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前言

　　为在我国推动数控技术的发展，在其从业人员中实行国家职业资格证书制度，并配合国家职业技
能鉴定考试，我们根据《国家职业标准——数控铣工》、《国家职业标准——数控车工》、《国家职
业标准——加工中心操作工》的要求，编写了针对国家职业技能鉴定考试的系列培训教材，旨在帮助
读者顺利通过职业技能鉴定考试，取得职业技能资格证书。
　　本系列培训教材紧贴《国家职业标准》，在内容上，力求体现“以职业活动为导向，以职业能力
为核心”的指导思想，突出职业培训特色。
在结构上，针对职业活动的领域，按照模块化的方式，分类别进行了编写。
系列培训教材中的《数控车工》、《数控铣工》、《加工中心操作工》中的仿真、手工编程、自动编
程以及实际操作的内容，是按中级、高级和技师分别编写的。
但由于三者的理论内容基本一致，我们又编写了《数控加工理论基础》一书。
　　本书是“数控铣床／加工中心”技师级别的鉴定教材。
我们从全国各地职业技能鉴定的不同情况入手，力争内容贴近国家职业标准但又不拘泥于标准，和大
部分省份的鉴定形式相吻合，组织有丰富经验的老师，编写了这本教材。
　　该书有聊城高级技工学校石晶编写模块一、模块六。
山东劳动职业技术学院袁宗杰编写模块三、模块五中的第三单元。
北京现代职业技术学院李刚、上海吉特迈技术贸易有限公司曲恩思编写模块二。
山东技师学院王校春编写模块四。
武汉华中公司高远鸿编写模块五中的第一、第二单元。
全书由袁宗杰统稿和审稿。
由于时间仓促，编著者水平有限，不足之处仍在所难免，欢迎读者和同行们提出宝贵意见和建议，对
我们进行鞭策和鼓励，在此一并表示衷心的感谢！
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内容概要

　　《数控铣床：加工中心操作工（技师）》是根据《国家职业标准》技师部分的知识和技能要求，
按照岗位培训的需要编写的。
《数控铣床：加工中心操作工（技师）》包括概论、加工准备、程序编制、实操分析、机床维护与精
度检验、培训与管理六个模块的内容。
通过典型工件的加工实例介绍，为解决生产实际中铣削加工难题和技师鉴定考核提供了借鉴。
《数控铣床：加工中心操作工（技师）》附录部分附有技师鉴定的真题与答案，能够使学员有针对性
地检验自己的学习效果。
　　《数控铣床：加工中心操作工（技师）》主要作为企业和技师类院校培训学员的教材，也可作为
高级技校、高职和各种短训班的教学用书，也能为企业人员的自学提供帮助。
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书籍目录

模块一 概论模块二 加工准备内容分析第一单元 读图与绘图第一节 读图第二节 绘图第二单元 机械加工
工艺第三单元 零件的装夹与定位第一节 机床夹具概述第二节 工件的定位第四单元金属切削刀具第一
节 切削刀具的选用原则第二节 延长刀具寿命的方法第三节 刀具新材料新技术知识第四节 刀具使用寿
命的参数设定方法第五节 难切削材料的加工方法第六节 高速加工的工具系统知识模块三 数控编程内
容分析第一单元 手工编程第一节 宏程序编程基础第二节 宏程序编程实例第二单元计算机辅助编程第
一节 CAXA机械制造工程师简介第二节 三轴联动的编程实例第三单元数控加工仿真模块四 实操内容分
析第一单元 程序与参数的设置第二单元 薄壁和易变形零件的加工实例第三单元 箱体和孔系零件的加
工实例第四单元 曲面和特殊材料的加工实例第五单元 精度校验第一节 精密量具的使用第二节 精密零
件的检测模块五 机床维护与精度分析第一单元 数控机床的日常维护第二单元 数控铣／加工中心的故
障诊断与排除第一节 数控系统原理第二节 液压与气动传动系统的故障诊断与维修第三节 数控系统硬
件故障的检查与分析第四节 伺服系统的故障诊断及维修技术第三单元 机床精度检验模块六 培训与管
理内容分析第一单元 操作指导书和培训教材的编制方法第一节 操作指导书的编写第二节 培训教材的
编写第二单元 生产管理和相关质量标准第一节 生产管理知识第二节 生产计划第三节 产品质量第三单 
元加工工艺、夹具、刀具的改进第一节 磨削加工工艺的改进第二节 机床夹具的选用第三节 刀具的改
进措施第四节 数控加工工艺综合知识附录I 数控加工中心操作工（金蓝领）技师理论考核试卷附录II 
数控加工中心操作工（金蓝领）技师仿真操作附录III 加工中心操作工（金蓝领）技师操作技能考核试
卷参考文献

Page 4



第一图书网, tushu007.com
<<国家职业技能鉴定考试指导�>>

章节摘录

　　一、精密零件的工艺分析方法　　1.数控加工工艺数控加工工艺是采用数控机床加工零件时所运
用各种方法和技术手段的总和，应用于整个数控加工工艺过程。
　　数控机床加工的工艺分析与设计是十分重要的环节。
它关系到所编制零件加工程序的正确性与合理性。
因此，在编程前都要对所加工的零件进行工艺过程分析，拟定加工方案，设计合适的夹具及装夹方法
，确定加工路线和加工内容，选择合适的刀具和切削用量。
在编程中，对一些特殊的工艺问题（如对刀点、刀具轨迹路线设计等）也应做一些处理。
　　数控编程中的工艺处理主要包括数控加工的合理性分析、零件的工艺分析、工艺设计和工艺路线
的确定、零件安装方法的确定、选择刀具和确定切削用量。
　　2.数控机床加工工艺分析　　1）数控加工的合理性分析数控加工的合理性包括：哪些零件适合于
数控机床加工；适合于在哪一类数控机床上加工。
　　通常合理性考虑的因素是：零件的技术要求能否保证；对提高生产率是否有利；经济上是否合算
。
一般零件的复杂程度高，精度要求高，多品种、小批量的生产，采用数控加工会获得较高的经济效益
。
　　在数控机床较多的工厂，要根据机床性能的不同和对零件要求的不同，对数控加工零件进行分类
，不同类别的零件分配在不同类型的数控机床上加工，以获得较高的生产率和经济效益。
　　2）零件的工艺分析　　零件的工艺性涉及的问题较多，数控加工工艺只是零件加工工艺中的一
个环节。
对于数控加工工艺来说它首先要考虑整个工艺相对于数控加工的合理性，例如，是否要在初加工和精
加工之间加热处理时效，以消除零件在粗加工时产生的内应力而影响精加工的质量。
　　3.数控机床加工工艺设计　　数控加工的工艺路线设计与使用通用机床加工的工艺路线设计的主
要区别，在于它不是指从毛坯到成品的整个工艺过程，而仅是几道数控加工工艺过程的具体描述。
　　⋯⋯
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