铣削的加工过程，能编制较复杂零件数控铣削的加工工艺。
　　2.掌握数控铣床（加工中心）的编程知识与操作规程，熟练掌握一种典型数控系统的常用指令代
码，会编制数控铣削加工的一般程序。
　　3.会正确选用刀具和夹具，能正确测量加工结果并进行误差补偿。
　　4.熟练掌握一种CAD／CAM软件的应用技术，能根据零件图样进行三维建模和运用CAD／CAM
软件自动编程及后置处理。
　　5.通过课程第一模块的实训，使学生能较熟练地分析一般零件的数控铣削加工工艺，掌握中等复
杂程度零件的数控铣削编程技术，具备数控铣床（加工中心）操作以及数控铣削加工中等复杂程度零
件的基本技能，经考核，取得数控铣工（加工中心操作工）中级职业资格证书。
　　6.通过本课程第二模块的项目训练，使学生能较熟练地分析较复杂程度零件的数控铣削加工工艺
，掌握较复杂程度零件的数控铣削编程技术，具备对较复杂程度零件的数控铣削加工技能，经考核，
取得数控铣工（加工中心操作工）高级职业资格证书。
　　7.通过本课程的学习与实训，学生具有较强的产量和质量意识。
　　8.培养学生独立思考、自主学习、不断探索的习惯，提高学生的综合职业能力。
　　9.增强学生间、师生间团结协作的团队精神。
　　本书的参考教学时数为330学时，各校可根据具体情况选择符合中、高级数控铣工国家标准的课题
进行训练。
下表是课程教学时数建议（供参考）。
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内容概要

　　《数控铣削（加工中心）实训与考级》是高等职业院校“以就业为导向、以能力为本位”课程改
革成果系列教材之一，根据教育部新一轮职业教育教学改革成果——最新研发的机电技术专业、数控
技术专业人才培养方案中“数控铣削（加工中心）实训与考级”，并参照国家相关职业标准及有关行
业的职业技能鉴定规范编写。
《数控铣削（加工中心）实训与考级》包括两个模块。
第一模块包含数控铣工、加工中心操作工中级技能训练，第二模块包含数控铣工、加工中心操作工高
级技能训练等内容。
通过第一模块15个项目和第二模块20个项目的训练，使学生掌握数控铣削加工的相关知识，能较熟练
地对较复杂零件进行数控铣削加工工艺分析，掌握较复杂零件的数控铣削编程技术，具备对较复杂零
件进行数控铣削加工的技能，经考核，取得数控铣工或加工中心操作工中、高级职业资格证书。
　　《数控铣削（加工中心）实训与考级》内容参照数控铣工、加工中心操作工的国家职业标准，成
系列按课题展开，考评标准具体明确，直观实用，可操作性强。
　　《数控铣削（加工中心）实训与考级》所选项目来自生产教学一线和职业技能鉴定国家题库，并
将每个项目分解成工艺分析、数控编程、数控铣床（加工中心）操作和零件加工等任务，有利于学生
在任务驱动下，自主学习、自我实践，有利于教师组织教学。
　　《数控铣削（加工中心）实训与考级》可作为高等职业院校机电技术专业和数控技术专业教材，
也可作为相关行业岗位培训教材及有关人品自学用书。
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书籍目录

第一模块 数控铣工、加工中心操作工中级技能训练项目1 平面、垂直面加工训练任务1 工艺分析及处
理任务2 程序编制任务3 机床操作任务4 质量检测和评分项目2 阶梯面、斜面加工训练任务1 工艺分析及
处理任务2 程序编制任务3 机床操作任务4 质量检测和评分项目3 二维外轮廓加工训练任务1 工艺分析及
处理任务2 程序编制任务3 机床操作任务4 质量检测和评分项目4 二维内轮廓加工训练任务1 工艺分析及
处理任务2 程序编制任务3 机床操作任务4 质量检测和评分项目5 型腔加工训练任务1 工艺分析及处理任
务2 程序编制任务3 机床操作任务4 质量检测和评分项目6 型腔加工训练二任务1 工艺分析及处理任务2 
程序编制任务3 机床操作任务4 质量检测和评分项目7 孔加工训练任务1 工艺分析及处理任务2 程序编制
任务3 机床操作任务4 质量检测和评分项目8 孔加工训练二任务1 工艺分析及处理任务2 程序编制任务3 
机床操作任务4 质量检测和评分项目9 槽类加工训练任务1 工艺分析及处理任务2 程序编制任务3 机床操
作任务4 质量检测和评分项目10 槽类加工训练二任务1 工艺分析及处理任务2 程序编制任务3 机床操作
任务4 质量检测和评分项目11 三维轮廓加工训练任务1 工艺分析及处理任务2 程序编制任务3 机床操作
任务4 质量检测和评分项目12 曲面加工训练二任务1 工艺分析及处理任务2 程序编制任务3 机床操作任
务4 质量检测和评分项目13 综合加工训练任务1 工艺分析及处理任务2 程序编制任务3 机床操作任务4 
质量检测和评分项目14 综合加工训练二任务1 工艺分析及处理任务2 程序编制任务3 机床操作任务4 质
量检测和评分项目15 综合加工训练三任务1 工艺分析及处理任务2 程序编制任务3 机床操作任务4 质量
检测和评分第二模块 数控铣工、加工中心操作工高级技能训练项目1 二维轮廓加工训练任务1 工艺分
析及处理任务2 程序编制任务3 机床操作任务4 质量检测和评分项目2 二维轮廓加工训练二任务1 工艺分
析及处理任务2 程序编制任务3 机床操作任务4 质量检测和评分项目3 型腔加工训练任务1 工艺分析及处
理任务2 程序编制任务3 机床操作任务4 质量检测和评分项目4 型腔加工训练二任务1 工艺分析及处理任
务2 程序编制任务3 机床操作任务4 质量检测和评分项目5 曲面加工训练任务1 工艺分析及处理任务2 程
序编制任务3 机床操作任务4 质量检测和评分项目6 曲面加工训练二任务1 工艺分析及处理任务2 程序编
制任务3 机床操作任务4 质量检测和评分项目7 孔系加工训练任务1 工艺分析及处理任务2 程序编制任
务3 机床操作任务4 质量检测和评分项目8 孔系加工训练二任务1 工艺分析及处理任务2 程序编制任务3 
机床操作任务4 质量检测和评分项目9 沟槽加工训练任务1 工艺分析及处理任务2 程序编制任务3 机床操
作任务4 质量检测和评分项目10 沟槽加工训练二任务1 工艺分析及处理任务2 程序编制任务3 机床操作
任务4 质量检测和评分项目11 配合件加工训练任务1 工艺分析及处理任务2 程序编制任务3 机床操作任
务4 质量检测和评分项目12 配合件加工训练二任务1 工艺分析及处理任务2 程序编制任务3 机床操作任
务4 质量检测和评分项目13 综合加工训练任务1 工艺分析及处理任务2 程序编制任务3 机床操作任务4 
质量检测和评分项目14 综合加工训练二任务1 工艺分析及处理任务2 程序编制任务3 机床操作任务4 质
量检测和评分项目15 综合加工训练三任务1 工艺分析及处理任务2 零件的建模造型与数控加工任务3 机
床操作任务4 质量检测和评分项目16 综合加工训练四任务1 工艺分析及处理任务2 零件的建模造型与数
控加工任务3 机床操作任务4 质量检测和评分项目17 综合加工训练五任务1 工艺分析及处理任务2 零件
的建模造型与数控加工任务3 机床操作任务4 质量检测和评分项目18 综合加工训练六任务1 工艺分析及
处理任务2 零件造型与数控加工任务3 机床操作任务4 质量检测和评分项目19 综合加工训练七任务1 工
艺分析及处理任务2 零件的建模造型与数控加工任务3 机床操作任务4 质量检测和评分项目20 综合加工
训练八任务1 工艺分析及处理任务2 零件的建模造型与数控加工任务3 机床操作任务4 质量检测和评分
附录一 中级数控铣床（加工中心）操作工技能考试样卷附录二 中级数控铣床（加工中心）操作工技
能考试样卷二附录三 中级数控铣床（加工中心）操作工技能考试样卷三附录四 高级数控铣床（加工
中心）操作工技能考试样卷一附录五 高级数控铣床（加工中心）操作工技能考试样卷二附录六 高级
数控铣床（加工中心）操作工技能考试样卷三附录七 常用切削用量表参考文献
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章节摘录

　　1.零件图样　　零件图样如图2-11-1、2所示　　2.选择加工机床　　根据零件外形尺寸及图样其
他要求，选择工作台面积为700 mm×350 mm以上的半闭环立式数控铣床或加工中心作为加工设备；完
成如图2一ll一1、图2一11-2所示配合件的加工。
零件材料为切削性能较好的45钢，两零件毛坯分别为120 mmx 90 mm×15 mm和120 mm×90 mm×30
mm的方料，已完成上下平面及周边的加工，并符合图样的尺寸精度和表面粗糙度要求，如图2-11-3所
示。
　　3.工艺分析　　（1）确定工序及工步　　两零件形状为椭圆、圆弧与直线光滑连接的配合件，
件1与件2的各尺寸、形状位置、表面粗糙度值及凹凸配合精度要求较高。
需进行椭圆内外轮廓、十字凸台与凹槽，以及椭圆与十字凸台（槽）边缘倒圆的三维加工。
　　由于毛坯为规则的长方体零件，因此可以选择通用夹具——机用虎钳作为零件加工定位夹具。
　　根据该配合件的形状特点、毛坯状况，件1与件2均需切除大的余量，在切削过程中由于刀具刚性
等因素，轮廓尺寸变化较大，所以需按照粗、精加工工序分别进行。
　　选择12与16三齿的高速钢立铣刀作为件1与件2内外轮廓余量切除的粗加工刀具，12四齿的高速钢
立铣刀作为件1与件2内外轮廓最终尺寸的精加工刀具，选择12的直柄麻花钻作为件1预钻孔刀具，R5球
头铣刀作为轮廓边缘倒圆的三维加工刀具。
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