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前言

机械制造业是国民经济的基础工业，铣削加工是机械制造业的重要组成部分。
近年来，机械行业发展很快，主要是国际、国内两个因素共同作用的结果。
国际上，新一轮产业调整正在进行，制造业正在逐步向发展中国家转移；国内方面，国民经济经过连
续多年的平稳和较快地发展，出现了技能型人才、尤其是高级技能人才短缺的现象。
正是在这一背景下，我们认识到编写本书的重要性。
编写本书的主要目的是给铣削加工生产一线的技术人员及操作工人提供一本快速查阅的工具书。
本书主要由四部分组成。
第一部分为第1章，主要内容是铣削基础知识，包括常用数据与公式、金属材料、钢的热处理、机械
制图基础、公差、配合及表面粗糙度等，这是作为一名机械从业人员所不可缺少的基础知识。
第二部分为第2章和第3章，主要讲述的是铣床及铣床上的工艺装备、铣刀及铣削用量的选择等，这是
作为一名铣削加工人员所应具备的基础知识。
第三部分为第4章和第5章，主要讲解的是机械零件的铣削加工技术。
第四部分为第6章，主要讲解数控铣削加工技术。
本书内容安排合理，层次清楚，是一本既重理论，又重实践；既注重基础，又注重提高的实用手册。
本书由李志乔主编。
其中，第1、2章主要由刘利剑编写；第3、4章主要由周增宾编写；第5、6章主要由李志乔编写。
李宜川、安艳香、边越健和徐强等也参加了部分章节的编写工作。
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

本书是一本铣削加工速查工具书。
其主要内容包括：铣削基础知识、铣床及工艺装备、铣刀及金属切削过程、基本铣削加工技术、特殊
零件的铣削加工、数控铣削加工等。
本书内容全面，数据翔实可靠，实用性强；书中内容主要以图表形式给出，使读者一目了然，便于学
习；耷附录中列出了全书图表一览，便于读者查找。
　　本书可供机械加工技术人员及铣削加工操作技术工人使用，也可供相关专业在校师生参考。
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章节摘录

插图：6.2.1 数控铣床常用铣刀的种类及选用方法1.数控铣床常用铣刀的种类（1）面铣刀面铣刀适合加
工平面，尤其适用于加工大面积平面。
面铣刀的主切削刃分布在外圆柱面或外圆锥面上，其端面上的切削刃为副切削刃。
面铣刀的简图及规格见第3章表3.22。
面铣刀可以用于粗加工，也可用于精加工。
面铣刀齿数对铣削生产率和加工质量有直接影响，齿数越多，同时工作齿数也多，生产率高，铣削过
程平稳，加工质量好。
直径相同的可转位铣刀根据齿数不同可分为粗齿、细齿和密齿三种，粗齿铣刀主要用于粗加工；细齿
铣刀用于平稳条件下的铣削加工；密齿铣刀铣削时的每齿进给量小，主要用于薄壁铸铁的加工。
（2）立铣刀立铣刀通常由3～6个刀齿组成。
每个刀齿的主切削刃分布在圆柱面上，呈螺旋线形，其螺旋角在30°-45°之间，这样有利于提高切削
过程的平稳性，提高加工精度；刀齿的副切削刃分布在端面上，用来加工与侧面垂直的底平面。
立铣刀的主切削刃和副切削刃可同时进行切削，也可以分别单独进行切削。
立铣刀的规格见表3-3一表3.10。
（3）键槽铣刀键槽铣刀有两个刀齿，圆柱面上和端面上都有切削刃，兼有钻头和立铣刀的功能，其
规格见表3.12。
（4）球头立铣刀刀的端面不是平面，而是带切削刃的球面，刀体形状有圆柱形球头铣刀和圆锥形球
头铣刀，见图6.1球头铣刀主要用于模具产品的曲面加工，在加工时，一般采用三坐标联动方式。
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编辑推荐

《铣削加工速查手册》是由机械工业出版社出版的。
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