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前言

　　2008年12月13日，教育部“关于进一步深化中等职业教育教学改革的若干意见”【教职成（2008
）8号】指出：中等职业教育要进一步改革教学内容、教学方法，增强学生就业能力；要积极推进多
种模式的课程改革，努力形成就业导向的课程体系；要高度重视实践和实训教学环节，突出“做中学
、做中教”的职业教育教学特色。
教育部对当前中等职业教育提出了明确的要求，鉴于沿袭已久的“应试式”教学方法不适应当前的教
学现状，为响应教育部的号召，一股求新、求变、求实的教学改革浪潮正在各中职学校内蓬勃展开。
　　所谓的“项目教学”就是师生通过共同实施一个完整的“项目”而进行的教学活动，是目前国家
教育主管部门推崇的一种先进的教学模式。
“世纪英才中职项目教学系列规划教材”丛书编委会认真学习了国家教育部关于进一步深化中等职业
教育教学改革的若干意见，组织了一些在教学一线具有丰富实践经验的骨干教师，以国内外一些先进
的教学理念为指导，开发了本系列教材，其主要特点如下。
　　（1）新编教材摒弃了传统的以知识传授为主线的知识架构，它以项目为载体，以任务来推动，
依托具体的工作项目和任务将有关专业课程的内涵逐次展开。
　　（2）在“项目教学”教学环节的设计中，教材力求真正地去体现教师为主导、学生为主体的教
学理念，注意到要培养学生的学习兴趣，并以“成就感”来激发学生的学习潜能。
　　（3）本系列教材内容明确定位于“基本功”的学习目标，既符合国家对中等职业教育培养目标
的定位，也符合当前中职学生学习与就业的实际状况。
　　（4）教材表述形式新颖、生动。
本系列教材在封面设计、版式设计、内容表现等方面，针对中职学生的特点，都做了精心设计，力求
激发学生的学习兴趣，书中多采用图表结合的版面形式，力求学习直观明了；多采用实物图形来讲解
，力求形象具体。
　　综上所述，本系列教材是在深入理解国家有关中等职业教育教学改革精神的基础上，借鉴国外职
业教育经验，结合我国中等职业教育现状，尊重教学规律，务实创新探索，开发的一套具有鲜明改革
意识、创新意识、求实意识的系列教材。
其新（新思想、新技术、新面貌）、实（贴近实际、体现应用）、简（文字简洁、风格明快）的编写
风格令人耳目一新。
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内容概要

本书根据数控铣工中级工的培养目标，共设计了7个项目：除数控铣削的基本认识外，还有沟槽、轮
廓、平面和曲面工件的铣削及孔的加工和综合工件加工的相关知识。
本书重点突出基本技能的培养和基本知识的学习，按照“项目教学”的中职教育改革思路，在操作的
过程中培养学生分析加工工艺的能力和编写加工技术文件的能力，使教学方式最优化，教学效果最大
化。
    本书既适合于中等职业学校数控类专业作为教材使用，又适合作为数控类岗位准入的培训用书，还
可作为相关专业技术工人的自学教材。
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书籍目录

项目一  数控铣削的基本认知  任务一  数控铣床或镗铣加工中心的认识  任务二  数控铣削的加工工艺  
任务三  数控铣床中的坐标系项目二  沟槽的铣削  任务一  菱形沟槽的铣削  任务二  圆弧沟槽的铣削  任
务三  燕尾槽的铣削项目三  轮廓的铣削  任务一  外轮廓的铣削  任务二  内轮廓的铣削  任务三  内腔的铣
削  任务四  复杂轮廓的铣削项目四  平面的铣削  任务一  大平面的铣削  任务二  制动块的铣削项目五  孔
的加工  任务一  通孔和盲孔的加工  任务二  螺纹孔的加工项目六  曲面的铣削  任务一  圆柱面的铣削  任
务二  圆锥面的铣削项目七  综合工件的加工  任务一  复杂工件的加工  任务二  配合件的加工附录A 
FANUC 0i Mate-MC系统常用G指令表附录B  辅助功能M代码附录C  数控铣床/镗铣加工中心的手动操
作附录D  数控铣工中级国家职业标准参考文献
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章节摘录

　　二、装夹方案的确定　　1.定位基准的选择　　定位基准分为粗基准和精基准。
粗基准的确定直接影响到各加工表面的加工余量分配是否均匀，也影响加工表面和不加工表面间的位
置关系。
精基准主要考虑如何减小加工误差，保证加工精度。
因此，工件的安装力求符合设计基准、工艺基准、安装基准和工件坐标系的基准，即基准统一原则。
定位基准应尽量与设计基准重合，以减少定位误差对尺寸精度的影响，即基准重合原则。
某些要求加工余量小而均匀的精加工工序选择加工表面本身作为定位基准，即自为基准原则。
为使各加工表面之间有较高的位置精度，且各加工表面的加工余量小而均匀，可采用两个表面互为基
准反复加工，即互为基准原则。
在学校实习加工中，定位基准多选择工件上不需要铣削的平面或孔，尽量在一次安装中加工完所有的
加工表面。
　　2.夹具的选择　　数控铣床的夹具只要求有简单的定位、夹紧机构即可，但加工部位要敞开。
夹具的选择原则如下。
　　（1）小批量加工零件，尽量采用组合夹具、可调式夹具以及其他通用夹具。
　　（2）成批生产时应考虑采用专用夹具，力求装卸方便。
　　（3）夹具的定位及夹紧机构不能影响刀具的走刀运动。
　　（4）装卸零件要方便可靠，成批生产时可采用气动夹具、液压夹具和多工位夹具。
　　数控铣床常用的夹紧工具有平口钳、卡盘和压板等。
方正的毛坯适合用平口钳装夹；圆形工件适合用卡盘装夹；不规则的工件使用压板或专用夹具装夹。
　　三、铣削刀具的选择　　1.铣削刀具选择的基本要求　　（1）刀具的刚性好。
　　（2）刀具的耐用度高。
　　⋯⋯
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