
书书书

新世纪劳动技能与劳动力转移培训教材

数控铣工快速入门

主　编　施晓芳



内 容 简 介

本书采用项目教学法，结构体系为一个个课题形式，通过对平面加工、轮廓加
工、槽加工、孔加工、子程序调用、镜像加工、极坐标加工、坐标旋转加工、综合
加工、宏程序编程等课题结合数控铣床操作、数控铣削指令、数控工艺、数控刀
具、机床加工参数的选用等，循序渐进地让学习者掌握数控编程技术、数控工艺路
线、数控刀具选择，提高操作者的实际动手能力。在编写方式上，通俗易懂、图文
并茂，使学习者容易理解和记忆。
本书可作为失地农民、企业下岗工人、复退转军人、进城务工人员劳动力转移

培训和企业上岗前培训教材。

版权专有　侵权必究

　图书在版编目 （ＣＩＰ）数据

　数控铣工快速入门／施晓芳主编．—北京：北京理工大
学出版社，２００８１
　新世纪劳动技能与劳动力转移培训教材
　ＩＳＢＮ９７８７５６４０１３３０１

　Ⅰ．数…　Ⅱ．施…　Ⅲ．数控机床：铣床—技术培训—
教材　Ⅳ．ＴＧ５４７

　中国版本图书馆ＣＩＰ数据核字 （２００７）第２００７８７号

出版发行／北京理工大学出版社

社　　址／北京市海淀区中关村南大街５号
邮　　编／１０００８１
电　　话／（０１０）６８９１４７７５（办公室）　６８９４４９９０（批销中心）　

６８９１１０８４（读者服务部）
网　　址／ｈｔｔｐ：／／ｗｗｗｂｉｔｐｒｅｓｓｃｏｍｃｎ
经　　销／全国各地新华书店
印　　刷／北京圣瑞伦印刷厂
开　　本／８８０毫米×１２３０毫米　１／３２
印　　张／７８７５
字　　数／２０２千字
版　　次／２００８年１月第１版　　２００８年１月第１次印刷
印　　数／１～４０００册 责任校对／张　宏
定　　价／１５００元 责任印制／周瑞红

图书出现印装质量问题，本社负责调换



新世纪劳动技能与劳动力转移培训

教材编委会

主　任　张伟贤

副主任　潘白海　蒋　倩　卢玉章　袁梁梁　姚国铭

王立新　高建明　李凤云　张晓松　邱玲敏

参编单位

江苏省劳动和社会保障厅

江苏城市职业学院武进校区

江苏技术师范学院

江苏工业学院

常州信息职业技术学院

常州轻工职业技术学院

常州纺织技术学院

常州机电职业技术学院

常州高级技工学校

常州武进职业教育中心学校

常州市劳动和社会保障局就业管理处

常州科教城现代工业中心

常州凯达轧辊集团有限公司

此为试读,需要完整PDF请访问: www.ertongbook.com



当前，数控加工技术正在迅速发展并逐步普及。随着数控技术的

发展，数控机床价格逐步走向理性化，并越来越低廉。国内数控机床

的应用也急剧上升。这样，市场就急需一大批熟练掌握数控机床编程

和操作的技术型应用人才。国家正在大力推进高等职业教育，培养高

职学生，充实生产一线。但这远远不够。大量的失地农民、下岗工人、

进城务工人员、企业员工、转复退军人是城市的主要建设者之一，他

们也应该接受职业技术的教育和技能培训。这是创建和谐社会的需要，

也是社会主义四化建设的需要。针对这部分群体的特点，本书着重于

把数控机床的编程和操作知识讲解得浅显易懂，使数控技术知识能在

大众中得到推广，数控编程不再是想从事这种职业的人的不可逾越的

知识屏障。本书也特别适用技工学校学生进行数控培训的参考教材。

该教材采用项目教学法进行教学，我国传统教育模式的教学目标

是向学员传授系统的文化基础知识和专业基础知识，是以 “知识为本

位”，强调学科知识的科学性与系统性，采用项目教学法对读者展开数

控铣削技术教学，改变传统的理论教学模式，由以 “知识为本位”转

变为以 “项目”为中心，结构体系为一个个课题形式，通过每一个课

题结合数控指令、数控工艺、数控刀具等循序渐进地让学习者掌握数

控编程技术、数控工艺路线、数控刀具选择等。编写由浅入深，由单

一课题到综合课题过渡，学习由最简单的指令到循环指令。数控铣床

操作部分层次分明，步骤明确。与同类书比较内容范围较广，包括数
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控编程技术、数控工艺路线、数控刀具选择等。即使较低文化的人群

也比较容易快速入门。

本书由江苏技术师范学院机械工程学院工业培训中心施晓芳主编。

课题２至课题１４由施晓芳编写，编者多年来从事数控车、数控铣和加

工中心编程和操作的培训教学等工作。书中知识点、实例均为编者的

多年实践和教学培训经验的结晶。本书课题１由江苏城市职业学院武

进校区袁梁梁编写，课题１５由张卫平编写。

由于编者水平有限，加之时间仓促，书中不当之处在所难免，恳

请广大读者批评指正。

编　者
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数 控 铣 工 快 速 入 门

课题１

数控铣工入门指导

◎第一节　职业道德

◎第二节　机械加工基础知识

◎第三节　常用工量具

【本章知识点】

（１）掌握机械识图的基本知识。

（２）掌握公差与配合的基本知识。

（３）了解常用工量具的结构、原理，掌握其读数方法。

第一节　职业道德

职业道德，顾名思义，就是从事一定职业的人，在工作和劳动过

程中，所应遵循的，与其职业活动紧密联系的道德原则和规范的总和。

它既是对本行业人员在职业活动中的行为要求，又是行为对社会所负

的道德责任与义务。可以说，社会有多少种职业，就有多少种职业

道德。
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一、职业道德的作用

（１）调节职业交往中的矛盾。职业道德的基本职能是调节职能。

在职业活动中，都要直接或间接地与服务对象、行业内外其他部门之

间进行交往，势必存在着一些矛盾，这些矛盾有的要通过经济的、法

律的手段去调整，但有许多要道德去协调。例如教师要关心学生，操

作工人要对用户负责，服务人员要尊敬顾客，如果教师、工人、服务

人员做不到这些要求，在师生之间、企业与用户之间、顾客与服务人

员之间必将产生矛盾，这些矛盾都是由职业道德问题所引起的，所以

只能通过道德手段来解决。

（２）促进行业发展，维护行业信誉。职业道德水平的提高，可以

直接促进各行各业的发展，对推动社会主义物质文明建设起到巨大的

作用。同时，一个行业、厂家、企业的信誉，要靠本行业、本企业就

能满足社会的需要，因而就越能获得社会的责任，反之，则会信誉

扫地。

（３）融洽人际关系，提高全社会道德素质。社会是由各行各业有

机结合的统一体。在我们社会主义大家庭中，每个公民都是国家、社

会的主人，都是为国家的繁荣昌盛、人民幸福而劳动，劳动既是为自

己，又是为社会，为他人。因此，每个人都树立全新的职业道德，整

个社会就是朝着相互关心、相互爱护、万众一心的祥和团结的局面发

展。如果各行各业都有良好的职业道德，就会形成良好的社会风尚，

我们的社会就必然会呈现出一派和谐融洽的气氛，反之，社会的歪风

邪气就会泛滥。

二、数控工职业道德要求

（１）质量第一，用户至上。数控工生产的劳动成果是为社会提供

物质产品，因此必须保证这些产品是合格品、优质品。因为质量是

产品进入市场的通行证，企业只有占有质量优势，才能使自己的产

品转化为商品，使自己的服务成为有效的投入，从而在市场上赢得
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竞争力，否则其劳动就打了折扣，就是浪费财力、物力和人力，就

是对用户的不负责任，因此保证产品质量便成为第二产业职业道德

的基本要求。

（２）钻研技术，树立高度社会责任感。产品的更新换代和现代科

技成果在生产上的大量应用，先进设备和现代化管理思想、管理方法

的广泛采用，都要求我们努力钻研技术，不断提高业务水平。因此，

必须认真地完成各项工作任务，把掌握专业技术看成是向社会负责的

一个具体表现。

（３）遵守劳动纪律，服从企业安排。遵守劳动纪律，服从企业安

排是为生产过程的顺利进行而设立的，必须要一丝不苟、不折不扣，

不能抱任何侥幸心理。凡是有责任感的人，都会把它看成自己的道德

义务，不论有没有外部监督，都会自觉这样做。任意违反操作规程，

不重视安全生产的行为，轻则出次品、废品，影响下一道工序的生产

和产品的最终质量，重则给国家财产和人民生命安全造成严重损失。

这类教训很多，我们应当引以为戒。

（４）尊重同行，团结协作。一个企业、一个部门要做好，必须依

靠集体的力量，单凭个人或少数人的奋斗是不行的，尊重同行、团结

协作就是要做到同行之间互相学习，互相尊重；行业部门，要尊师爱

徒，团结互助。要坚决反对互相拆台、同行是冤家等不道德的行为。

（５）数控工职业道德还应表现在数控机床的保养上。机床是工作

母机，加工出来零件的精度与机床有直接关系，因此操作人员要爱护

它和保养它。

三、职业道德的现实意义

职业道德是建设社会主义物质文明的需要。一个企业要提高企业

管理，提高经济效益，除了充分发挥各层管理人员的作用外，更重要

的是发挥工人在企业中的主力军作用，加强对工人的职业道德教育。

对于企业员工而言，职业道德也具有十分重要的意义。因为职业工作

是一个人一生的主要生活内容。从事一定的职业是人们谋求生活的手
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段，只有树立良好的职业道德，遵守职业道德规范，不断钻研业务，

才能获得谋生的机会和岗位。在当今市场经济条件下，高素质的劳动

力流向高效益的企业已成为社会发展的必然趋势，劳动力市场供大于

求，优胜劣汰显得尤明显。作为一名企业工人，只有树立良好的职业

道德，提高职业技能，才能充分发挥自己的能力，在激烈竞争中立于

不败之地。

职业道德是建设社会主义精神文明的需要。社会主义精神文明建

设的核心内容是思想道德建设。在现实生活中，几乎每一个成年人，

都以不同的职业在社会中生活，在各种职业岗位上，从尽职尽责，更

好地为他人、为社会服务，满足社会所需，就会使整个社会形成团结

互助、平等友爱、共同前进的人际关系，社会风气就一定会改观。社

会主义精神文明的整体水平就一定会提高。

第二节　机械加工基础知识

一、机械识图

（一）识图基本知识

在机械制造业中能准确地表达物体的形状、尺寸及其技术要求的

图，称为机械图样。机械图样是机械设计、制造、修配过程中的重要

技术资料，也是进行技术交流的工具，由此被称为工程界的通用 “语

言”和特殊 “文字”。作为机械工人，如果看不懂生产图样，就等于技

术上的文盲，无法正常工作。所以机械工人必须具备准确、快速识图

的能力，才能更好地进行生产、技术交流和技术革新。

图线的种类和应用：

１图线种类

物体上的形状在图样上是用各种不同的图线画成的，其名称、线

型、宽度和一般应用见表１ １所示。

此为试读,需要完整PDF请访问: www.ertongbook.com
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表１ １　图线种类
图线名称 图线形式、图线宽度 一般应用

细实线

尺寸 线、尺 寸 界 线、剖 面
线、重合剖面的轮廓线、辅
助线、引出线、螺纹牙底线
及齿轮的齿根线

波浪线
机件断裂处的边界线、视图
与局部剖视的分界线

细双折线 断裂处的边界线

细虚线
不可见轮廓线、不可见过
渡线

细点画线
轴线、对 称 中 心 线、轨 迹
线、节圆及节线

粗点画线
有特殊要求的线或表面的表

示线

细双点画线

极限位置的轮廓线、相邻辅
助零件的轮廓线、假想投影
轮廓线中断线

粗实线 可见轮廓线、可见过渡线
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２图线应用

各种图线的应用示例如图１ １所示。

图１ １　图线的部分应用示例

（二）投影法的基本概念

在日常生活中，我们常常会看到这样的自然现象：当物体在灯光

或日光的照射下，就会在墙上或地面上产生一个小影子。人们根据生

产活动的需要对这一自然现象进行几何抽象，总结出了影子和物体之

间的几何关系，逐步形成了投影法。而投影法分为中心投影法和平行

投影法两类。

１中心投影法

投射线都相交于投射中心的投影法称为中心投影法。如图１ ２所

示，即为中心投影法，要获得投影，必须具备光源、物体和平面这三

个基本条件。

采用中心投影法绘制的图样，具有较强的立体感，但是物体上的

图形元素变形了，度量性不好，作图烦琐，常用于绘制建筑透视图，
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如图１ ３所示。

图１ ２　中心投影法

图１ ３　用中心投影法绘制的图样

２平行投影法

投射线相互平行的投影法 （投射中心位于无限远处）称为平行投

影法。在平行投影法中，根据投射线是否垂直投影面，又可分为斜投

影法、正投影法。

（１）斜投影法。投射线倾斜于投影面的平行投影法。根据斜投影

法所得到的图形，称为斜投影图，如图１ ４ （ａ）所示。

（２）正投影法。投射线与投影面相垂直的平行投影法。根据正投

影法所得到的图形，称为正投影图，如图１ ４ （ｂ）所示。
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由于正投影法的投射线相互平行且垂直投影面，当空间的平面图

平行于投影面时，其投影将反映该平面图形的真实形状和大小，即使

改变它与投影面之间的距离，其投影形状和大小也不会改变，而且绘

图比较简单、方便，度量性好。所以，绘制机械图样主要采用正投影

法，后面的叙述，可简称为投影。

图１ ４　平行投影法

（ａ）斜投影法；（ｂ）正投影法

（三）三视图的形成及其对应关系

图１ ５　物体的三视图

１三视图的形成

将物体放在三个互相垂直的投影面中，使物体上的主要平面平行

于投影面，然后分别向

三个投影面作正投影，

得到的三个图形称为三

视图。如图１ ５ 所示。

三个视图的名称分别为：

从前向后看，即得Ｖ 面

上的投影，称为主视图；

从上向下看，即得在 Ｈ
面上的投影，称为俯视

图；从左向右看，即得

在Ｗ 面上的投影，称为
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左视图。

为了能在平面上表示出三维的物体，就需要将三个投影面体系做

必要的转换。我们设想保持正投影面不动，将水平投影面绕ＯＸ 轴向

下旋转９０°，将侧立投影面绕ＯＺ轴向右旋转９０°，分别重合到正投影

面上，这样便得到同一平面的三视图，如图１ ６所示。应当注意的

是：水平投影面和侧立投影面旋转时，ＯＹ 轴被分为两处，分别用

ＯＹＨ （在Ｈ 面上）和ＯＹＷ （在Ｗ 面上）表示。

以后画图过程中，不必画出投影面的范围，因为它的大小与视图

无关。这样，三视图更为清晰，如图１ ７所示。待熟练后，投影轴也

不必画出。

图１ ６　展开后的三视图 图１ ７　三视图的画法

２三视图的对应关系
（１）三视图的位置关系。从投影图的展开，我们不难想象出三个

视图位置。俯视图在主视图的正下方，左视图在主视图的正右方，如

图１ ８所示。

（２）视图中的对应关系。任何一个物体都有长、宽、高三个方向

的尺寸，而每个视图能反映两个方向的尺寸。每个视图所反映的物体

的尺寸情况：

主视图反映物体上下方向的高度尺寸和左右方向的长度尺寸。

俯视图反映了形体左右方向的长度尺寸和前后方向的宽度尺寸。
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图１ ８　三视图的位置关系

左视图反映了形体上下方向的高度尺寸和前后方向的宽度尺寸。

由此归纳得出：

主、俯视图长对正 （等长）；

主、左视图高平齐 （等高）；

俯、左视图宽相等 （等宽）。

三视图的尺寸关系简称：“长对正，高平齐，宽相等”的 “三等原

则”。作图时，为了实现 “俯、左视图宽相等”，可利用自点Ｏ所作的

４５°辅助线，来求得其对应关系。

（３）三视图的作图方法与步骤。根据物体 （或轴测图）画三视图

时，首先应分析形状、摆正物体 （使其主要表面与投影面平行），选好

主视图的投影方向，再确定图纸幅面和绘图比例。

作图时，一般先画出三视图的定位线，再从主视图入手，根据
“长对正，高平齐，宽相等”的投影规律，依次画出俯视图和左视图。

图１ ９ （ａ）所示的物体，其三视图的具体作图步骤如图１ ９ （ｂ）、

（ｃ）、（ｄ）、（ｅ）所示。
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