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前言

　　《切削加工简明实用手册》自2004年出版发行以来，受到广大读者的厚爱和支持。
随着机械工业的不断发展、科学技术的不断进步、新工艺新技术的不断出现、国家技术标准的不断修
订和完善，手册中的一些内容已经不能适应发展的需要。
为了使广大读者在工作中，更快地掌握和应用修改后的现行国家标准，从手册中获取更实用的金属切
削加工方面的知识，我们在化学工业出版社有关领导和工作人员的支持下，对该手册进行了比较全面
的修订。
　　这次修订工作保留了原书的总体结构和基本内容，力求“简明、实用、现代、可靠”，重新编写
了“数控加工”部分；按照现行国家标准，重新编写了“零件的表面结构（原有国家标准规定为表面
粗糙度）”、“齿轮的测量”等内容；对原书中涉及的国家标准，逐一进行了查对，按现行国家标准
进行了修改。
　　由于我们的水平有限，手册内容很可能还会存在不少疏漏和不足之处，恳请广大读者批评指正。
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内容概要

　　本手册以切削加工为主，收集和选编了机械制造现场常用的必备资料和数据，其内容涉及公差、
材料及热处理、常用切削工具及通用夹具等相关基础知识，车、铣、刨、钳等切削加工方法，加工余
量和切削用量的选择、难切削材料的加工、难加工零件的加工、机械加工质量的检测与分析等实用知
识。
对于难切削材料的加工，提供了各种实用刀具举例。
对于难加工零件的加工，提供了若干实例。
为了更好地适应现代制造业的发展，把理论上并不属于切削加工范畴的特种加工、快速原型制造等也
选编进来，同时还介绍了数控机床与加工中心、三坐标测量机等先进设备。
为适应经济全球化的需要，选编了国内外金属材料的标准对照。
 　　全书采用新的国家技术标准，也编入了新旧标准的对照。
 　　本手册内容简明，结构合理，层次清楚，语言简练，技术难度适当，便于查找使用。
 　　本手册可供从事机械制造的技术人员、技术工人使用，也可供从事机械设计的有关人员参考。
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章节摘录

　　借助于机床控制面板上的倍率按键，F可在一定范围内进行倍率修调。
　　4．5．4数控加工程序编制　　数控加工程序编制时，首先对零件图纸进行工艺分析，并作出各种
处理，如确定对刀点、加工路线，选择刀具和切削用量等，然后进行必要的计算（如坐标计算等），
再将确定的工艺过程、工艺参数、刀具位移量与方向以及其他辅助动作（冷却、夹紧、换刀等），按
走刀路线和所用数控机床控制机规定的指令代码及程序格式编制出程序单，将程序单中内容手动输入
控制机，以控制机床加工。
这种从分析零件图纸，到获得数控机床所需的控制介质的全过程称为程序编制。
　　4．5．4．1零件程序的结构　　一个零件程序是一组被传送到数控装置中去的指令和数据。
　　一个零件程序是由遵循一定结构、句法和格式规则的若干个程序段组成的，而每个程序段是由若
干个指令字组成的。
　　（1）指令字的格式　　一个指令字是由地址符（指令字符）和带符号（如定义尺寸的字）或不
带符号（如准备功能字G代码）的数字数据组成的。
　　程序段中不同的指令字符及其后续数值确定了每个指令字的含义。
在数控程序段中包含的主要指令字符如表4—145所示。
（2）程序的一般结构一个零件程序必须包括起始符和结束符。
一个零件程序是按程序段的输入顺序执行的，而不是按程序段号的顺序执行的，但书写程序时，建议
按升序书写程序段号。
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