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前言

　　当前，我国正由制造大国向制造强国迈进，“嫦娥一号”的胜利升空、“歼十战斗机”和“一万
五千吨水压机”的研制成功等都是重要的标志。
这些具有自主知识产权产品的问世，是创新设计和制造的成果。
　　进入新世纪以来，机械制造业有了新的进步与发展，从事机械加工各工种的操作人员日益增多。
为适应工艺技术不断发展的需要，操作者的工艺、技能水平亟待提高。
编写切削工艺技术丛书，是希望对他们在切削工艺理论、工艺和技能等方面的提高有所裨益。
本书注重理论联系实际和工艺分析，力求图文并茂，内容翔实，以便于读者的理解与运用。
　　《车削工艺技术》是切削工艺技术丛书中的一册，本书由王平、叶晓苇主编，参加编写的人员有
叶晓苇（第l章、第2章 、第3章 、第5章 、第12章 ）、王平（第7章 、第8章 、第9章 、第10章 、第11
章 、第14章 、第15章 ）、姜全新（第4章 、第6章 ）、贾伟杰（第13章 ）。
全书由徐鸿本、李银怀进行审定。
限于编者的水平，存在的不妥之处，敬请读者批评指正，同时谨向丛书中参考文献的作者一并表示诚
挚的谢意。

Page 2



第一图书网, tushu007.com
<<车削工艺技术>>

内容概要

　　《车削工艺技术》着重阐明车削加工的基本原理与工艺技术问题，主要内容包括：车削基本原理
，车床，车床用刀具、夹具及常用量具，轴类、盘套类零件的车削，圆锥面、成形面、螺纹及精密、
复杂件的车削，难加工材料的车削以及数控车削工艺等。
书中用多种典型实例对与车削质量、生产率密切相关的技术问题进行分析，以利于读者的借鉴与运用
。
《车削工艺技术》是车床操作者丰富工艺知识、提高车削技能极具实用价值的读本；亦可作为培训车
床操作人员的教材；同时也是大中专院校、职业技术学院机械类专业学生进行“工程实训”（金工实
习）时的良好读物和从事机械加工工艺技术、管理工作的人员以及“工程实训”指导人员的参考书。
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章节摘录

　　切屑的形状和排出方向对切断刀的使用寿命、工件的表面粗糙度及生产效率都有很大的影响，所
以在切断时，控制切屑的形状和流向是一个重要的问题。
　　如在切削钢类工件时，切屑在工件槽里呈“发条状”卷曲，排屑就困难，增加了切削力，容易造
成“扎刀”，并损伤工件的已加工表面。
理想的切屑应呈直线形从工件槽里排出，然后再卷成“弹簧形”或“宝塔状”；或者使切屑变狭，顺
利排出。
为了达到这些目的，可采取以下措施：　　1）在切断刀前刀面磨出1°～3°的倾角，使前刀面左高右
低。
前刀面倾角为0°时，切屑容易在槽中呈“发条状”，不能理想地排出。
但若倾角太大，切断刀受到一个侧向分力，使被切断工件的平面歪斜，或造成“扎刀”现象而损坏刀
具。
　　2）把切断刀的主切削刃两边倒角或磨成人字形（如图6-23所示），使切屑变狭而顺利排出。
　　3）卷屑槽的大小和深度要根据进给量和工件直径的大小决定。
卷屑槽的深度不宜　　过深，但长度必须超过切入深度，以保证顺利排屑。
　　（3）切断刀折断的原因　　切断刀本身强度较差，很容易折断，操作时必须特别小心。
切断刀折断的原因有：　　1）切断刀的角度刃磨不正确，尤其是副偏角和副后角磨得太大，削弱了
刀头的强度，　　如果把这些角度磨得太小或没磨出，则副切削刃、副后刀面跟工件表面会发生强烈
的摩　　擦，使切断刀折断。
此外，若刀头磨得歪斜，也会使切断刀折断。
　　2）切断刀的安装与工件轴线不垂直，且没有对准工件中心。
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编辑推荐

　　《车削工艺技术》是切削工艺技术丛书中的一册，注重理论联系实际和工艺分析，力求图文并茂
，内容翔实，以便于读者的理解与运用。
着重阐明车削加工的基本原理与工艺技术问题。
是车床操作者丰富工艺知识、提高车削技能极具实用价值的读本；亦可作为培训车床操作人员的教材
；同时也是大中专院校、职业技术学院机械类专业学生进行“工程实训”（金工实习）时的良好读物
和从事机械加工工艺技术、管理工作的人员以及“工程实训”指导人员的参考书。
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