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前言

职业技能培训是提高劳动者知识与技能水平、增强劳动者就业能力的有效措施。
职业技能短期培训能够在短期内，使受培训者掌握一门技能，达到上岗要求，顺利实现就业。
为了适应开展职业技能短期培训的需要，促进短期培训向规范化发展，提高培训质量，中国劳动社会
保障出版社组织编写了职业技能短期培训系列教材，涉及二产和三产近百种职业（工种）。
在组织编写教材的过程中，以相应职业（工种）的国家职业标准和岗位要求为依据，并力求使教材具
有以下特点：短。
教材适合15-30天的短期培训，在较短的时间内，让受培训者掌握一种技能，从而实现就业。
薄。
教材厚度薄，字数一般在10万字左右。
教材中只讲述必要的知识和技能，不详细介绍有关的理论，避免多而全，强调有用和实用，从而将最
有效的技能传授给受培训者。
易。
内容通俗，图文并茂，容易学习和掌握.教材以技能操作和技能培养为主线，用图文相结合的方式，通
过实例，一步步地介绍各项操作技能，便于学习、理解和对照操作。
这套教材适合于各级各类职业学校、职业培训机构在开展职业技能短期培训时使用。
欢迎职业学校、培训机构和读者对教材中存在的不足之处提出宝贵意见和建议。
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内容概要

　　《数控铣床操作基本技能》是职业技能短期培训教材，由劳动和社会保障部教材办公室组织编写
。
《数控铣床操作基本技能》内容涉及数控铣削加工过程、机床及装备知识、数控铣床的操作、数控铣
削加工工艺基础、编程规范、指令应用及编程方法等。
《数控铣床操作基本技能》内容充实，实用性强，图文并茂，通俗易懂。
通过《数控铣床操作基本技能》的学习，学员在基本知识及操作技能上可达到初级技术工人应知、应
会的要求，且能运用这些知识和技能解决生产中的有关问题。
《数控铣床操作基本技能》由李红军、陈平主编，王鹏、姜聪参编，王虹主审。
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书籍目录
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元练习第二单元 数控铣床加工基础模块一 加工工艺文件的填写模块二 数控铣削加工工艺方案单元练
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元 镗孔加工模块一 加工工艺的确定模块二 镗孔指令单元练习 固定套的加工第十单元 螺纹加工模块一 
加工工艺的确定模块二 螺纹加工指令单元练习 四孔螺纹零件的加工第十一单元 子程序应用模块一 加
工工艺的确定模块二 子程序加工指令单元练习 盖板的加工
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章节摘录

插图：4.刀具Z向对刀刀具Z向对刀数据与刀具在刀柄上的装夹长度及工件坐标系的Z向零点位置有关
，它确定了工件坐标系的零点在机床坐标系中的位置。
可以采用刀具直接试切对刀，也可以利用如图4－14所示的Z向设定器进行精确对刀，其工作原理与寻
边器相同。
对刀时将刀具的端刃与工件表面或Z向设定器的测头接触，利用机床坐标的显示来确定对刀值。
当使用Z向设定器对刀时，要将其高度考虑进去。
另外，虽然数控铣床的主轴上只有一把刀具，但大部分程序中至少需要两把刀具（或者更多），必须
考虑如何把多把刀具编程应用到一个程序中，如何在实现自动加工后，顺利地执行一个有多把刀具工
作的程序。
在编程时，每一把刀具工作的程序内容之间用MOO实现停止，然后按顺序把已经对好的刀具装到主
轴上，按“循环启动”键继续加工。
在对刀时，必须把每把刀具Z向到坐标零点的距离测量出来，作为每把刀具的长度补偿值，输入到对
应的刀具长度补偿单元号中。
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编辑推荐

《数控铣床操作基本技能》适合于各级各类职业学校、职业培训机构在开展职业技能短期培训时使用
。
欢迎职业学校、培训机构和读者对教材中存在的不足之处提出宝贵意见和建议。
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