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序

发展高等职业教育 ,是实施科教兴国战略、贯彻《高等教育法》与《职业教育法》、实现《中国

教育改革与发展纲要》及其《实施意见》所确定的目标和任务的重要环节 ;也是建立健全职业教

育体系、调整高等教育结构的重要举措。

近年来 ,年轻的高等职业教育以自己鲜明的特色 ,独树一帜 ,打破了高等教育界传统大学

一统天下的局面 ,在适应现代社会人才的多样化需求、实施高等教育大众化等方面 ,做出了重

大贡献。从而在世界范围内日益受到重视 ,得到迅速发展。

我国改革开放不久 ,从 1980 年开始 ,在一些经济发展较快的中心城市就先后开办了一批

职业大学。1985 年 ,中共中央、国务院在关于教育体制改革的决定中提出 ,要建立从初级到高

级的职业教育体系 ,并与普通教育相沟通。1996 年《中华人民共和国职业教育法》的颁布 ,从

法律上规定了高等职业教育的地位和作用。目前 ,我国高等职业教育的发展与改革正面临着

很好的形势和机遇 :职业大学、高等专科学校和成人高校正在积极发展专科层次的高等职业教

育 ;部分民办高校也在试办高等职业教育 ;一些本科院校也建立了高等职业技术学院 ,为发展

本科层次的高等职业教育进行探索。国家学位委员会 1997 年会议决定 ,设立工程硕士、医疗

专业硕士、教育专业硕士等学位 ,并指出 ,上述学位与工程学硕士、医学科学硕士、教育学硕士

等学位是不同类型的同一层次。这就为培养更高层次的一线岗位人才开了先河。

高等职业教育本身具有鲜明的职业特征 ,这就要求我们在改革课程体系的基础上 ,认真研

究和改革课程教学内容及教学方法 ,努力加强教材建设。但迄今为止 ,符合职业特点和需求的

教材却还不多。由泰州职业技术学院、上海第二工业大学、金陵职业大学、扬州职业大学、彭城

职业大学、沙洲职业工学院、上海交通高等职业技术学校、上海交通大学技术学院、上海汽车工

业总公司职工大学、立信会计高等专科学校、江阴职工大学、江南学院、常州技术师范学院、苏

州职业大学、锡山职业教育中心、上海商业职业技术学院、潍坊学院、上海工程技术大学等百余

所院校长期从事高等职业教育、有丰富教学经验的资深教师共同编写的《21 世纪高等职业教

育通用教材》,将由上海交通大学出版社等陆续向读者朋友推出 ,这是一件值得庆贺的大好事 ,

在此 ,我们表示衷心的祝贺。并向参加编写的全体教师表示敬意。

高职教育的教材面广量大 ,花色品种甚多 ,是一项浩繁而艰巨的工程 ,除了高职院校和出

版社的继续努力外 ,还要靠国家教育部和省 (市 )教委加强领导 , 并设立高等职业教育教材基

金 ,以资助教材编写工作 ,促进高职教育的发展和改革。高职教育以培养一线人才岗位与岗位

群能力为中心 ,理论教学与实践训练并重 ,二者密切结合。我们在这方面的改革实践还不充

分。在肯定现已编写的高职教材所取得的成绩的同时 ,有关学校和教师要结合各校的实际情

况和实训计划 ,加以灵活运用 ,并随着教学改革的深入 ,进行必要的充实、修改 ,使之日臻完善。

阳春三月 ,莺歌燕舞 ,百花齐放 ,愿我国高等职业教育及其教材建设如春天里的花园 ,群芳

争妍 ,为我国的经济建设和社会发展作出应有的贡献 !

叶春生
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前   言

20 世纪后期诞生了微电子技术 ,它与机械相结合 ,使机械本身出现了革命性的变化 ,同时

也对机械提出了新的要求。教育必须适应这种发展的需要 ,必须要进行教学改革 ,重新取舍教

学内容和优化课程组合等等。本书就是为满足这一需要而编写的。它是将金属切削机床 (概

论部分 )、金属切削原理及刀具 (概论部分 )、金属切削机床夹具设计及机械制造工艺学等四门

课程 ,以加工工艺方法为主干线建立起的一门新体系的“机械制造技术”课程 ,它是教改的产

物。本书是在第一版基础上 ,根据多年的教学实践以及兄弟院校同行们所提出的宝贵意见 ,加

以修改的。

本书仍保持原书的体系与特点 ,对有些内容作必要的增、删或更换。例如 ,原第 10、11 章

改写成第 10 章机械加工质量分析与控制。

本书贯彻了国家最新标准。

本书由陈立德、李晓辉任主编 ,杜洪香、刘志方任副主编 ,南昌科技学院朱祥熹教授任主

审。全书共分 12 章 ,讲课时数为 120 学时。

参加本书修订工作的有 : 0 (绪论 )、第 1、7 章由陈立德修订 ;第 2、3、4、5、6 章由李晓晖修

订 ;第 8、11 章由喻林平 ,李斌艳 ,刘建春修订 ;第 9、12 章由杜洪香修订 ;第 10 章由赵海霞修

订。全书由陈立德教授统稿。

本书可作高等职业技术学院、民办高校及本科院校中的二级学院机械类及近机类专业的

教材 ,也可供机电行业的工程师学习参考。

由于编者水平有限 ,缺点和错误在所难免 ,恳请广大读者批评指正。

编  者

2004 年 5 月
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0  绪   论

0 .1  机械制造技术发展史

机械制造工业是国民经济的装备部 ,在国民经济中具有十分重要的地位和作用。机械制

造工业提供的装备水平对国民经济各部门的技术进步 ,有很大的和直接的影响。机械制造工

业的规模和水平是反映国民经济实力和科学技术水平的重要标志。因而 ,世界各国都把发展

机械制造工业作为振兴和发展本国经济的战略重点之一。

机械制造技术是人类历史上最早发展起来的实用技术之一 ,一般包括机械制造热加工技

术、机械制造冷加工技术和机器装配技术三部分。本书仅论述后两部分的内容 ,并仍取名为机

械制造技术。

在 14 世纪以前 ,我国机械制造技术水平是远远超过西方国家的。但由于长期封建统治 ,

使中国科学技术得不到进一步发展 ,然后慢慢地趋于落后地位。一直到解放前我国几乎没有

什么可以称道的机械制造工业 ,只有一些门类不全、规模较小的修配工厂。中华人民共和国成

立后 ,我国机械制造工业有了飞速发展。20 世纪 70 年代以后 ,由于微电子技术、控制技术、传

感器技术与机电一体化技术的迅速发展 ,特别是计算机的广泛使用 ,不仅给机械制造领域带来

了许多新技术、新工艺、新观念 ,而且使机械制造技术产生了质的飞跃 ,走上一个新台阶。

21 世纪中国的机械制造技术的发展战略特别是冷加工技术的发展将沿着三条主线进行 :

第一 ,机械制造工艺方法进一步完善与开拓。一方面是传统的切削、磨削技术仍在不断地发

展 ,不断上升到新的高度 ;另一方面是各种特种加工技术也在不断开拓、努力开创出新的工艺 ,

达到新的技术水平 ,并在生产中发挥越来越大的作用。第二 ,加工技术向高精度方向发展 ,使

“精密工程”和“纳米技术”逐步走向实用化和生产化。第三 ,加工技术向自动化方向发展 ,继续

沿着 NC—CNC—F MS—CIMS的台阶向上攀登。

当前 ,我国机械制造工业虽然取得了很大的成绩 ,但与国民经济发展需要和世界先进水平

相比还存在一定的差距 ,必须迎头赶上。

0 .2  机械制造技术课程研究的对象

本课程是一门重要的专业课 ,是将传统的机制专业改造成机电一体化 (或机电、机械制造

与自动化专业等 )专业时课程改革的产物。是将金属切削机床 (概论与设计 )、金属切削原理与

刀具设计、机械制造工艺学及金属切削机床夹具设计等四门课 ,以加工工艺方法为主干线 ,重

新建立的新体系的一门“机械制造技术”课。

本课程分为两大篇。

1



第一篇金属切削原理及装备 ,其研究对象为 :

(1 ) 切削刀具材料、几何参数、切削过程变形规律及介绍各种加工工艺方面所采用的刀

具 ;

(2 ) 各种加工工艺所采用的典型设备的性能、工作原理、选用知识等。

第二篇制造工艺 ,其研究对象为加工工艺规程的一般问题 ,即工艺规程的制定 ,夹具设计

基础、加工精度、表面质量、装配工艺基础、现代制造技术等。

总之 ,机械制造技术课程是以加工工艺方法为主干线的 ,并牵涉到加工设备与刀具的一门

应用性技术学科。

0 .3  学习本课程的目的与要求

通过本课程的学习 ,使学生初步具有分析和解决工艺、有关装备 (包括机床与夹具 )与刀具

的选用等问题的能力 ,以及自学工艺理论和新工艺、新技术的能力。具体的要求如下 :

第一篇 : ( 1) 掌握金属切削原理的基本理论 ,合理地选择刀具材料、刀具几何参数、切削用

量等等 ;

(2 ) 围绕工艺方法能正确地选择和使用机床设备及刀具。

第二篇 : ( 1) 掌握机械加工工艺规程和机器装配工艺规程拟订的基本知识及有关计算方

法 ,具有拟订中等复杂程度零件机械加工工艺规程的能力 ;

(2 ) 掌握夹具设计、机械加工精度和表面质量的基本理论和基本知识 ,并具有分析和解决

生产现场工艺技术问题的初步能力 ;

(3 ) 对于机械制造中的新工艺、新技术的发展动向应有所了解。
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第一篇  金属切削原理及装备

  本篇以加工工艺方法为主干线 ,讨论其加工机理、装备及刀具的有关内

容。即以车削加工为中心 ,研究其切削机理 (切削过程中产生的各种物理现象、切

削规律的产生、变化及其控制的方法 )以及车床概论等。同时适当地介绍有关加工

工艺的数控技术和特种加工。

本篇共分七章 :总论以及六种加工工艺方法。

本篇以车削加工和齿形加工为重点 ,在传统工艺领域中适当地渗透一些机床

和工艺等方面的新成就 ,新技术。

此为试读,需要完整PDF请访问: www.ertongbook.com



1  总   论

1 .1  金属切削机床的分类

机床是装有动力驱动装置———大多是固定安装的———利用物理、化学或其他方法进行各

种不同加工的机器。金属切削机床是用切削和特种加工等方法主要加工金属工件 ,使之获得

所要求的几何形状、尺寸精度和表面质量的机器。它是机床中的一种 ,人们习惯上称为机床。

目前金属切削机床的品种和规格繁多 ,为了便于区别、使用和管理 ,须对机床加以分类和

编制型号。

机床的分类方法很多 ,最基本的是按机床的加工性质和所用的刀具进行分类。根据国家

制定的机床型号编制方法 ( GB/ T15375—1994 ) ,机床共分为 11 类 :车床、钻床、镗床、磨床、齿

轮加工机床、螺纹加工机床、铣床、刨插床、拉床、锯床和其他机床。

在每一类机床中 ,又按工艺特点、布局型式和结构特性等不同 ,可分为若干组。每一组又

细分为若干系 (系列 )。

除了上述基本分类外 ,还有其他分类的方法。

按照工艺范围 (通用性程度 ) ,可分为 :

(1 ) 通用机床。它为可加工多种工件 ,完成多种工序的使用范围较广的机床 ,例如卧式车

床、万能升降台铣床等。通用机床由于功能较多 ,结构比较复杂 ,生产率低 ,因此主要适用于单

件、小批量生产。

(2 ) 专门化机床。它为用于加工形状相似而尺寸不同工件的特定工序的机床 ,例如曲轴

车床、凸轮轴车床等。

(3 ) 专用机床。它为用于加工特定工件的特定工序的机床 ,例如机床主轴箱专用镗床等。

它的生产率比较高 ,机床的自动化程度往往也比较高 ,所以专用机床通常用于成批及大量生

产。各种组合机床也属于专用机床。

按照加工精度的不同 ,同类型机床可分为普通精度级机床、精密级机床和高精度级机床。

按照机床的布局方式不同 ,可分为卧式机床、立式机床、台式机床、双柱机床、单柱机床、单

臂机床、摇臂机床、龙门机床、马鞍机床、落地机床等。

按照自动化程度不同 ,可分为手动、机动、半自动和自动机床等。

按照加工零件的大小和机床重量 ,可分为仪表机床、中小型 (一般 )机床、大型机床、重型机

床等。

随着生产技术水平的不断发展 ,机床的类型和品种将越来越多 ,机床的分类方法也将不断

地发展。
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1 .2  我国机床型号的编制方法

机床的名称往往十分冗长 ,书写和称呼都很不方便。为了便于使用和管理 ,每台机床都应

该赋予一个代号 (即型号 )。例如最大车削直径为 320mm 的精密普通车床 ,用型号 CM6132

表示就十分简便。机床型号是机床产品的代号 ,用于简明地表示机床的类型、主要技术参数、

性能和结构特点等。

我国的机床型号编制方法 ,自 1957 年第一次颁布以来 ,随着机床工业的发展 ,曾作过多次

修订和补充。目前工厂中使用和生产的机床 ,有相当一部分的型号仍是按照前几次颁布的机

床型号编制方法编制的 ,其涵义可查阅 1957 年、1959 年、1963 年、1971 年、1976 年和 1985 年

历次颁布的机床型号编制方法。我国现行的机床型号是按 1994 年颁布的标准“GB/

T15375—94 金属切削机床型号编制方法”编制的。本书只介绍 1994 年颁布的标准。此标准

规定 ,机床型号由汉语拼音字母和数字按一定的规律组合而成 ,它适用于新设计的各类通用机

床、专用机床、自动线 ,不包括组合机床、特种加工机床。本书只介绍各类通用机床型号的编制

方法。

(1 ) 型号表示方法。通用机床的型号由基本部分和辅助部分组成 ,中间用“/ ”隔开 ,读作

“之”。基本部分需统一管理 ,辅助部分纳入型号由企业自定。型号的构成如下 :

注 : ( 1 ) 有“ (  )”的代号或数字 ,当无内容时 ,则不表示 ;若有内容则不带括号。

( 2 ) 有“○”符号者 ,为大写的汉语拼音字母。

( 3 ) 有“△”符号者 ,为阿拉伯数字。

( 4 ) 有“ ”符号者 ,为大写的汉语拼音字母、或阿拉伯数字、或两者兼有之。

(2 ) 机床类、组、系的划分及其代号。机床类的代号 ,用大写的汉语拼音字母表示 ,并一律

按其名称读音。必要时可分为若干分类 ,分类代号用阿拉伯数字代表 ,作为型号的首位。第一

分类代号前的“1”可省略 ,第“2”,“3”分类代号则应予以表示。例如磨床分为 M , 2M , 3M 三个

分类。机床的类别和分类代号及其读音如表 1 .1 所示。
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表 1 .1  机床的类别和分类代号

类别 车床 钻床 镗床 磨床
齿轮加

工机床

螺纹加

工机床
铣床 刨插床 拉床 锯床 其他机床

代号 C Z T M 2M 3 M Y S X B L G Q

读音 车 钻 镗 磨 二磨 三磨 牙 丝 铣 刨 拉 割 其

  机床按其加工性质和所用的刀具划分为 11 类。每类机床划分为 10 个组 ,每个组又划分

为 10 个系 (系列 )。在同一类机床中 ,主要布局或使用范围基本相同的机床 ,即为同一组。在

同一组机床中 ,其主参数相同、主要结构及布局型式相同的机床 ,即为同一系。机床的组、系分

别用一个阿拉伯数字来表示。机床类、组划分及其代号如表 1 .2 所示。

表 1 .2  金属切削机床类、组划分表

组别

类别
0 Ù1 M2 Á3 54 ©5 �6 ‘7 �8 y9 Ó

车床 C

 仪 表

车床

 单 轴

自 动 车

床

 多 轴

自动、半

自 动 车

床

 回轮、

转 塔 车

床

 曲 轴

及 凸 轮

轴车床

 立 式

车床

 落 地

及 卧 式

车床

 仿 形

及 多 刀

车床

 轮、

轴、辊、

锭 及 铲

齿车床

 其他

车床

钻床 Z
 坐 标

镗钻床

 深 孔

钻床

 摇 臂

钻床

 台 式

钻床

 立 式

钻床

 卧 式

钻床

 铣 钻

床

 中 心

孔钻床

 其他

钻床

镗床 T

 深 孔

镗床

 坐 标

镗床

 立 式

镗床

 卧 式

铣镗床

 精 镗

床

 汽车、

拖 拉 机

修 理 用

镗床

 其他

镗床

磨床

M

 仪 表

磨床

 外 圆

磨床

 内 圆

磨床

 砂 轮

机

 坐 标

磨床

 导 轨

磨床

 刀 具

刃磨床

 平 面

及 端 面

磨床

 曲轴、

凸轮轴、

花 键 轴

及 轧 辊

磨床

 工具

磨床

2 M

 超 精

机

 内 圆

珩磨机

 外 圆

及 其 他

珩磨机

 抛 光

机

 砂 带

抛 光 及

磨 削 机

床

 刀 具

刃 磨 及

研 磨 机

床

 可 转

位 刀 片

磨 削 机

床

 研 磨

机

 其他

磨床

3 M

 球 轴

承 套 圈

沟磨床

 滚 子

轴 承 套

圈 滚 道

磨床

 轴 承

套 圈 超

精机

 叶 片

磨 削 机

床

 滚 子

加 工 机

床

 钢 球

加 工 机

床

 气门、

活 塞 及

活 塞 环

磨 削 机

床

 汽

车、拖

拉机修

磨机床

7



(续表)

组别

类别
0 Ù1 M2 Á3 54 ©5 �6 ‘7 �8 y9 Ó

齿轮加工机床 Y

 仪 表

齿 轮 加

工机

 锥 齿

轮 加 工

机

 滚 齿

及 铣 齿

机

 剃 齿

及 珩 齿

机

 插 齿

机

 花 键

轴铣床

 齿 轮

磨齿机

 其 他

齿 轮 加

工机

 齿轮

倒角及

检查机

螺纹加工机床 S
 套 丝

机

 攻 丝

机

 螺 纹

铣床

 螺 纹

磨床

 螺 纹

车床

铣床 X

 仪 表

铣床

 悬 臂

及 滑 枕

铣床

 龙 门

铣床

 平 面

铣床

 仿 形

铣床

 立 式

升 降 台

铣床

 卧 式

升 降 台

铣床

 床 身

铣床

 工 具

铣床

 其他

铣床

刨插床 B

 悬 臂

刨床

 龙 门

刨床

 插床  牛 头

刨床

 边 缘

及 模 具

刨床

其他刨

床

拉床 L

 侧 拉

床

 卧 式

外拉床

 连 续

拉床

 立 式

内拉床

 卧 式

内拉床

 立 式

外拉床

 键槽、

轴 瓦 及

螺 纹 拉

床

 其他

拉床

锯床 G
 砂 轮

片锯床

 卧 式

带锯床

 立 式

带锯床

 圆 锯

床

 弓 锯

床

 锉 锯

床

其他机床 Q

 其 他

仪 表 机

床

 管 子

加 工 机

床

 木 螺

钉 加 工

机

 刻 线

机

 切 断

机

 多 功

能机床

  (3 ) 通用特性代号、结构特性代号。通用特性代号有统一的固定含义 ,它在各类机床型号

中表示的意义相同。当某类机床 ,既有普通型又有某种通用特性时 ,则在类代号之后加通用特

性代号予以区分。如某类机床仅有某种通用特性 ,而无普通型式者 ,则通用特性不予表示。如

C1312 型单轴转塔自动车床 ,由于这类自动车床没有“非自动”型 ,所以不必用“Z”表示通用特

性。当在一个型号中需同时使用两至三个通用特性代号时 ,一般按重要程度排列顺序。通用

特性代号如表 1 .3 所示。

表 1 .3  通用特性代号

通用特性 高精度 精密 自动 半自动 数控
加工中心

(自动换刀 )
仿形 轻型 加重型

简式或

经济型

柔性加

工单元
数显 高速

代号 G M Z B K H F Q C J R X S

读音 高 密 自 半 控 换 仿 轻 重 简 柔 显 速
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  对主参数相同而结构、性能不同的机床 ,在型号中加结构特性代号予以区分。它在型号中

没有统一的含义。结构特性代号用汉语拼音字母表示 (通用特性代号已用的字母和“ I , O”两

个字母不能用 ) ,排在类代号之后。当型号中有通用特性代号时 ,应排在通用特性代号之后。

(4 ) 主参数、主轴数和第二主参数的表示方法。机床主参数代表机床规格的大小 ,用折算

值 (主参数乘以折算系数 )表示 ,位于系代号之后。常用机床型号中主参数的表示方法详见附

录一。某些通用机床 ,当无法用一个主参数表示时 ,则在型号中用设计顺序号表示。

对于多轴车床、多轴钻床等机床 ,其主轴数应以实际数值列入型号 , 置于主参数之后 ,用

“×”分开 ,读作“乘”。

第二主参数 (多轴机床的主轴数除外 )一般不予表示。它是指最大模数、最大跨距、最大工

件长度等。在型号中表示第二主参数 ,一般折算成两位数为宜。

(5 ) 机床的重大改进顺序号。当对机床的结构、性能有更高的要求 ,并需按新产品重新设

计、试制和鉴定时 ,才按改进的先后顺序选用 A , B, C,⋯汉语拼音字母 (但“ I , O”两个字母不得

选用 ) ,加在型号基本部分的尾部 ,以区别原机床型号。

(6 ) 其他特性代号。主要用以反映各类机床的特性 ,如对于数控机床 ,可用它来反映不同

的控制系统。对于一般机床 ,可以反映同一型号机床的变型等。

其他特性代号可用汉语拼音字母表示 ,也可用阿拉伯数字表示 ,还可用两者组合表示。

(7 ) 企业代号。包括机床生产厂及研究所单位代号 ,置于辅助部分尾部 ,用“—”分开 ,若

辅助部分仅有企业代号 ,则可不加“—”。

通用机床型号示例如下 :

图 1 .1  车削圆柱面过程中的运动

ⅠⅤ - 成形运动  ⅡⅢ - 快速趋近运动

Ⅳ - 切入运动  ⅥⅦ - 快速退回运动

例 1 .1  最大回转直径为 400mm 的半自动曲轴磨床 ,其型号为 MB8240。

例 1 .2  沈阳第二机床厂生产的最大钻孔直径为 40mm ,最大跨距为 1 600mm 的摇臂钻

床 ,其型号为 Z3040/ SZ。

1 .3  机床的运动

在切削加工中 ,为了得到具有一定几何形状、

一定精度和表面质量的工件 ,就要使刀具和工件

间按一定的规律完成一系列的运动。这些运动按

其功用可分为表面成形运动和辅助运动两大类。

1 .3 .1  表面成形运动

直接参与切削过程 ,使之在工件上形成一定

几何形状表面的刀具和工件间的相对运动称为表

面成形运动。如图 1 .1 所示 ,为了在车床上车削

圆柱面 ,工件的旋转运动Ⅰ和车刀的纵向直线移

动Ⅴ是形成圆柱外表面的成形运动。表面成形运

动是机床上最基本的运动。它对被加工表面的精

度和粗糙度有着直接的影响。各种机床加工时所

必须具备的表面成形运动的形式和数目 , 决定于
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被加工表面的形状以及所采用的加工方法和刀具结构。图 1 .2 为常见的几种工件表面的加工

方法及加工时的成形运动。由图可看出 ,用不同加工方法形成各种表面所需的成形运动 ,其基

本形式为旋转运动和直线运动。即使刀具和工件的运动轨迹比较复杂 ,也仍然是由这两种运

动合成所得到的。例如 ,车削成形表面时 (见图 1 .2 ( g ) ) ,车刀沿曲线的运动是由相互垂直的

两个直线运动 S1 和 S2 所组合而成的。

图 1 .2  常见工件表面的加工方法及其成形运动

( a ) 车外圆柱面  ( b) 磨外圆柱面  ( c) 钻内圆柱面  ( d ) 铣平面  ( e ) 刨平面  ( f ) 磨平面

( g) 用尖头车刀车回转成形面  ( h) 用螺纹车刀车螺纹

根据切削过程中所起的作用不同 ,表面成形运动又可分为主运动和进给运动。主运动是

直接切除工件上的被切削层 ,使之转变为切屑的主要相对运动 ,它是速度最高、消耗功率最多

的运动。进给运动是不断地把被切削层投入切削 ,以逐渐切出整个工件表面的运动。在图1 .1

中 ,Ⅰ运动为主运动 ,Ⅴ运动为进给运动。任何一种机床 ,必定有 ,且通常也只有一个主运动 ,

但进给运动可能有一个或几个 ,也可能没有 (如拉削 )。主运动和进给运动合成的运动称为合

成切削运动。

1 .3 .2  辅助运动

机床上除表面成形运动外的所有运动都是辅助运动 ,其功用是实现机床加工过程中所必

需的各种辅助动作。辅助运动的种类很多 ,它包括 :保证获得一定加工尺寸所需的切入运动 ,

如图 1 .1 中的Ⅳ运动 ;为反复进行切削加工创造条件的快速引进和退回运动 , 如图 1 .1 中的

Ⅱ ,Ⅲ ,Ⅵ ,Ⅶ运动 ;使刀具和工件具有正确相对位置的调位运动 ,如摇臂钻床上移动钻头对准

被加工孔中心 ;多工位工作台和刀架周期换位以及逐一加工许多相同的局部表面时工件周期

换位所需的分度运动 ,如在万能升降台铣床上用分度头加工齿轮时工件周期地转过一定角度

等。此外 ,机床的起动、停止、变速、变向以及部件和工件的夹紧、松开等操纵控制运动 ,也都属

于辅助运动。

1 .4  机床传动系统的基本概念

为了实现加工过程中所需的各种运动 ,机床应具备三个基本部分 :

(1 ) 执行机构 :执行运动的部件 ,如主轴、刀架、工作台等。其任务是带动工件或刀具完成
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