
第一图书网, tushu007.com
<<数控铣工>>

图书基本信息

书名：<<数控铣工>>

13位ISBN编号：9787504569585

10位ISBN编号：7504569585

出版时间：2008-8

出版时间：中国劳动社会保障出版社

作者：中国就业培训技术指导中心　组织编写

页数：429

字数：408000

版权说明：本站所提供下载的PDF图书仅提供预览和简介，请支持正版图书。

更多资源请访问：http://www.tushu007.com

Page 1



第一图书网, tushu007.com
<<数控铣工>>

前言

　　为推动数控铣工职业培训和职业技能鉴定工作的开展，在数控铣工从业人员中推行国家职业资格
证书制度，中国就业培训技术指导中心在完成《国家职业标准?数控铣工》（以下简称《标准》）制定
工作的基础上，组织参加《标准》编写和审定的专家及其他有关专家，编写了数控铣工国家职业资格
培训系列教程。
　　数控铣工国家职业资格培训系列教程紧贴《标准》要求，内容上体现“以职业活动为导向、以职
业能力为核心”的指导思想，突出职业资格培训特色；结构上针对数控铣工职业活动领域，按照职业
功能模块分级别编写。
　　数控铣工国家职业资格培训系列教程共包括《数控加工基础》《数控铣工（中级）》《数控铣工
（高级）》《数控铣工（技师 高级技师）》4本。
《数控加工基础》内容涵盖《标准》的“基本要求”，是各级别数控铣工均需掌握的基础知识；其他
各级别教程的章对应于《标准》的“职业功能”，节对应于《标准》的“工作内容”，节中阐述的内
容对应于《标准》的“技能要求”和“相关知识”。
　　本书是数控铣工国家职业资格培训系列教程中的一本，适用于对高级数控铣工的职业资格培训，
是国家职业技能鉴定推荐辅导用书，也是高级数控铣工职业技能鉴定国家题库命题的直接依据。
　　本书在编写过程中得到了北京市斐克科技有限责任公司、山特维克可乐满等单位的大力支持与协
助，在此一并表示衷心的感谢。
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内容概要

本书由中国就业培训技术指导中心按照标准、教材、题库相衔接的原则组织编写，是国家职业技能鉴
定推荐辅导用书。
书中内容根据《国家职业标准·数控铣工》要求编写，是高级数控铣工职业技能鉴定国家题库命题的
直接依据。
    本书介绍了高级数控铣工应掌握的技能要求及相关知识．涉及数控铣削刀具的准备、数控加工仿真
软件的使用、数控程序的校验与运行、平面铣削等零件加工精度控制方法、数控铣床精度检验等内容
。
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章节摘录

　　硬质合金可转位钻头的结构稳定性较差，容易发生偏斜。
这种钻头上安装了两片可转位刀片，其中内刀片用于加工孑L的中心部分，外刀片则加工从内刀片至
外径处的外缘部分。
由于在加工初始阶段只有内刀片进入切削，钻头处于不稳定状态，易引起钻体偏斜，且钻头越长，偏
斜量越大。
因此，在使用长度超过4D的硬质合金可转位刀片钻头进行钻削加工时，在开始钻进阶段时应适当减小
进给量，进入稳定切削阶段后再将进给量提高到正常水平。
　　焊接式硬质合金钻头和可更换硬质合金齿冠钻头是由两条对称切削刃组成的可自定心的几何刃型
，这种具有高稳定性的切削刃设计使其在切入工件时不需要减小进给量，只有当钻头倾斜安装与工件
表面成一定倾角切人时例外，此时建议在钻入、钻出时将进给量减小30％－50％。
　　可更换硬质合金齿冠钻头由钢制钻体和可更换的整体硬质合金齿冠组合而成，与镶片式硬质合金
钻头相比，其加工精度不相上下，但由于齿冠可更换，因此，可降低加工成本，提高钻削生产率。
这种钻头可获得精确的孔径尺寸增量并具有自定心功能，因此，孔径加工精度很高。
可更换硬质合金齿冠钻头有3种特定几何刃型：第一种是具有常规的刃口钝化半径、刃带宽度和倒锥
角的通用几何刃型，适合加工大多数型号的钢材料；第二种是具有较宽刃带和倒棱的几何刃型，适合
加工铸铁材料；第三种几何刃型可减少切削热和加工硬化，适合加工不锈钢和超级合金材料。
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