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前言

　　技师是技术工人队伍中的高技能人才，是我国人才队伍的重要组成部分，是各行各业产业大军的
核心骨干，在加快产业优化升级、提高企业竞争力、推动技术创新和科技成果转化等方面具有不可替
代的重要作用。而随着我国逐渐成为“世界制造业中心”进程的加快，高技能人才的总量、结构和素
质还不能适应经济社会发展的需要，特别是在制造、加工等传统产业领域，高技能人才严重短缺，已
成为制约经济社会持续发展和阻碍产业升级的“瓶颈”，企业迫切需要掌握真才实学的高技能人才。
　　为此，中共中央办公厅、国务院办公厅发布了《+关于进一步加强高技能人才工作的意见》，提
出高技能人才工作的目标任务是，加快培养一大批数量充足、结构合理、素质优良的技术技能型、复
合技能型和知识技能型高技能人才，逐步形成与经济社会发展相适应的高、中、初级技能劳动者比例
结构基本合理的格局。到“十一五”期末，高级技工水平以上的高技能人才占技能劳动者的比例达
到25%以上，其中技师、高级技师占技能劳动者的比例达到Sqo以上，并带动中、初级技能劳动者队伍
梯次发展。劳动和社会保障部也相应提出了《新技师培养带动计划》，计划在完成“三年五十万”新
技师培养计划的基础上，力争“十一五”期间在全国培养新技师和高级技师190万名。　　大力加强高
技能人才的培养工作，除需要加强高技能人才培养模式的研究和师资队伍建设外，还需要开发出有技
师培养特色的实用教材。但由于技师培养模式多样，教材编写难度大，因此市面上这样的教材实在难
寻，我们原来组织出版的“机械工业技师考评培训教材”也已显龙钟之态。　　为更好地为行业服务
，满足行业技师鉴定培训的需要，我们经过充分调研，决定对我们2001年组织出版的国内机械行业首
套技师培训教材“机械工业技师考评培训教材”的进行重新编写，并定名为“机电类技师鉴定培训教
材”。　　原来的“机械工业技师考评培训教材”是为配合技师评聘工作的开展，满足机械行业对工
人技师培训和考评的需要，在没有《国家职业标准》的情况下，根据到各地调研了解的需求情况，为
填补市场空白而编写的。教材出版后，以其独树一帜、适应需求、内容实用、针对性强等特点，受到
全国各级技师培训、鉴定部门的欢迎，在市面上没有别的版本技师培训教材的情况下，成为各级技师
培训、鉴定部门的不二选择，许多地方均是采用那套教材作为技师培训和鉴定用教材，那套教材也因
此成为技师培训和鉴定的品牌教材。　　新版“机电类技师鉴定培训教材”按劳动和杜会保障部颁布
的《国家职业标准》中对技师的要求，根据各地技能鉴定部门、企业、学校对技师能力的要求和培训
培养模式，采用模块化的形式进行编写，并在汲取首套技师培训教材精华的基础上，在以下几方面做
了改进。
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内容概要

《数控铣工技师鉴定培训教材》是依据《国家职业标准》数控铣工技师、加工中心操作工技师的知识
要求，紧扣职业技能鉴定培训的需要编写的。《数控铣工技师鉴定培训教材》的主要内容包括：数控
铣削加工工艺选择、数控铣削加工的切削刀具、数控铣削编程、数控铣削加工与精度检测和数控铣床
的维修与精度检验。每章末有复习思考题，书末附有与之配套的试题库和答案，以便于企业培训、考
核鉴定和读者自测自查。
本教材既适合各级职业技能鉴定培训机构、企业培训部门、技师学院作为技师鉴定的考前培训教材，
又可作为读者考前复习和自测使用的复习用书，也可供职业技能鉴定部门在技师鉴定命题时参考。
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章节摘录

　　1）刀具的寿命短，刀具容易磨损、崩刃、打刀。　　2）难以获得高质量的加工表面，已加工表
面的表面粗糙度值大。　　3）切屑的形成和排出较为困难。　　4）切削力和单位切削功率大。　　
总之，与一般金属材料相比，若某种材料的切削性能在某一方面符合上述特征，即可认该材料为难切
削材料。　　常见的难切削金属材料有高锰钢、高强度钢、不锈钢、高温合金钢、钛合金以及铝、铜
、镁及其合金等。常见的难切削非金属材料有塑料、橡胶及复合材料等。　　1.难切削材料的铣削特
点　　难切削材料的铣削具有以下特点：　　（1）铣削温度高主要原因如下。　　1）材料的热导系
数低。铣削时的切削热不易传递出去，在切削区内积聚了大量的切削热，刀尖处易形成高温。　　2
）当工件加工需要采用成形铣刀时，因成形铣刀的前角很小，切入困难，切削阻力大，从而使切削温
度升高。　　3）存在热强度高的特殊现象。以镍基合金等高温合金为例，当温度为500-800。C时，材
料的抗拉强度达到最高值。因此铣削这类材料时，铣削速度一般不宜超过10m/min。　　4）逆铣时，
铣刀前面和后面的摩擦变形大，导致切削温度升高。　　（2）铣削中的塑性变形和加工硬化严重，
铣削力大难加工材料中的高温合金钢和不锈钢等的变形系数都比较大.并随着铣削速度增大开始增加。
高强度钢、淬火钢等难切削材料的硬度比较高，有些难切削材料的本身硬度并不是很高，但由于铣削
温度高、塑性变形大，容易使金属产生加工硬化现象。　　（3）刀具磨损较剧烈，使用寿命降低强
韧的切屑流经刀具前面，容易产生粘接、熔焊等粘刀现象。高温下的化学亲和力强，单位切削力大，
更容易产生粘接现象。同时，由于难切削材料多含有高熔点元素，这些元素的塑性大，切削温度高，
使得氧化、扩散等对刀具磨损也有较大影响。　　（4）切屑控制困难，影响工件表面质量多数的难
切削材料塑性好，强度高；切屑的卷曲、折断和排屑困难，容易缠绕工件和刀具。　　2.难切削材料
铣削时刀具的选择原则　　应根据难切削材料的铣削特点，选择高温硬度高、强度大、抗磨损能力强
和加工工艺性好的刀具材料。目前，主要有硬质合金和高速钢两类刀具。　　通常，应根据工件材料
的切削加工性、切削加工方法及要求等选择硬质合金的牌号，尽可能选用硬度（含高温硬度）高、强
度大、韧性好、磨损小的硬质合金。细晶粒、超细晶粒的硬质合金，由于具有较高的强度、冲击韧度
和硬度，抗粘接磨损的能力强，更适合于连续和断续切削。　　涂层硬质合金适用于高锰钢及高强度
钢的切削，但不适用于高温合金和钛合金的加工。
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编辑推荐

　　汲取首套技师培训教材精华，紧扣职业技能鉴定考核要求，包含教材题库答案模拟试卷，注重分
析解决问题能力提升。
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