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《铣工》

内容概要

《铣工(高级)》依据高级铣工的知识要求和技能要求编写，介绍了高级铣工专业基本知识，错齿三面
刃铣刀、蜗杆与蜗轮、复杂模具型面的铣削方法和检验测量、质量分析，铣削难切削材料和铣削难加
工工件的方法，数控铣削加工知识。每章后配练习与思考，书末附试题选编。 
《铣工(高级)》主要用作企事业培训部门、职业技能鉴定培训机构、再就业和农民工培训机构职业教
育的教材，也可作为技校、中职、高职、各种短训班的教学用书。
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章节摘录

第1章 高级铣工专业基本知识1.1 铣床的精度检验机床的精度检验包括机床的几何精度检验和工作精度
检验。几何精度检验，就是检验机床部件的几何形状精度和相互位置精度。工作精度检验就是通过对
试切件的检测，检验机床工作部件运动的均匀性和协调性（决定于传动系统中机构的制造精度和装配
精度），以及机床部件相互位置的正确性（决定于零件和连接件的刚性）。下面对卧式和立式升降台
铣床的精度检验以及对加工质量的影响进行简要介绍。1.1.1 主轴的精度检验（1）检验主轴的轴向窜
动在主轴锥孔中紧密地插入检验棒，将百分表测头触及在检验棒的外圆上，旋转主轴检验；或在轴向
加200N左右的推力或拉力。百分表读数的最大差值，就是轴向窜动误差。主轴的轴向窜动允差值
在0.02mm范围内。若超过允差值，在铣削时会产生较大的振动和尺寸控制不准，以及出现拖刀现象。
（2）检验主轴轴肩支承面的跳动将百分表测头触及在主轴轴肩支承面边缘处，旋转主轴。百分表读
数的最大差值，就是主轴轴肩支承面的跳动误差。也可将百分表测头触及在轴肩支承面边缘，分别在
相隔180°的两个位置，并在轴向加推力检验。百分表两次读数的最大差值中，取较大的差值，也是主
轴轴肩支承面的跳动误差。主轴轴肩支承面的跳动允差值在0.04mm范围内。若超过允差值，将使以主
轴轴肩定位安装的铣刀产生端面跳动，使铣刀的刀齿磨损不均匀和部分切削刃加速磨损，降低铣刀的
寿命。
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