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内容概要

　　《铣削工艺手册》精选了铣床、铣床常用刀具及辅具、铣床附件及夹具、常用量具与量仪、加工
余量与切削用量、公差配合与表面粗糙度、零件铣削工艺、难切削材料的铣削加工等方面必备的技术
资料。
 同时通过典型实例，介绍有关工艺方案、工艺装备、工艺参数选择以及工艺计算等内容，以便于读者
借鉴和运用。
附录收录了“切削加工用硬质合金的应用范围分类和用途分组”、“常用几何图形的面积计算”和“
常用几何体的体积和表面积的计算”。
　　《铣削工艺手册》的主要特色是选取适当内容，收录铣削加工所需的多方面资料；介绍具体方法
，通过案例说明如何应用资料；采取恰当形式，通过大量图表使资料便于查询使用。
　　本手册是从事铣削加工技术操作、工艺和教学人员必备的工具书，亦可供相关工艺技术管理人员
和大、中专及职业院校机械类专业学生在工程实训和技能培训中参考。
"
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前言 第1章 铣 床 1.1铣床的型号及编制方法 1.1.1通用机床型号表示方法 1.1.2机床的分类及类代号 1.1.3
机床的特性代号 1.通用特性代号 2.结构特性代号 1.1.4机床的组、系代号 1.1.5机床的主参数 1.1.6机床重
大改进顺序号 1.1.7铣床型号示例 1.2常用铣床的型号与技术参数 1.3 卧式万能升降台铣床的结构与传动
系统 1.3.1 X6132型卧式万能升降台铣床主要组成部分的名称和用途 1.3.2 X6132型卧式万能升降台铣床
的性能、特点与主要技术参数 1.3.3 X6132型卧式万能升降台铣床的传动系统 1.4 X6132型卧式万能升降
台铣床变速系统的结构与操纵机构 1.4.1 X6132型铣床主轴变速箱的传动系统结构与操纵机构 1.4.2
X6132型铣床进给变速箱与操纵机构 1.4.3 X6132型铣床工作台的传动与操纵机构 1.5其他铣床简介 1.5.1
X5032型立式升降台铣床 1.5.2 X8126型万能工具铣床 1.5.3四轴龙门铣床 1.6铣床的加工精度、调整及精
度检验 1.6.1铣床加工的经济精度 1.6.2铣床主要零部件的精度对工件加工精度的影响 1.6.3常用铣床的调
整 1.主轴轴承间隙的调整 2.工作台传动丝杠间隙的调整 3.工作台导轨间隙的调整 1.6.4铣床的精度检验
1.常用铣床的几何精度检验 2.常用铣床（卧式和立式升降台铣床）的工作精度检验 1.7铣床的空运转试
验与维护保养 1.7.1铣床的空运转试验 1.7.2铣床的维护与保养 1.8常用铣床的故障排除与安全操作 1.8.1 
常用铣床故障的原因及排除方法 1.铣削时振动大 2.手摇工作台纵向移动过程中松紧不均匀 3.升降台低
速升降时爬行 4.工作台快速进给不能起动或脱不开 5.进给系统安全离合器失灵 6.主轴转动不良或无法
起动 7.变速齿轮不易啮合 8.工作台横向和垂直方向进给操纵手柄失灵或手动与机动联锁装置失灵 1.8.2
铣床的安全操作 第2章 铣床常用刀具及辅具 2.1铣刀 2.1.1铣刀的类型 1.按铣刀的用途分类 2.按铣刀的结
构分类 3.按铣刀刀齿的构造分类 2.1.2铣刀切削部分的材料 1.高速钢 2.硬质合金 3.陶瓷 4.金刚石 5.立方
氮化硼 2.1.3铣削运动、要素与铣削方式 1.铣削运动 2.铣削时工件上形成的三个表面 3.铣削要素 4.铣削
方式 5.铣削特点 2.1.4铣削过程的基本规律及物理 现象 1.铣削过程与切屑种类 2.积屑瘤 3.铣削力和铣削
功率 4.切削热与切削温度 5.刀具磨损 6.刀具的磨钝标准 7.刀具寿命与刀具总寿命 2.1.5铣刀几何角度的
选择 2.1.6常用铣刀的主要用途及规格尺寸 1.圆柱形铣刀的用途及规格尺寸 2.三面刃铣刀的用途及规格
尺寸 3.角度铣刀的用途及规格尺寸 4.螺钉槽铣刀的规格尺寸 5.尖齿槽铣刀的规格尺寸 6.锯片铣刀、切
口铣刀与硬质合金锯片铣刀 7.铲背成形铣刀的用途及规格尺寸 8.键槽铣刀的用途及规格尺寸 9.T形槽铣
刀的用途及规格尺寸 10.直柄燕尾槽、反燕尾槽铣刀的用途及规格尺寸 11.套式铣刀 12.立铣刀的用途及
规格尺寸 2.1.7可转位铣刀 1.可转位立铣刀 2.可转位三面刃铣刀 3.可转位面铣刀 4.可转位硬质合金铣刀
刀片 5.可转位硬质合金铣刀刀片的定位、夹紧与刀片位置的调整 2.1.8铣刀的安装 2.1.9铣刀辅具 1.铣刀
杆 2.中间套 3.铣夹头 4.铣床用钻夹头接杆 2.1.10铣刀的刃磨及检测 1.铣刀刃磨的要求 2.刃磨铣刀的设备
与工具 3.铣刀的刃磨方法及其调整 4.铣刀的检测 2.2 钻头 2.2.1粗直柄小麻花钻 2.2.2直柄短麻花钻 2.2.3
直柄麻花钻 2.2.4直柄长麻花钻 2.2.5直柄超长麻花钻 2.2.6莫氏锥柄麻花钻 2.2.7莫氏锥柄长麻花钻 2.2.8莫
氏锥柄加长麻花钻 2.2.9莫氏锥柄超长麻花钻 2.2.10硬质合金麻花钻 2.2.11群钻 2.3扩孔钻 2.3.1直柄扩孔
钻 2.3.2莫氏锥柄扩孔钻 2.3.3套式扩孔钻 2.3.4硬质合金扩孔钻 2.4锪钻 2.4.1 60°、90°、120°直柄锥面
锪钻 2.4.2 60°、90°、120°莫氏锥柄锥面锪钻的结构和尺寸 2.4.3带可换导柱锥柄平底锪钻的结构和
尺寸 2.4.4带导柱直柄平底锪钻的结构和尺寸 2.4.5带导柱直柄90°锥面锪钻的结构和尺寸 2.4.6带可换导
柱锥柄90°锥面锪钻的结构和尺寸 2.4.7 高速钢莫氏短锥柄平底锪钻的结构和尺寸 2.4.8硬质合金莫氏短
锥柄平底锪钻的结构和尺寸 2.4.9 片形端面锪钻的结构和尺寸 2.4.10大直径端面锪钻的结构和尺寸 2.4.11
小直径端面锪钻的结构和尺寸 2.5铰刀 2.5.1直柄机用铰刀 2.5.2锥柄机用铰刀 2.5.3莫氏锥柄长刃机用铰
刀 2.5.4硬质合金直柄机用铰刀 2.5.5硬质合金锥柄机用铰刀 2.5.6直柄机用1：50锥度销子铰刀 2.5.7锥柄
机用1：50锥度销子铰刀 2.5.8莫氏锥柄机用1：8锥度铰刀 2.5.9莫氏圆锥铰刀及米制圆锥铰刀 2.5.10机用
带刃倾角铰刀 2.5.11机用套式铰刀 2.5.12硬质合金可调节浮动铰刀 2.5.13机用无刃铰刀 2.6镗刀 2.6.1镗刀
的类型 2.6.2镗刀杆及镗刀架 2.6.3镗套 第3章铣床附件及夹具 3.1 铣床附件 3.1.1机用虎钳 3.1.2回转工作
台 3.1.3万能分度头 3.1.4万能立铣头 3.2铣床专用夹具 3.2.1夹具的作用 3.2.2夹具的组成 3.2.3工件的定位
1.工件的定位原理 2.常用定位元件所能限制的自由度 3.2.4常用的定位元件 1.工件以平面定位 2.工件以
圆柱内表面定位 3.工件以圆柱外表面定位 4.工件以特殊表面定位 3.2.5工件的夹紧 1.夹紧装置的组成及
基本要求 2.夹紧力的确定 3.2.6常用的典型夹紧机构 1.斜楔夹紧机构 2.螺旋夹紧机构 3.偏心夹紧机构 4.
铰链夹紧机构 5.定心、对中夹紧机构 6.联动夹紧机构 3.2.7常用的对刀装置 3.2.8常用的铣床夹具 1.直线
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进给式铣床夹具 2.圆周进给式铣床夹具 3.靠模进给式铣床夹具 3.2.9可调整夹具 1.可换机用虎钳钳口 2.
其他可调整夹具 3.2.10组合夹具 1.槽系组合夹具的元件 2.铣削加工组合夹具应用实例 第4章 常用量具与
量仪 4.1游标类量具 4.1.1 游标卡尺 4.1.2高度卡尺 4.1.3深度卡尺 4.1.4齿厚卡尺 4.2螺旋测微量具 4.2.1外径
千分尺 4.2.2两点内径千分尺 4.2.3内测千分尺 4.2.4三爪内径千分尺 4.2.5板厚千分尺 4.2.6壁厚千分尺
4.2.7深度千分尺 4.2.8公法线千分尺 4.2.9螺纹千分尺 4.3机械式测微仪 4.3.1指示表 4.3.2杠杆指示表 4.3.3
内径指示表 4.3.4大量程指示表 4.3.5钢球式内径指示表 4.3.6涨簧式内径指示表 4.3.7深度指示表 4.3.8指示
表的结构原理与使用 4.4角度量具 4.4.1正弦规 4.4.2直角尺 4.4.3方形角尺 4.4.4游标万能角度尺 4.4.5刀口
形直尺 4.4.6水平仪 1.条式水平仪 2.框式水平仪 3.合像水平仪 4.4.7角度量块 1.常用角度量块 2.特种角度
量块 3.测量角度的判定 4.5量块、量针和量规 4.5.1 量块 4.5.2量针 4.5.3量规 1.光滑极限量规 2.普通螺纹
量规 3.梯形螺纹量规 4.5.4塞尺 4.5.5半径样板 4.5.6螺纹样板 4.6电动轮廓仪 4.7量具的选择 4.7.1 根据测量
内容和零件状况选择量具 4.7.2根据零件的生产批量选择量具 4.7.3根据零件的精度选择量具 第5章 加工
余量与切削用量 5.1加工余量 5.1.1工序余量的确定方法 5.1.2几种表面及其加工方法的加工余量 1.平面
的加工余量 2.孔的加工余量 3.精铣花键的加工余量 5.2切削用量的选择 5.2.1切削用量的选择原则 1.切削
用量对刀具寿命的影响 2.切削用量与加工生产率的关系 3.切削用量对加工表面粗糙度的影响 5.2.2铣削
用量的选择 5.2.3铣削用量 1.高速钢面铣刀、圆柱铣刀和圆盘铣刀铣削时的进给量 2.高速钢立铣刀、角
度铣刀、半圆铣刀、切槽铣刀和切断铣刀铣削钢的进给量 ⋯⋯ 第6章 公差配合与表面粗糙度 第7章零
件铣削工艺 第8章 难切削材料的铣削 附 录
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章节摘录

版权页：   插图：   检验时，让铣刀慢慢反转，指示表在各刀齿切削刃处最高点的最大读数和最低点的
最小读数就是铣刀的径向跳动量；检验面铣刀时，令指示表的测头抵住端面刀齿，检验方法相同。
 造成铣刀刀齿旋转母线的跳动误差大的首要原因是铣刀的刃磨质量，如圆柱铣刀的圆柱度差，被磨成
锥形、中凸形、中凹形；面铣刀的端齿跳动量大，则直接影响平面度；此外，卧式铣床铣刀杆弯曲变
形、主轴径向跳动大或铣刀杆右端轴颈与支架孔的配合差；立式铣床主轴轴线与进给方向存在垂直度
误差，也会影响加工平面的平面度。
 2）加工平面上出现深啃槽。
深啃槽就是在被切削表面上留下的深刀痕。
 为了避免出现这种不良现象，在铣削过程中，工作台不要中途突然停止进给；铣削完毕后，要降低工
作台后再退刀；大走刀强力切削或精铣时，切削液要充分而均匀，不要突然中断；顺铣时一定要消除
工作台丝杠和螺母之间的间隙，避免工作台突然窜动，以防止工件表面出现深啃槽。
 3）垂直度误差。
铣削垂直面时，垂直度超差的主要原因如下： ①基准面质量差。
当基准面较粗糙或平面度较差时，将在工件装夹中造成误差，造成铣出的垂直面达不到技术要求。
 ②工件基准面与固定钳口不贴合。
除应修去工件毛刺、擦尽基准面和固定钳口上的污物外，还应在活动钳口处放置一根圆棒或一条窄长
而较厚的铜皮。
 ③在卧式铣床上用圆柱铣刀铣垂直面，或在立式铣床上用立铣刀铣削垂直面时，如果圆柱铣刀、立铣
刀有锥度误差，必然影响工件的垂直度。
因此，应刃磨铣刀，保证其圆柱度符合要求。
 ④机用虎钳的固定钳口与铣床工作台台面不垂直。
造成这种情况的原因除了因机用虎钳安装和校正不好外，还有装夹工件时夹紧力过大。
这可能会使机用虎钳变形，导致固定钳口外倾，而使机用虎钳定位精度下降。
因此在夹紧工件时，不应接长机用虎钳夹紧手柄，也不能用手锤猛击手柄，尤其在精铣时的夹紧力不
宜过大。
 ⑤用立铣刀铣垂直面时，如铣刀直径偏小，切削时产生振动或摆动，常会引起垂直度超差。
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