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本书主要介绍了数控铣工基础知识以及数控铣削相关的操作步骤和方

法，以零基础为起点，注重对职业技能的培养，注重可操作性和实用性。
全书以照片图、线条图、表格为主要表现形式，图文并茂，操作过程直观

明了，力求更好地满足数控铣工快速上手的需求。主要内容包括：数控铣

工入门知识、数控铣削加工程序编制基础、零件的平面和轮廓铣削加工、
零件孔的加工、数控铣削加工编程技巧及铣削加工、简单曲面铣削加工、
计算机辅助制造、数控铣床/加工中心的结构与维护。

本书可作为数控铣削零起点读者的自学用书，也可作为各职业鉴定培

训机构和职业技术院校数控铣工相关专业的培训教材。
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  数控加工是提高产品质量、提高劳动生产率必不可少的重要手段，是促进我

国机械制造业发展和综合国力提高的关键技术。培养掌握数控加工技术的应用型

人才，已是当今的重要任务。数控铣工是数控加工相关工种中需求面较广、从业

人员较多的技术工种之一。因此，对数控铣工的培养非常重要。

本书参照最新 《国家职业标准 （数控铣工）》中对数控铣工的要求，参考数

控技术应用专业 （数控铣床、加工中心加工方向）人才培养目标及企业岗位能力

要求，遵循 “必需与够用”原则而编写，介绍了刚上岗的数控铣工必须掌握的基

础知识和基本技能。本书理论阐释简单明了，重点突出操作技能与操作要点。同

时穿插一些实际操作中常见的问题、常用技巧和注意事项。

本书的两大特点是 “图解”和 “快速入门”。“图解”：通过大量的现场照片

图、三维立体图，将抽象深奥的知识具体化、形象化；通过线条图，将复杂的结

构及细节知识简单化、清晰化。照片图和线条图对照，可以更好地阐释操作过程

及相关内容，达到读图学习知识的目的，有利于读者的理解。“快速入门”，即书

中讲解的铣工技术知识属于铣工初学者水平，语言通俗易懂，贴近现场，便于读

者快速掌握。

本书由黄北源、戴红毅任主编，王安知、李昌宝任副主编，阳群英、梁超

林、吴华才、马 晓 宏、孙 善 德、邹 志 华、杨 智 棠、黄 琳、郑 丰 权、黄 东 荣、

陈鸿飞参加编写。本书由刘创主审。

由于编者的水平有限，书中疏漏或不足之处在所难免，恳请广大读者批评

指正。

编 者
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数控铣工入门知识

第一节　 安全文明生产

一、 安全文明操作规程

安全文明生产是企业管理工作的一个重要组成部分， 是企业安全生产的基本

保证， 体现着企业的综合管理水平。 文明的生产环境是实现职工安全生产的基

础， 安全生产是进行生产劳动的基础， 一切的生产都应当以它为前提条件！ 安全

生产是我们在劳动过程中必须要遵守的劳动规程， 安全生产是劳动者在生产劳动

中的安全保障！ 安全生产要以人为本， 人是生产劳动的主角， 安全生产是为了保

护人的生命及财产安全， 因此， 在进入生产场地前， 必须弄清安全生产的一切规

范。 在生产场地常常会见到下图所示的宣传画， 显示着安全的重要性。

车间安全画
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图解数控铣工快速入门

1. 数控铣工安全操作规程

1） 工作时应穿工作服， 女同学戴工作帽， 并将头发全部塞进帽子， 不宜戴

首饰操作机床， 禁止戴手套操作机床。
2） 不要移动或损坏安装在机床上的警告标牌。
3） 机床开始工作前要预热， 认真检查润滑系统工作是否正常， 如机床长时

间未开动， 可先采用手动方式向各部分供油润滑。
4） 使用的刀具应与机床允许的规格相符， 有严重破损的刀具要及时更换。
5） 刀具安装好后应进行一、 二次试切。
6） 认真检查夹具工件是否夹紧。
7） 禁止用手或其他方式接触正在旋转的主轴、 工件或其他运动部位。
8） 禁止在加工过程中测量工件、 变速， 更不能用棉丝擦拭工件， 也不能清

扫机床。
9） 在加工过程中， 不允许打开机床防护门。
10） 及时清除切屑、 擦拭机床， 检查润滑油， 切削液的状态及时添加或

更换。
11） 工作结束后， 依次关掉机床操作面板上的电源和总电源。
2. 常见安全标志

常见安全标志

安全标志是向工作人员警示工作场所或周围环境的危险状况， 指导人们采取

合理行为的标志。 安全标志能够提醒工作人员预防危险， 从而避免事故发生； 当

危险发生时， 能够指示人们尽快逃离， 或者指示人们采取正确、 有效、 得力的措

施， 对危害加以遏制。 安全标志不仅类型要与所警示的内容相吻合， 而且设置位

置要正确合理， 否则就难以真正充分发挥其警示作用， 常见安全标志如上图。
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第一章　 数控铣工入门知识

二、 数控铣床的日常维护保养

1. 提高操作人员的综合素质

数控机床的使用难度比使用普通机床要大， 因为数控机床是典型的机电一体

化产品， 其操作牵涉的知识面较宽， 即操作者应具有机、 电、 液、 气等更宽广的

专业知识； 再有， 由于其电气控制系统中的 CNC 系统升级、 更新换代比较快，
如果不定期参加专业理论培训学习， 则不能熟练掌握新的 CNC 系统使用方法。
因此， 对操作人员的素质及设备操作等要求很高。 首先， 必须对数控操作人员进

行培训， 使其对机床原理、 性能、 润滑部位及其方式， 进行较系统的学习， 为更

好的使用机床奠定基础。 其次， 在数控机床的使用与管理方面， 应制订一系列切

合实际、 行之有效的措施。
2. 数控机床的使用环境要求

由于数控机床中含有大量的电子元件， 不宜用阳光直接照射， 也怕潮湿和粉

尘、 振动等， 这些均可使电子元件受到腐蚀变坏或造成元件间的短路， 引起机床

运行不正常。 因此， 对于数控机床的使用环境， 应做到保持清洁、 干燥、 恒温和

无振动； 对于其电源， 应保持稳压， 一般只允许 ± 10%的波动。
3. 严格遵循操作规程

无论是什么类型的数控机床， 它都有一套自己的操作规程， 这既是保证操作

人员人身安全的重要措施， 也是保证设备安全使用、 产品质量等的重要措施。 因

此， 使用者必须按照操作规程正确操作， 如果机床第一次使用或长期没使用时，
应先使其空转几分钟， 并要特别注意使用中开机、 关机的顺序。

4. 日常维护和保养

日常维护和保养

序号 检查部位 检查内容与要求
┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈

┈

┈
┈

1 　 润滑

　 检查润滑油的油面、 油量， 并及时补充； 观察液压泵工作是否正

常 （能否定时启动、 加油及停止）， 导轨各润滑点加油时是否有润滑

油流出等

┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

2
　 X、 Y、 Z 及 回 旋 轴

导轨

　 清除导轨面上的切屑、 切削液等杂物， 检查导轨润滑油是否充分，

导轨面上无划伤及锈斑， 导轨防尘刮板上有无夹带铁屑。 如果是安

装滚动滑块的导轨， 导轨上出现划伤时， 检时应检查滚动滑块

┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈
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图解数控铣工快速入门

（续）

序号 检查部位 检查内容与要求
┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈

┈

┈
┈

3 　 压缩空气气源 　 检查气源供气压力是否正常， 空压机应注意及时排水

┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈
┈

┈

┈
┈

┈

4

　 机床进气口的油水自

动分离器和自动空气干

燥器

　 及时清理分水器中滤出的水分， 加入足够润滑油， 注意空气干燥

器是否能自动工作、 干燥剂是否饱和

┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

5 　 机床液压系统

　 油箱、 液压泵无异常噪声， 压力表指示正常压力， 油箱工作油面

在允许范围内， 回油路上背压不得过高， 各管接头无泄漏和明显

振动

┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

6 　 数控系统及输入输出 　 数控装置启动正常

┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈
┈

┈

┈
┈

┈
7

　 各种电气装置及散热

通风装置

　 数控柜、 机床电气柜进气排气扇工作正常， 风道过滤网无堵塞，

主轴电动机、 伺服电动机、 冷却风道正常， 恒温油箱、 液压油箱的

冷却散热片通风正常

┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

8 　 各种防护装置
　 导轨、 机床防护罩应动作灵敏， 对刀库防护栏杆、 工作区防护栏

的检查门开关应动作灵敏

┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈

第二节　 数控铣床简介

一、 数控铣床的主要构成及分类

1. 数控铣床的主要构成

数控铣床一般由铣床床身、 数控装置、 伺服驱动系统、 控制介质四部分

组成。
（1） 铣床床身

属于数控铣床的机械部件， 主要包括导轨、 工作台及进给机构等。
（2） 数控装置

它是数控铣床的控制核心， 接受输入装置送到的数字程序信息， 经译码、 运

算和逻辑处理后， 将各种指令信息输出到伺服驱动装置， 使设备按规定的动作执

行。 目前， 常用的数控系统有： 日本的 FANUC 系统、 三菱系统， 德国的 SIE-
MENS 系统， 中国的华中世纪星系统等。

4
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第一章　 数控铣工入门知识

数控铣床的主要构成

（3） 伺服驱动系统

它是数控铣床执行机构的驱动部件， 包括主轴电动机和进给伺服电动机等。
（4） 控制介质

主要指人与数控机床之间建立的某种联系， 这种联系的媒介物称为控制

介质。
2. 数控铣床的分类

数控铣床可以根据不同的方法进行分类：
1） 按机床结构特点及主轴布置形式分类， 数控铣床可分为立式、 卧式和立

卧两用三种。

5



图解数控铣工快速入门

种类 主要特征 种类 主要特征

立式数控铣床

　 其主轴垂直

于水 平 面， 即

主轴轴线垂直

于机床工作台

立、 卧两用数控铣床

　 它的主轴方

向 可 以 更 换

（有 手 动 与 自

动 两 种 ）， 既

可以进行立式

加工， 又可以

进行卧式加工，

其使用范围更

广， 功能更全

卧式数控铣床

　 其主轴平行

于水 平 面， 即

主轴轴线平行

于机床工作台

┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈

┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈

┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈

┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈
2） 按规格大小的不同， 可分为小型、 中型及大型三种。

种类 主要特征

小型数控铣床

　 小型数控铣

床一般都采用

工 作 台 移 动、

升降主轴不动

的方 式， 该 规

格 多 用 精 密

机床

中型数控铣床

　 中型数控铣

床一般采用纵

向和横向工作

台移 动， 且 主

轴沿垂直溜板

上下运动的方

式， 该 规 格 多

用 于 经 济 型

机床

种类 主要特征

大型数控铣床

　 大型数控铣

床因要考虑到

扩大行程， 缩

小占地面积及

刚性等技术问

题， 往往采用

龙门架移动方

式， 其主轴可

以在龙门架的

纵向与垂直溜

板上运动， 而

龙门架则沿床

身作纵向移

动， 这类结构

又称为龙门数

控铣床

┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈

┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈

┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈
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第一章　 数控铣工入门知识

二、 数控铣床的主要加工控制功能

各种类型数控铣床所配置的数控系统虽然各不相同， 但都具有以下九种主要

功能。

功能种类 图　 　 示 主要功能特征及作用
┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈

┈

┈
┈

　 1. 点位控制功能

　 点位控制功能可以实

现对相对位置精度要求

很高的孔系加工， 如钻

孔、 扩 孔、 铰 孔 和 镗

孔等

┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

　 2. 连续轮廓控制

功能

　 数控铣床通过此功能

可以实现直线、 圆弧的

插补及非圆曲线的加工

┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈

　 3. 刀具半径补偿

功能

　 该功能可补偿刀具之

间的长度差， 确保数控

铣床换刀后顺利进行后

续加工

┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

　 4. 刀具长度补偿

功能

　 该功能可补偿刀具之

间的长度差， 确保数控

铣床换刀后顺利进行后

续加工

┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈
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图解数控铣工快速入门

（续）

功能种类 图　 　 示 主要功能特征及作用
┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈

┈

┈
┈

　 5. 比例及镜像加

工功能

　 比例功能可将编好的

加工程序按指定的比例

进行缩放加工， 该功能

主要用于铸造模模芯的

加工。 镜像加工也称轴

对称加工， 适用于结构

关于坐标轴对称的零件

加工

┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈

　 6. 子 程 序 调 用

功能

　 若零件在不同的位置

上重复出现相同的轮廓

形状， 可将其一的轮廓

形状的加工程序编制成

子程序， 在需要的位置

上重复调用， 就可以完

成对该零件的加工

┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈

　 7. 旋转功能

　 该功能可将编好的加

工程序在加工平面内旋

转任意角度进行加工，

如配合子程序调用工功

能， 可加工出圆周均布

的零件结构

┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

　 8. 宏程序功能

　 在程序中使用变量，

通过对变量进行赋值及

处理的方法达到程序功

能， 这种有变量的程序

称为宏程序。 利用宏程

序编程， 可进一步提高

数控铣床的使用性能

┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

　 9. 自诊断功能

　 自诊断是数控系统在

运转中的自我诊断， 它

是数控系统的一项重要

功能， 对数控机床的维

修具有重要的作用

┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈

┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈
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第一章　 数控铣工入门知识

三、 数控铣床的主要加工对象

数控铣床主要用于铣削加工， 同时还能进行孔加工， 但它用于孔加工时， 加

工的效率较低。 因此， 铣削加工是数控铣床的主要加工方式， 利用数控铣床可以

加工许多普通铣床难以加工甚至无法加工的零件， 数控铣削主要适合加工下列三

类零件。

零件种类 图　 示 主要特征
┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈

┈

┈
┈

　 1. 平

面类零

件

　 平面类零件是指加工面

平行或垂直于水平面， 以

及加工面与水平面的夹角

为定角的零件。 平面类零

件的特点是： 加工面为平

面或可以展开成为平面

┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

　 2. 变

斜 角 类

零件

　 变斜角类零件是指加工

面与水平面呈连续变化的

零件。 这类零件的特点是

加工面不能展开为平面，

左图就是飞机上的一种变

斜角梁椽条， 该零件在截

面 1 至截面 2 的斜角 α 从

3°10′均匀变化为 2°32′， 从

截面 2 至截面 3 再均匀变

化为 1°20′， 最后， 到截面

4 时， 斜角又变化为 0°

┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈

　 3. 立

体 曲 面

类零件

　 立体曲面类零件是指加工

面为空间曲面的零件。 这类

零件的特点是： 一是加工面

不能展开为平面， 二是加工

面与铣刀始终为点接触。 这

类零件在数控铣床的加工中

也较为常见， 有时要用四坐

标甚至五坐标联动数控铣床

加工才能完成

┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈
┈

┈

┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈┈
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图解数控铣工快速入门

四、 数控铣床的主要工艺装备

1. 夹具

（1） 夹具的重要性

机床夹具是工艺装备中的一个主要组成部分， 在机械加工中占有重要位置。
它对保证产品质量、 提高生产效率、 减轻劳动强度、 扩大机床使用范围、 缩短产

品研发周期都具有重要意义， 但它也是机械制造业的瓶颈。
（2） 夹具的功能

1） 夹具用来确定工件相对于刀具及机床的位置， 以保证工件的加工精度。
夹具使用可以不受操作工人技术水平的影响， 使同一批工件的加工精度稳定、
一致。

2） 用夹具夹持工件， 不需要划线、 找正， 方便、 快捷， 明显减少辅助工

时。 夹具可以提高工件的刚性， 加大机床切削量。 尤其使用多件、 多工位夹具和

辅助高效夹紧机构夹具， 可大幅度提高生产效率。
3） 夹具可扩大机床的使用范围， 实现一机多能。
4） 使用夹具可改善工人的劳动条件， 保障生产安全。
（3） 夹具的分类

1） 按使用性质分类。 按使用性质分， 可分为车床夹具、 铣床夹具、 钻床夹

具、 镗床夹具、 磨床夹具、 齿轮加工夹具、 钳工夹具、 检测夹具、 装配夹具等。
2） 按夹紧动力源分类。 按夹紧动力源分， 可分为手动夹具和机动夹具两

种， 机动夹具又可分为气动夹具、 液压夹具、 电动夹具、 磁力夹具、 真空夹具

等。 下图为常用机用虎钳夹具和通用组合夹具。

组合夹具
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