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内容概要

　　为适应中等职业教育的发展，根据教育部“机械加工技术”课程教学大纲要求，由机械工业出版
社组织编写本书。
　　本书包括金属切削原理与刀具、机床夹具设计、金属切削机床概论、机械制造工艺学、数据机床
及现代制造技术等内容，全书共分为十章，内容包括：机械加工的概念、金属切削的基本知识、金属
切削机床及刀具、夹具、机械加工工艺规程的制定、典型零件的加工、机械加工精度、装配工艺基础
、设备维修工艺基础和现代制造技术。
　　本书适合中等职业学校机械加工技术专业、机械制造与控制专业＝机电一体化专业、模具设计与
制造专业等机械类专业使用，也可供职业培训或相关技术人员参考使用。
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章节摘录

版权页：   插图：   2.影响切削温度的主要因素 切削条件中对切削温度影响较大的因素有切削用量、刀
具角度、工件材料和冷却条件等。
 （1）工件材料的影响 工件材料是影响切削温度的基本因素。
工件材料的强度和硬度越高，消耗的切削功就越多，切削温度也就越高。
工件材料的导热系数越低，切削区的热量传出越少，切削温度就越高。
脆性材料的强度一般较低，切削时塑性变形小，与前刀面的摩擦也小，切削温度一般比塑性材料低。
 （2）切削用量的影响 切削速度增高，切削温度明显增高，但不成正比，切削速度增加一倍时，切削
温度增高30％～45％；进给量增加时，切削温度也增加，但影响较小，进给量增加一倍时，切削温度
增高15％～20％；背吃刀量对切削温度的影响是切削用量中最小的一个，背吃刀量增加一倍，切削温
度只增高5％～8％。
 （3）刀具角度的影响 凡是能减少切削过程产生热量和改善刀具散热条件的因素，都能降低切削温度
。
从减少产生热量的角度分析，前角减小时，切削变形功增加，产生热量增加，切削温度增高；从散热
角度分析，前角过大，散热条件差，温度反而增高。
因此，适当增大前角，可降低切削温度。
主偏角增大，切削刃工作长度缩短，切削热相对集中在刀尖处，散热条件差，切削温度升高。
 （4）其他因素的影响 刀具磨损后，刀具后面与加工表面摩擦加大，切削刃变钝使刃区前方对切屑的
挤压作用增大，切屑变形增大，切削温度急剧升高。
 合理使用切削液，可以减小刀具与切屑、刀具与工件接触面上的摩擦并带走大量切削热，从而有效地
降低切削温度。
 刀具材料对切削温度也有一定影响，切削导热性差的工件材料时，应选用导热性好的刀具材料，以降
低切削温度。
 第六节 切 削 液 一、切削液的作用 1.切削液的冷却作用 切削液能带走切削时产生的切削热量的大部分
，使切削温度降低，从而有效地减少刀具磨损。
冷却能力的好坏，取决于切削液的热导率、比热容、汽化热、流量、流速等。
常用的切削液中水溶液的冷却效果最好，乳化液其次，切削油较差。
 2.切削液的润滑作用 切削液的润滑作用是通过在切屑、工件与刀具的接触面之间形成油膜而达到的。
油膜可以减少金属表面的直接接触、降低摩擦系数、减少切屑变形、抑制积屑瘤的生长、减小已加工
表面的粗糙度值并提高刀具的耐用度。
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