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前言

　　机械制造业是国民经济的基础工业，也是支柱产业之一。
在我国，工业总产值的40％来源于机械制造业，这一比例还需进一步提高。
可以说，没有发达的制造业就没有国家的真正繁荣与富强。
现代机械制造技术的发展，不仅需要高水平的工程技术人员，更需要高水平的生产一线技术工人。
有资料表明，近年来，高水平的技术工人的数量在减少，与实际需要量的差距在拉大，而普通工人的
技术水平也亟需得到提高。
　　铣削加工作为机械制造业的重要组成部分，具有从业人员众多、加工范围广、技术复杂的特点，
掌握起来有一定的难度。
近年来，许多新人进入到铣削加工行业中，为了使他们尽可能快地掌握基础理论知识及铣削加工技术
，尽可能快地达到入门与提高的目的，我们特约了一些大学教授和工程技术人员以及多年从事机械加
工、特别是铣削加工的高级工和技师等，群策群力，共同完成了本书的编写工作。
　　本书主要由三部分组成：第l章至第3章为第一部分，主要讲述的是机械加工的基础知识、机床、
刀具及切削用量的选择等，这一部分是铣削加工的基础理论知识；第4章为第二部分，主要讲述的是
基本的铣削加工技术，如平面的铣削、斜面的铣削、沟槽的铣削等，这是一个操作工人所必须掌握的
基本的操作技能；第5章为第三部分，主要是一些特殊零件的铣削加工技术的论述，是铣削加工技术
的提高部分。
　　本书结构合理，层次清楚，既重理论，更重实践，是一本以机械加工工人为对象，帮助其提高理
论水平与操作技能的参考书。
　　本书由李志乔主编，参加编写的还有周增宾、刘利剑、李宜川、安艳香、边越健和徐强等同志。
在本书编写过程中，得到了机械工业出版社的大力支持，在此表示衷心的感谢。
　　由于编者水平有限，在编写中难免有不妥和错误之处，真诚希望广大读者批评指正。
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内容概要

　　铣工的基础知识、铣床基本知识、金属铣削过程、基本铣削加工技术、特殊零件的铣削加工。
《铣工速成与提高》图文并茂，条理清晰，内容翔实得当；注重知识与技术的结合，兼顾到入门与提
高的不同要求。
　　《铣工速成与提高》的主要读者对象是铣工，可以作为初级铣工的培训和提高教材，也可以作为
中专、中技、高职高专相关专业师生的参考用书。
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章节摘录

　　4.碳素工具钢　　碳素工具钢硫、磷含量较少，同时具有较高的硬度、耐磨性和足够的韧性，一
般用来制造各种工具、模具、量具和切削刀具（低速）等。
　　碳素工具钢牌号表示方法如下：　　1）钢号冠以“T”，以免与其他钢类相混。
　　2）钢号中的数字表示碳的质量分数，以平均碳的质量分数的千分之几表示。
例如“T8”表示平均碳的质量分数为0.8％。
　　3）锰含量较高者，在钢号最后标出“Mn”，例如“T8Mn”。
　　4）高级优质碳素工具钢的磷、硫含量，比一般优质碳素工具钢低，在钢号最后加注字母“A”，
以示区别，例如“T8MnA”。
　　碳素工具钢经淬火和低温回火后具有很高的硬度和耐磨性，但由于淬透性差，回火温度低，当工
作温度高于250°C时，硬度明显下降，故只适合于制作手动或低速切削的工具和要求不高的刀具等。
　　T7、T8用来制造中等硬度、有一定韧性的工具，例如冲头、錾子和锻造工具等；T9、T10、T11用
来制造较高硬度、稍有韧性的工具，例如钻头、丝锥等；T12、T13用来制造高硬度而耐磨的工具，例
如量规、锉刀等。
　　5.合金钢　　在碳素钢中加入一种或几种合金元素，以获得特定性能的钢称为合金钢。
合金钢又分为合金结构钢、合金工具钢和特殊性能钢三大类。
　　（1）合金结构钢　　1）合金结构钢牌号表示方法如下：　　①钢号开头的两位数字表示钢的碳
的质量分数，以平均碳的质量分数的万分之几表示，如40Cr。
　　②钢中主要合金元素，除个别微合金元素外，一般以百分之几表示。
当平均合金的质量分数
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