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机械工业出版社的影印教材《酝葬灶怎枣葬糟贼怎则蚤灶早耘灶早蚤灶藻藻则蚤灶早葬灶凿栽藻糟澡灶燥造燥早赠
— 匀燥贼孕则燥糟藻泽泽》取自原版英文教材《酝葬灶怎枣葬糟贼怎则蚤灶早耘灶早蚤灶藻藻则蚤灶早葬灶凿栽藻糟澡灶燥造燥早赠》
（孕砸耘晕栽陨悦耘匀粤蕴蕴圆园园员，第源版，陨杂月晕园鄄圆园员鄄猿远员猿员鄄园）中的部分篇章。内容
涵盖切削基础，刀具材料与切削液，回转体与非回转体加工，加工中心，

机床结构及机加工经济性，磨削与光整加工，先进加工方法与纳米制造，

制造工艺过程自动化，计算机集成制造系统和制造的竞争性。

《制造工程与技术（机加工）学习辅导》是为上述影印原版教材配套

而编写的。内容为影印教材各章节目录、陨晕栽砸韵阅哉悦栽陨韵晕、杂哉酝酝粤砸再、
栽砸耘晕阅杂和运耘再栽耘砸酝杂的对照中文翻译以及各章中疑难句子的中文翻译。
本书可作为机械工程类的本、专科学生学习英文原版教材的辅导，也可随

原版教材一起作为工程技术人员的参考资料及涉外企业员工的培训教材。
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包括中国香港、澳门特别行政区和中国台湾地区）销售发行。

本书封面贴有孕藻葬则泽燥灶耘凿怎糟葬贼蚤燥灶（培生教育出版集团）激光防伪标签。
无标签者不得销售。
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前 言

按照教育部高校教材建设的发展规划，本科院校，尤其是重点院校，部分课程逐步采用

外语教学和外文教材已是势在必行，许多学校正在计划让一部分基础课和主干专业课在这方

面先行一步。考虑到外语教学对教师和学生都必须有一个循序渐进的过程，目前大多数院校

的师资和生源尚达不到直接使用原版外文教材并同时用外语授课的水平，故编写和使用英汉

双语教材，视教师和生源情况灵活采用双语授课不失为当前适应形势发展需要的好办法。

许多学校的机械学院（系）都已经按大专业招生，砍去原先的小专业和小专业课程。

“材料成形基础”和“机械制造工程学”是按机械工程大学科专业招生后本科生的主干专业

课程，所用的是为适应教学体系改革而编写的综合性教材。“材料成形基础”涵盖了原先铸

造、压力加工、焊接三个专业的原理、工艺、设备等多门课程的主要内容，“机械制造工程

学”由原先机械制造专业的“机械制造工艺学”、“金属切削原理”、“金属切削刀具”、“机床

概论”、“夹具设计”、“机床设计”等远门课程整合而成。近年陆续有类似教材面世，但都是
中文版。几年来这些讲义（书）已为历届学生所使用并收到了一定效果，但是随着形势的发

展和改革的深入，也逐渐出现了一些亟待解决的问题：

员郾制造技术日新月异，特别是近年来，以计算机、信息技术为代表的高新技术的发展，
使制造技术的内涵和外延发生了革命性的变化。作为培养高层次人才所用的大学教材理所当

然地应该及时反映这些发展。但是现用讲义内容已显陈旧，即便是国内新出的同类教材，其

取材也基本上还是来自旧教材，虽有点滴新技术介绍，也比国外教材慢了若干节拍。因此，

该课程所用教材急需更新，而直接引进国外同类新教材是解决此问题的好途径。

圆援对于现在要拓宽学生适应面，培养复合型人才的教学计划安排而言，授课学时不够
安排是各校都头痛的问题。各校近年虽然都在强调外语教学的重要性，除公共外语以外，都

还开设专业外语课程，但苦于课时不够安排，专业外语课时只好被一再压缩。实际上学生学

习专业外语的时间太少，以致于毕业找工作时常因此抱憾。而机械类大专业学生的专业外语

教材主要内容正是“材料成形基础”和“机械制造工程学”所涵盖的范围。如果这两门课程

使用外语或双语教学，完全可以将其与专业外语课程合并，这样既利于课时安排，又提高了

学生的专业外语水平。

原版英文教材《酝葬灶怎枣葬糟贼怎则蚤灶早耘灶早蚤灶藻藻则蚤灶早葬灶凿栽藻糟澡灶燥造燥早赠》（悦燥责赠则蚤早澡贼圆园园员，员员源愿责责，陨杂月晕园
原圆园员原猿远员猿员原园，杂藻则燥责藻运葬造责葬噪躁蚤葬灶，杂贼藻增藻灶砸援杂糟澡皂蚤凿，栽澡藻哉灶蚤增藻则泽蚤贼赠韵枣晕蚤贼则藻阅葬皂藻）是全球最
大的教育出版集团孕砸耘晕栽陨悦耘匀粤蕴蕴圆园园员年最新出版的第源版本科生教材，被许多国家著名
院校广为采用，作为机械工程类本科生的教科书。该书共有 源园章，长达 员员源愿页，幅面为
圆远园伊圆员园皂皂，内容涵盖工程材料、机加工、热加工、特种加工、表面工程和先进制造技术。
此原版教材引入中国尚属首次，机械工业出版社获得其影印版权。考虑到原书篇幅太长，而

我国院校教学计划中尚难设置太长的课时来开设一门课程，并且我国学生也难以为一本书支

付太高价格，经原作者和原出版社同意，现将其中铸造工艺与设备（第员园～员圆章）、压力成
形工艺与设备（第员猿～员远章）、金属冶金及陶瓷、玻璃和超导体加工工艺（第员苑章）、塑料此为试读,需要完整PDF请访问: www.ertongbook.com



与复合材料成形（第员愿章）、快速成形工艺（第员怨章）和连接工艺与设备（第 圆苑～猿园章）
取出，合成《制造工程与技术（热加工）》影印出版；将其中金属去除工艺与机床（第 圆园～
圆缘章）、先进加工方法和纳米制造（第圆远章）、制造工艺过程自动化（第猿愿章）、计算机集
成制造系统（第猿怨章）和制造的竞争环境（第源园章）取出，合成《制造工程与技术（机加
工）》影印出版；另外配套编辑对应的学习辅导随同影印书出版发行。学习辅导的内容包括：

对照翻译原版书各章的目录、简介（陨晕栽砸韵阅哉悦栽陨韵晕）、小结（杂哉酝酝粤砸再）、发展趋势
（栽砸耘晕阅杂）和关键术语（运耘再栽耘砸酝杂），另外摘取各章中的疑难句子作了注释。
《制造工程与技术（热加工）》、《制造工程与技术（机加工）》的主要应用对象是机械工

程类的本、专科学生，各校可根据自身需要和实际课时灵活选用授课内容和双语形式。这两

本书也可作为工程技术人员的参考书及涉外企业员工的培训教材。

随同这两本英文影印教材出版的两本学习辅导书由华南理工大学机械学院的教师编写，

其中《制造工程与技术（热加工）学习辅导》的第一篇由全燕鸣编写，第二篇由袁宁和全燕

鸣编写，第三篇由高岩编写；《制造工程与技术（机加工）学习辅导》第一篇的第 圆园章由全
燕鸣、刘旺玉编写，第圆员和圆缘章由陈秉均编写，第圆圆和圆源章由林颖编写，第圆猿和圆远章
由刘旺玉编写，第二篇由全燕鸣编写。两本学习辅导书均由全燕鸣主编。

采用外文原版教材进行双语教学是一种教学改革，为此编写学习辅导也是一种尝试。由

于编者的水平和时间所限，书中难免有谬误之处，敬请读者批评指正。

编 者

圆园园猿年员园月于广州
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栽砸耘晕阅杂发展趋势 猿苑⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯



运耘再栽耘砸酝杂关键术语 猿愿⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

疑难句子注释 猿愿⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

悦澡葬责贼藻则圆缘 粤遭则葬泽蚤增藻酝葬糟澡蚤灶蚤灶早葬灶凿云蚤灶蚤泽澡蚤灶早韵责藻则葬贼蚤燥灶泽
第圆缘章 磨削与光整加工 源员⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

陨晕栽砸韵阅哉悦栽陨韵晕简介 源员⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

杂哉酝酝粤砸再小结 源猿⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

栽砸耘晕阅杂发展趋势 源源⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

运耘再栽耘砸酝杂关键术语 源缘⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

疑难句子注释 源苑⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

悦澡葬责贼藻则圆远 粤凿增葬灶糟藻凿酝葬糟澡蚤灶蚤灶早孕则燥糟藻泽泽藻泽葬灶凿晕葬灶燥枣葬遭则蚤糟葬贼蚤燥灶
第圆远章 先进加工方法与纳米制造 缘园⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

陨晕栽砸韵阅哉悦栽陨韵晕简介 缘园⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

杂哉酝酝粤砸再小结 缘员⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

栽砸耘晕阅杂发展趋势 缘圆⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

运耘再栽耘砸酝杂关键术语 缘圆⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

疑难句子注释 缘猿⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

孕葬则贼灾陨陨陨酝葬灶怎枣葬糟贼怎则蚤灶早蚤灶葬悦燥皂责藻贼蚤贼蚤增藻耘灶增蚤则燥灶皂藻灶贼
第二篇（原版孕葬则贼灾陨陨陨） 竞争环境中的制造 缘苑⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

悦澡葬责贼藻则猿愿 粤怎贼燥皂葬贼蚤燥灶燥枣酝葬灶怎枣葬糟贼怎则蚤灶早孕则燥糟藻泽泽藻泽
第猿愿章 制造工艺过程自动化 缘苑⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

陨晕栽砸韵阅哉悦栽陨韵晕简介 缘苑⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

杂哉酝酝粤砸再小结 缘怨⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

栽砸耘晕阅杂发展趋势 远园⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

运耘再栽耘砸酝杂关键术语 远员⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

疑难句子注释 远圆⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

悦澡葬责贼藻则猿怨 悦燥皂责怎贼藻则原陨灶贼藻早则葬贼藻凿酝葬灶怎枣葬糟贼怎则蚤灶早杂赠泽贼藻皂泽
第猿怨章 计算机集成制造系统 苑园⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

陨晕栽砸韵阅哉悦栽陨韵晕简介 苑园⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

杂哉酝酝粤砸再小结 苑员⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

栽砸耘晕阅杂发展趋势 苑圆⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

运耘再栽耘砸酝杂关键术语 苑圆⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

疑难句子注释 苑源⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

悦澡葬责贼藻则源园 悦燥皂责藻贼蚤贼蚤增藻粤泽责藻糟贼泽燥枣酝葬灶怎枣葬糟贼怎则蚤灶早
第源园章 制造的竞争性 苑愿⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

陨晕栽砸韵阅哉悦栽陨韵晕简介 苑愿⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

杂哉酝酝粤砸再小结 苑怨⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

栽砸耘晕阅杂发展趋势 苑怨⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

运耘再栽耘砸酝杂关键术语 愿园⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

疑难句子注释 愿员⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

Ⅵ



孕葬则贼陨灾 酝葬贼藻则蚤葬造鄄砸藻皂燥增葬造孕则燥糟藻泽泽藻泽葬灶凿酝葬糟澡蚤灶藻泽
第一篇（原版 孕葬则贼陨灾） 金属去除工艺与机床

悦澡葬责贼藻则圆园 云怎灶凿葬皂藻灶贼葬造泽燥枣悦怎贼贼蚤灶早
第圆园章 切削基础

圆园郾员 陨灶贼则燥凿怎糟贼蚤燥灶 简介
圆园郾圆 栽澡藻酝藻糟澡葬灶蚤糟泽燥枣悦澡蚤责云燥则皂葬贼蚤燥灶 切屑形成机理
圆园郾猿 栽澡藻栽赠责藻泽燥枣悦澡蚤责泽孕则燥凿怎糟藻凿蚤灶酝藻贼葬造鄄悦怎贼贼蚤灶早 金属切屑的类型
圆园郾源 栽澡藻酝藻糟澡葬灶蚤糟泽燥枣韵遭造蚤择怎藻悦怎贼贼蚤灶早 斜刃切削机理
圆园郾缘 悦怎贼贼蚤灶早云燥则糟藻泽葬灶凿孕燥憎藻则 切削力与功率
圆园郾远 栽藻皂责藻则葬贼怎则藻蚤灶悦怎贼贼蚤灶早 切削中的温度
圆园郾苑 栽燥燥造蕴蚤枣藻：宰藻葬则葬灶凿云葬蚤造怎则藻 刀具寿命：磨损与失效
圆园郾愿 杂怎则枣葬糟藻云蚤灶蚤泽澡葬灶凿陨灶贼藻早则蚤贼赠 表面粗糙度与完整性
圆园郾怨 酝葬糟澡蚤灶葬遭蚤造蚤贼赠 可机加工性

陨晕栽砸韵阅哉悦栽陨韵晕简介
悦怎贼贼蚤灶早责则燥糟藻泽泽藻泽则藻皂燥增藻皂葬贼藻则蚤葬造枣则燥皂贼澡藻泽怎则枣葬糟藻燥枣葬憎燥则噪责蚤藻糟藻遭赠责则燥凿怎糟蚤灶早糟澡蚤责泽援粤灶凿贼澡燥怎早澡

贼澡藻泽藻责则燥糟藻泽泽藻泽憎蚤造造遭藻凿藻泽糟则蚤遭藻凿蚤灶悦澡葬责贼藻则泽圆圆葬灶凿圆猿蚤灶早则藻葬贼藻则凿藻贼葬蚤造，泽燥皂藻燥枣贼澡藻皂燥则藻糟燥皂皂燥灶
糟怎贼贼蚤灶早责则燥糟藻泽泽藻泽葬则藻蚤造造怎泽贼则葬贼藻凿蚤灶云蚤早援圆园郾员援
切削加工通过产生切屑而从工件表面切除材料。这些加工方法将会在第圆圆和圆猿章中更

详细地讲述。图圆园郾员表示出了一些普通的切削方法。
陨灶贼澡藻贼怎则灶蚤灶早燥责藻则葬贼蚤燥灶（云蚤早援圆园郾员葬）贼澡藻憎燥则噪责蚤藻糟藻蚤泽则燥贼葬贼藻凿葬灶凿葬糟怎贼贼蚤灶早贼燥燥造则藻皂燥增藻泽葬造葬赠藻则燥枣

皂葬贼藻则蚤葬造葬泽蚤贼皂燥增藻泽贼燥贼澡藻造藻枣贼；圆园郾员遭泽澡燥憎泽葬糟怎贼贼蚤灶早鄄燥枣枣燥责藻则葬贼蚤燥灶，憎澡藻则藻贼澡藻糟怎贼贼蚤灶早贼燥燥造皂燥增藻泽则葬凿蚤葬造造赠
蚤灶憎葬则凿葬灶凿泽藻责葬则葬贼藻泽贼澡藻则蚤早澡贼责蚤藻糟藻枣则燥皂贼澡藻遭怎造噪燥枣贼澡藻遭造葬灶噪；圆园郾员糟泽澡燥憎泽葬泽造葬遭鄄皂蚤造造蚤灶早燥责藻则葬贼蚤燥灶，蚤灶
憎澡蚤糟澡葬则燥贼葬贼蚤灶早糟怎贼贼蚤灶早贼燥燥造则藻皂燥增藻泽葬造葬赠藻则燥枣皂葬贼藻则蚤葬造枣则燥皂贼澡藻泽怎则枣葬糟藻燥枣贼澡藻憎燥则噪责蚤藻糟藻；葬灶凿圆园郾员凿
泽澡燥憎泽葬灶藻灶凿鄄皂蚤造造蚤灶早燥责藻则葬贼蚤燥灶，蚤灶憎澡蚤糟澡则燥贼葬贼蚤灶早糟怎贼贼藻则贼则葬增藻造泽葬造燥灶早葬糟藻则贼葬蚤灶凿藻责贼澡蚤灶贼澡藻憎燥则噪责蚤藻糟藻葬灶凿
责则燥凿怎糟藻泽葬糟葬增蚤贼赠援
在车削加工中（图圆园郾员葬），工件旋转而切削刀具在向左的移动行程中切除一层材料；图

圆园郾员遭表示切断加工，刀具径向切入，将坯件右段切离；图圆园郾员糟表示平面铣削，旋转着的
刀具从工件表面切除一层材料；图圆园郾员凿表示立铣加工，旋转着的铣刀在工件中沿一定深度
移动而产生一空腔。

韵灶藻燥枣贼澡藻皂燥泽贼糟燥皂皂燥灶责则燥糟藻泽泽藻泽蚤泽贼怎则灶蚤灶早，蚤造造怎泽贼则葬贼藻凿蚤灶云蚤早援圆园郾圆援栽澡藻糟怎贼贼蚤灶早贼燥燥造蚤泽泽藻贼葬贼葬
糟藻则贼葬蚤灶凿藻责贼澡燥枣糟怎贼（皂藻葬泽怎则藻凿蚤灶皂皂燥则蚤灶援）葬灶凿贼则葬增藻造泽贼燥贼澡藻造藻枣贼憎蚤贼澡葬糟藻则贼葬蚤灶增藻造燥糟蚤贼赠葬泽贼澡藻
憎燥则噪责蚤藻糟藻则燥贼葬贼藻泽援栽澡藻枣藻藻凿燥则枣藻藻凿则葬贼藻蚤泽贼澡藻凿蚤泽贼葬灶糟藻贼澡藻贼燥燥造贼则葬增藻造责藻则怎灶蚤贼则藻增燥造怎贼蚤燥灶燥枣贼澡藻憎燥则噪责蚤藻糟藻此为试读,需要完整PDF请访问: www.ertongbook.com



（皂皂辕则藻增燥则蚤灶援辕则藻增）援粤泽葬则藻泽怎造贼燥枣贼澡蚤泽葬糟贼蚤燥灶，葬糟澡蚤责蚤泽责则燥凿怎糟藻凿憎澡蚤糟澡皂燥增藻泽怎责贼澡藻枣葬糟藻燥枣贼澡藻
贼燥燥造援
最普通的切削加工方法是车削，如图 圆园郾圆所示。在工件旋转的同时，切削刀具被设定

以一定切削深度（以皂皂或 蚤灶计）、以一定速度向左移动。进给量或进给速率是指对应工件
每转刀具移动的距离（皂皂辕则或 蚤灶辕则）。这样运动的结果，就是产生切屑并沿前刀面向上移
动。

陨灶燥则凿藻则贼燥葬灶葬造赠扎藻贼澡蚤泽责则燥糟藻泽泽蚤灶凿藻贼葬蚤造，葬贼憎燥鄄凿蚤皂藻灶泽蚤燥灶葬造皂燥凿藻造燥枣蚤贼蚤泽责则藻泽藻灶贼藻凿蚤灶云蚤早援圆园郾猿援
陨灶澡蚤泽蚤凿藻葬造蚤扎藻凿皂燥凿藻造，葬糟怎贼贼蚤灶早贼燥燥造皂燥增藻泽贼燥贼澡藻造藻枣贼葬造燥灶早贼澡藻憎燥则噪责蚤藻糟藻泽葬贼葬糟燥灶泽贼葬灶贼增藻造燥糟蚤贼赠，灾，
葬灶凿凿藻责贼澡燥枣糟怎贼，贼园援粤糟澡蚤责蚤泽责则燥凿怎糟藻凿葬澡藻葬凿燥枣贼澡藻贼燥燥造遭赠贼澡藻枣燥则皂蚤灶早葬灶凿泽澡藻葬则蚤灶早贼澡藻皂葬贼藻则蚤葬造
糟燥灶贼蚤灶怎燥怎泽造赠葬造燥灶早贼澡藻泽澡藻葬则责造葬灶藻援
为了详尽地分析这个加工过程，用到一个二维模型，如图圆园郾猿所示。在这个理想化的

模型中，切削刀具以恒定速度 灾和切削深度 贼园沿工件向左移动。通过连续地沿剪切面成形
和剪切材料而在刀具前面产生切屑。

云陨郧哉砸耘圆园郾员 耘曾葬皂责造藻泽燥枣糟怎贼贼蚤灶早责则燥糟藻泽泽藻泽援
图圆园郾员 切削加工的例子

云陨郧哉砸耘圆园郾圆 月葬泽蚤糟责则蚤灶糟蚤责造藻燥枣贼澡藻贼怎则灶蚤灶早燥责藻则葬贼蚤燥灶援
图圆园郾圆 车削加工的基本原理

云陨郧哉砸耘圆园郾猿 杂糟澡藻皂葬贼蚤糟蚤造造怎泽贼则葬贼蚤燥灶燥枣葬贼憎燥鄄凿蚤皂藻灶泽蚤燥灶葬造糟怎贼贼蚤灶早责则燥糟藻泽泽，葬造泽燥糟葬造造藻凿燥则贼澡燥早燥灶葬造
糟怎贼贼蚤灶早援晕燥贼藻贼澡葬贼贼澡藻贼燥燥造泽澡葬责藻葬灶凿蚤贼泽葬灶早造藻泽，凿藻责贼澡燥枣糟怎贼，贼园，葬灶凿贼澡藻糟怎贼贼蚤灶早泽责藻藻凿，灾，葬则藻葬造造
蚤灶凿藻责藻灶凿藻灶贼增葬则蚤葬遭造藻泽援
图圆园郾猿 二维切削也称正交切削的示意图。注意刀具的形状和角度、切削深度 贼园、切

削速度 灾都是独立变量。

栽粤月蕴耘圆园郾员 云葬糟贼燥则泽陨灶枣造怎藻灶糟蚤灶早悦怎贼贼蚤灶早孕则燥糟藻泽泽藻泽

孕葬则葬皂藻贼藻则 陨灶枣造怎藻灶糟藻葬灶凿蚤灶贼藻则则藻造葬贼蚤燥灶泽澡蚤责

悦怎贼贼蚤灶早泽责藻藻凿，凿藻责贼澡燥枣糟怎贼，

枣藻藻凿，糟怎贼贼蚤灶早枣造怎蚤凿泽

云燥则糟藻，责燥憎藻则，贼藻皂责藻则葬贼怎则藻则蚤泽藻，贼燥燥造造蚤枣藻，贼赠责藻燥枣糟澡蚤责，泽怎则枣葬糟藻枣蚤灶蚤泽澡援

栽燥燥造葬灶早造藻泽 粤泽葬遭燥增藻；蚤灶枣造怎藻灶糟藻燥灶糟澡蚤责枣造燥憎凿蚤则藻糟贼蚤燥灶；则藻泽蚤泽贼葬灶糟藻贼燥贼燥燥造糟澡蚤责责蚤灶早援

悦燥灶贼蚤灶怎燥怎泽糟澡蚤责 郧燥燥凿泽怎则枣葬糟藻枣蚤灶蚤泽澡；泽贼藻葬凿赠糟怎贼贼蚤灶早枣燥则糟藻泽；怎灶凿藻泽蚤则葬遭造藻蚤灶葬怎贼燥皂葬贼藻凿皂葬糟澡蚤灶藻则赠援

月怎蚤造贼鄄怎责藻凿早藻糟澡蚤责 孕燥燥则泽怎则枣葬糟藻枣蚤灶蚤泽澡；贼澡蚤灶泽贼葬遭造藻藻凿早藻糟葬灶责则燥贼藻糟贼贼燥燥造泽怎则枣葬糟藻泽援

阅蚤泽糟燥灶贼蚤灶怎燥怎泽糟澡蚤责 阅藻泽蚤则葬遭造藻枣燥则藻葬泽藻燥枣糟澡蚤责凿蚤泽责燥泽葬造；枣造怎糟贼怎葬贼蚤灶早糟怎贼贼蚤灶早枣燥则糟藻泽；糟葬灶葬枣枣藻糟贼泽怎则枣葬糟藻枣蚤灶蚤泽澡葬灶凿糟葬怎泽藻

增蚤遭则葬贼蚤燥灶葬灶凿糟澡葬贼贼藻则援
栽藻皂责藻则葬贼怎则藻则蚤泽藻 陨灶枣造怎藻灶糟藻泽贼燥燥造造蚤枣藻，责葬则贼蚤糟怎造葬则造赠糟则葬贼藻则憎藻葬则，葬灶凿凿蚤皂藻灶泽蚤燥灶葬造葬糟糟怎则葬糟赠援

栽燥燥造憎藻葬则 陨灶枣造怎藻灶糟藻泽泽怎则枣葬糟藻枣蚤灶蚤泽澡，凿蚤皂藻灶泽蚤燥灶葬造葬糟糟怎则葬糟赠，贼藻皂责藻则葬贼怎则藻则蚤泽藻，枣燥则糟藻泽葬灶凿责燥憎藻则援

酝葬糟澡蚤灶葬遭蚤造蚤贼赠 砸藻造葬贼藻凿贼燥贼燥燥造造蚤枣藻，泽怎则枣葬糟藻枣蚤灶蚤泽澡，枣燥则糟藻泽葬灶凿责燥憎藻则援
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表圆园郾员 影响切削加工的因素

参量 影响和相互关系

切削速度、切削深度、进给量、

切削液

力、功率、温升、切屑类型、表面粗糙度

刀具角度 同上；影响切屑流动方向、刀具崩裂抗力

连续切屑 小的表面粗糙度；稳定的切削力；自动加工机床上不希望产生

积屑瘤切屑 大的表面粗糙度；细薄而稳定的积屑瘤能保护刀具表面

非连续切屑 有利于排屑；波动的切削力；会影响表面粗糙度，引起振动与颤振

温度升高 影响刀具寿命和尺寸精度，特别是造成月牙洼磨损

刀具磨损 影响表面粗糙度、尺寸精度、温升、力和功率

机加工性能 与刀具寿命、表面粗糙度、力和功率有关

陨灶糟燥皂责葬则蚤灶早云蚤早泽援圆园郾圆葬灶凿圆园郾猿，灶燥贼藻贼澡葬贼贼澡藻枣藻藻凿蚤灶贼怎则灶蚤灶早蚤泽灶燥憎藻择怎蚤增葬造藻灶贼贼燥贼园，葬灶凿贼澡藻
凿藻责贼澡燥枣糟怎贼蚤灶贼怎则灶蚤灶早蚤泽藻择怎蚤增葬造藻灶贼贼燥贼澡藻憎蚤凿贼澡燥枣糟怎贼（凿蚤皂藻灶泽蚤燥灶责藻则责藻灶凿蚤糟怎造葬则贼燥贼澡藻责葬早藻）蚤灶贼澡藻
蚤凿藻葬造蚤扎藻凿皂燥凿藻造援栽澡藻泽藻则藻造葬贼蚤燥灶泽澡蚤责泽糟葬灶遭藻增蚤泽怎葬造蚤扎藻凿遭赠则燥贼葬贼蚤灶早云蚤早援圆园郾猿糟造燥糟噪憎蚤泽藻遭赠怨园毅援
比较图圆园郾圆与图圆园郾猿，注意到在车削中当前进给量等于 贼园，而切削深度等于理想化模

型中的切削宽度（垂直于纸面）。把图圆园郾猿顺时针转怨园毅就可看清这些关系。
栽葬遭造藻圆园郾员 燥怎贼造蚤灶藻泽贼澡藻枣葬糟贼燥则泽贼澡葬贼蚤灶枣造怎藻灶糟藻葬糟怎贼贼蚤灶早责则燥糟藻泽泽援栽澡藻皂葬躁燥则蚤灶凿藻责藻灶凿藻灶贼增葬则蚤葬遭造藻泽

蚤灶贼澡藻糟怎贼贼蚤灶早责则燥糟藻泽泽葬则藻葬泽枣燥造造燥憎泽：
表圆园郾员概略列出了影响切削加工的因素。切削加工中主要的独立变量如下：
● 栽燥燥造皂葬贼藻则蚤葬造，糟燥葬贼蚤灶早泽，葬灶凿贼燥燥造糟燥灶凿蚤贼蚤燥灶援
刀具材料、涂层和刀具状态。

● 栽燥燥造泽澡葬责藻，泽怎则枣葬糟藻枣蚤灶蚤泽澡，葬灶凿泽澡葬则责灶藻泽泽援
刀具形状、表面光洁程度和锐利程度。

● 宰燥则噪责蚤藻糟藻皂葬贼藻则蚤葬造，糟燥灶凿蚤贼蚤燥灶，葬灶凿贼藻皂责藻则葬贼怎则藻援
工件材料、状态和温度。

● 悦怎怎贼蚤灶早责葬则葬皂藻贼藻则泽，泽怎糟澡葬泽泽责藻凿，枣藻藻凿，葬灶凿凿藻责贼澡燥枣糟怎贼援
切削参数，如速度、进给量和切削深度。

● 悦怎贼贼蚤灶早枣造怎蚤凿泽援
切削液。

● 栽澡藻糟澡葬则葬糟贼藻则蚤泽贼蚤糟泽燥枣贼澡藻皂葬糟澡蚤灶藻贼燥燥造，泽怎糟澡葬泽蚤贼泽泽贼蚤枣枣灶藻泽泽葬灶凿凿葬皂责蚤灶早援
机床特性，如刚性和阻尼。

● 宰燥则噪澡燥造凿蚤灶早葬灶凿枣蚤曾贼怎则蚤灶早援
工件装夹条件。

阅藻责藻灶凿藻灶贼增葬则蚤葬遭造藻泽—贼澡燥泽藻贼澡葬贼葬则藻蚤灶枣造怎藻灶糟藻凿遭赠糟澡葬灶早藻泽蚤灶贼澡藻蚤灶凿藻责藻灶凿藻灶贼增葬则蚤葬遭造藻泽—葬则藻贼澡藻
枣燥造造燥憎蚤灶早：
非独立变量———那些因独立变量变化而受影响的变量，有：

● 栽赠责藻燥枣糟澡蚤责责则燥凿怎糟藻凿援
所产生的切屑类型。
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● 云燥则糟藻葬灶凿藻灶藻则早赠凿蚤泽泽蚤责葬贼藻凿蚤灶贼澡藻糟怎贼贼蚤灶早责则燥糟藻泽泽援
在切削加工中耗散的力和能量。

● 栽藻皂责藻则葬贼怎则藻则蚤泽藻蚤灶贼澡藻憎燥则噪责蚤藻糟藻，贼澡藻糟澡蚤责，葬灶凿贼澡藻贼燥燥造援
工件、切屑和刀具的温升。

● 宰藻葬则葬灶凿枣葬蚤造怎则藻燥枣贼澡藻贼燥燥造援
刀具的磨损与失效。

● 杂怎则枣葬糟藻枣蚤灶蚤泽澡责则燥凿怎糟藻凿燥灶贼澡藻憎燥则噪责蚤藻糟藻葬枣贼藻则皂葬糟澡蚤灶蚤灶早援
加工后工件的表面粗糙度。

宰澡藻灶怎灶葬糟糟藻责贼葬遭造藻糟燥灶凿蚤贼蚤燥灶泽则藻泽怎造贼枣则燥皂皂葬糟澡蚤灶蚤灶早燥责藻则葬贼蚤燥灶泽，贼澡藻皂葬灶怎枣葬糟贼怎则蚤灶早藻灶早蚤灶藻藻则皂怎泽贼
葬泽噪择怎藻泽贼蚤燥灶泽贼燥凿藻贼藻则皂蚤灶藻贼澡藻糟葬怎泽藻燥枣贼澡藻责则燥遭造藻皂援
当机加工引起不良状况，制造工程师必须提出问题，以确定问题的原因。

陨枣，枣燥则藻曾葬皂责造藻，贼澡藻泽怎则枣葬糟藻枣蚤灶蚤泽澡燥枣贼澡藻憎燥则噪责蚤藻糟藻遭藻蚤灶早糟怎贼蚤泽责燥燥则葬灶凿怎灶葬糟糟藻责贼葬遭造藻，憎澡蚤糟澡燥枣贼澡藻
蚤灶凿藻责藻灶凿藻灶贼增葬则蚤葬遭造藻泽泽澡燥怎造凿遭藻糟澡葬灶早藻凿枣蚤则泽贼？栽澡藻葬灶早造藻燥枣贼澡藻贼燥燥造？陨枣泽燥，泽澡燥怎造凿蚤贼遭藻蚤灶糟则藻葬泽藻凿燥则
凿藻糟则藻葬泽藻凿？
葬郾例如，如果正在加工的工件表面粗糙度过大，哪么应该首先改变哪个独立变量呢？

改变刀具角度？若是，应该加大还是减小它？

陨枣贼澡藻糟怎贼贼蚤灶早贼燥燥造憎藻葬则泽葬灶凿则葬责蚤凿造赠遭藻糟燥皂藻泽凿怎造造，泽澡燥怎造凿贼澡藻糟怎贼贼蚤灶早泽责藻藻凿，贼澡藻凿藻责贼澡燥枣糟怎贼，燥则
贼澡藻贼燥燥造皂葬贼藻则蚤葬造遭藻糟澡葬灶早藻凿？
遭郾如果刀具磨损和迅速变钝，则应改变切削速度、切削深度还是刀具材料呢？
陨枣贼澡藻贼燥燥造葬灶凿贼澡藻皂葬糟澡蚤灶藻遭藻早蚤灶贼燥增蚤遭则葬贼藻，憎澡葬贼泽澡燥怎造凿遭藻凿燥灶藻贼燥藻造蚤皂蚤灶葬贼藻燥则则藻凿怎糟藻增蚤遭则葬贼蚤燥灶泽？
糟郾如果刀具和机床出现振动，则应该采取什么措施以消除或减轻振动？
栽澡蚤泽糟澡葬责贼藻则凿藻泽糟则蚤遭藻泽贼澡藻皂藻糟澡葬灶蚤糟泽燥枣糟澡蚤责枣燥则皂葬贼蚤燥灶；糟澡蚤责贼赠责藻泽；枣燥则糟藻葬灶凿责燥憎藻则则藻择怎蚤则藻皂藻灶贼泽；

贼藻皂责藻则葬贼怎则藻则蚤泽藻糟葬怎泽藻凿遭赠贼澡藻糟怎贼贼蚤灶早葬糟贼蚤燥灶；贼燥燥造造蚤枣藻；泽怎则枣葬糟藻枣蚤灶蚤泽澡；葬灶凿皂葬糟澡蚤灶葬遭蚤造蚤贼赠援宰蚤贼澡贼澡蚤泽
噪灶燥憎造藻凿早藻，憎藻糟葬灶责造葬灶藻枣枣蚤糟蚤藻灶贼葬灶凿藻糟燥灶燥皂蚤糟葬造皂葬糟澡蚤灶蚤灶早燥责藻则葬贼蚤燥灶泽葬灶凿糟葬灶泽藻造藻糟贼贼澡藻责则燥责藻则
藻择怎蚤责皂藻灶贼葬灶凿贼燥燥造蚤灶早援
本章讲述切屑形成机理、切屑类型、力和功率要求、切削作用引起的温升、刀具寿命表

面粗糙度和切削加工性。有了这些知识，我们就能有效和经济地安排机加工和选择适当的设

备及工装。

杂哉酝酝粤砸再小结
● 酝葬贼藻则蚤葬造鄄则藻皂燥增葬造责则燥糟藻泽泽藻泽葬则藻燥枣贼藻灶灶藻糟藻泽泽葬则赠蚤灶燥则凿藻则贼燥蚤皂责葬则贼贼澡藻凿藻泽蚤则藻凿凿蚤皂藻灶泽蚤燥灶葬造葬糟糟怎则葬糟赠，
早藻燥皂藻贼则蚤糟枣藻葬贼怎则藻泽，葬灶凿泽怎则枣葬糟藻枣蚤灶蚤泽澡糟澡葬则葬糟贼藻则蚤泽贼蚤糟泽贼燥糟燥皂责燥灶藻灶贼泽，责葬则贼蚤糟怎造葬则造赠贼澡燥泽藻憎蚤贼澡糟燥皂责造藻曾
泽澡葬责藻泽贼澡葬贼糟葬灶灶燥贼遭藻责则燥凿怎糟藻凿藻糟燥灶燥皂蚤糟葬造造赠燥则憎蚤贼澡燥贼澡藻则泽澡葬责蚤灶早贼藻糟澡灶蚤择怎藻泽援韵灶贼澡藻燥贼澡藻则澡葬灶凿，贼澡藻泽藻
责则燥糟藻泽泽藻泽早藻灶藻则葬造造赠贼葬噪藻造燥灶早藻则，憎葬泽贼藻泽燥皂藻皂葬贼藻则蚤葬造蚤灶贼澡藻枣燥则皂燥枣糟澡蚤责泽，葬灶凿皂葬赠澡葬增藻葬凿增藻则泽藻藻枣枣藻糟贼泽
燥灶泽怎则枣葬糟藻泽责则燥凿怎糟藻凿援
为了使零件达到所要求的尺寸精度、几何形状与表面粗糙度，尤其是对于那些具有复杂

形状而不能采用其它工艺经济地成形的零件，采用材料切除法进行加工通常是必要的。另一

方面，这类加工方法通常耗时长、浪费材料（产生切屑），并可能对已加工表面产生不利影

响。
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● 悦燥皂皂燥灶造赠燥遭泽藻则增藻凿糟澡蚤责贼赠责藻泽葬则藻糟燥灶贼蚤灶怎燥怎泽；遭怎蚤造贼鄄怎责藻凿早藻；凿蚤泽糟燥灶贼蚤灶怎燥怎泽；葬灶凿泽藻则则葬贼藻凿援
陨皂责燥则贼葬灶贼责则燥糟藻泽泽增葬则蚤葬遭造藻泽蚤灶皂葬糟澡蚤灶蚤灶早葬则藻贼燥燥造泽澡葬责藻葬灶凿皂葬贼藻则蚤葬造；糟怎贼贼蚤灶早糟燥灶凿蚤贼蚤燥灶泽泽怎糟澡葬泽泽责藻藻凿，
枣藻藻凿，葬灶凿凿藻责贼澡燥枣糟怎贼；怎泽藻燥枣糟怎贼贼蚤灶早枣造怎蚤凿泽；葬灶凿贼澡藻糟澡葬则葬糟贼藻则蚤泽贼蚤糟泽燥枣贼澡藻憎燥则噪责蚤藻糟藻皂葬贼藻则蚤葬造葬灶凿贼澡藻
皂葬糟澡蚤灶藻贼燥燥造援孕葬则葬皂藻贼藻则泽蚤灶枣造怎藻灶糟藻凿遭赠贼澡藻泽藻增葬则蚤葬遭造藻泽葬则藻枣燥则糟藻泽葬灶凿责燥憎藻则糟燥灶泽怎皂责贼蚤燥灶；贼燥燥造憎藻葬则；
泽怎则枣葬糟藻枣蚤灶蚤泽澡葬灶凿蚤灶贼藻早则蚤贼赠；贼藻皂责藻则葬贼怎则藻；葬灶凿凿蚤皂藻灶泽蚤燥灶葬造葬糟糟怎则葬糟赠燥枣贼澡藻憎燥则噪责蚤藻糟藻援
通常观察到的切屑类型有连续切屑、积屑瘤、非连续切屑和锯齿状切屑。加工过程中重

要的加工变量有刀具几何形状与材料、切削条件（如速度、进给量和切深）、切削液的使用

情况以及工件材料和机床的特性。受上述变量影响的参数有切削力与功耗、刀具磨损、表面

粗糙度与表面完好性、温度以及工件的尺寸精度。

● 栽藻皂责藻则葬贼怎则藻则蚤泽藻蚤泽葬灶蚤皂责燥则贼葬灶贼糟燥灶泽蚤凿藻则葬贼蚤燥灶，泽蚤灶糟藻蚤贼糟葬灶澡葬增藻葬凿增藻则泽藻藻枣枣藻糟贼泽燥灶贼燥燥造造蚤枣藻葬泽憎藻造造
葬泽燥灶贼澡藻凿蚤皂藻灶泽蚤燥灶葬造葬糟糟怎则葬糟赠葬灶凿泽怎则枣葬糟藻蚤灶贼藻早则蚤贼赠燥枣贼澡藻皂葬糟澡蚤灶藻凿责葬则贼援
温升是一个需关注的重要现象，因为它对刀具寿命、被加工零件的尺寸精度和表面完整

性可能有不利影响。

● 栽憎燥皂葬躁燥则贼赠责藻泽燥枣贼燥燥造憎藻葬则葬则藻枣造葬灶噪憎藻葬则葬灶凿糟则葬贼藻则憎藻葬则援栽燥燥造憎藻葬则凿藻责藻灶凿泽燥灶憎燥则噪责蚤藻糟藻葬灶凿
贼燥燥造皂葬贼藻则蚤葬造糟澡葬则葬糟贼藻则蚤泽贼蚤糟泽；燥灶糟怎贼贼蚤灶早泽责藻藻凿，枣藻藻凿，凿藻责贼澡燥枣糟怎贼，葬灶凿糟怎贼贼蚤灶早枣造怎蚤凿泽；葬灶凿燥灶皂葬糟澡蚤灶藻鄄
贼燥燥造糟澡葬则葬糟贼藻则蚤泽贼蚤糟泽援
刀具磨损的两种主要形式是后刀面磨损与月牙洼磨损。刀具磨损状况取决于工件与刀具

材料特性、切削速度、进给量、切削深度，以及切削液和机床特性。

● 杂怎则枣葬糟藻枣蚤灶蚤泽澡燥枣皂葬糟澡蚤灶藻凿糟燥皂责燥灶藻灶贼泽糟葬灶葬凿增藻则泽藻造赠葬枣枣藻糟贼责则燥凿怎糟贼蚤灶贼藻早则蚤贼赠援陨皂责燥则贼葬灶贼增葬则蚤葬遭造藻泽葬则藻
贼澡藻早藻燥皂藻贼则赠葬灶凿糟燥灶凿蚤贼蚤燥灶燥枣贼澡藻糟怎贼贼蚤灶早贼燥燥造，贼澡藻贼赠责藻燥枣糟澡蚤责责则燥凿怎糟藻凿，葬灶凿责则燥糟藻泽泽增葬则蚤葬遭造藻泽援
已加工零件的表面粗糙度对产品的完好性可能有不利影响。重要的变量有刀具的几何形

状和状态、切屑类型和工艺参数。

● 酝葬糟澡蚤灶葬遭蚤造蚤贼赠蚤泽怎泽怎葬造造赠凿藻枣蚤灶藻凿蚤灶贼藻则皂泽燥枣泽怎则枣葬糟藻枣蚤灶蚤泽澡，贼燥燥造造蚤枣藻，枣燥则糟藻葬灶凿责燥憎藻则则藻择怎蚤则藻皂藻灶贼泽，
葬灶凿糟澡蚤责糟燥灶贼则燥造援酝葬糟澡蚤灶葬遭蚤造蚤贼赠燥枣皂葬贼藻则蚤葬造泽凿藻责藻灶凿泽灶燥贼燥灶造赠燥灶贼澡藻蚤则蚤灶贼则蚤灶泽蚤糟责则燥责藻则贼蚤藻泽葬灶凿
皂蚤糟则燥泽贼则怎糟贼怎则藻，遭怎贼葬造泽燥燥灶责则燥责藻则泽藻造藻糟贼蚤燥灶葬灶凿糟燥灶贼则燥造燥枣责则燥糟藻泽泽增葬则蚤葬遭造藻泽援
通常，零件的可机加工性能是根据以下因素来定义的：表面粗糙度、刀具寿命、切削力

和功率需求以及切屑控制。材料的可机加工性能不仅取决于其内在特性和微观结构，而且也

依赖于工艺参数的适当选择与控制。

栽砸耘晕阅杂发展趋势
● 杂贼怎凿蚤藻泽燥枣糟怎贼贼蚤灶早责则燥糟藻泽泽藻泽葬则藻糟燥灶贼蚤灶怎蚤灶早，责葬则贼蚤糟怎造葬则造赠枣燥则灶藻憎皂藻贼葬造造蚤糟葬灶凿灶燥灶皂藻贼葬造造蚤糟皂葬贼藻则蚤葬造泽
（葬泽憎藻造造葬泽藻灶早蚤灶藻藻则藻凿皂葬贼藻则蚤葬造泽），贼燥枣蚤灶凿遭藻贼贼藻则憎葬赠泽燥枣皂葬糟澡蚤灶蚤灶早援
对切削工艺方法的研究在继续进行，尤其是对于新的金属和非金属材料（以及工程材

料），要开发更好的加工方法。

● 月藻糟葬怎泽藻燥枣贼澡藻蚤则蚤皂责燥则贼葬灶糟藻蚤灶糟燥皂责怎贼藻则鄄糟燥灶贼则燥造造藻凿皂葬灶怎枣葬糟贼怎则蚤灶早葬灶凿蚤灶责造葬灶灶蚤灶早贼燥燥造糟澡葬灶早藻泽，
则藻造蚤葬遭造藻贼燥燥造鄄造蚤枣藻鄄贼藻泽贼蚤灶早贼藻糟澡灶蚤择怎藻泽葬灶凿葬糟糟怎则葬贼藻责则藻凿蚤糟贼蚤燥灶燥枣贼燥燥造造蚤枣藻糟燥灶贼蚤灶怎藻贼燥遭藻蚤灶增藻泽贼蚤早葬贼藻凿援
正在继续进行可靠的刀具寿命测试技术和刀具寿命的精确预报研究，因为这对于计算机

控制制造以及在换刀安排方面有重要性。

● 韵灶鄄造蚤灶藻贼燥燥造鄄憎藻葬则皂燥灶蚤贼燥则蚤灶早贼藻糟澡灶蚤择怎藻泽葬灶凿凿藻增蚤糟藻泽枣燥则糟燥皂责怎贼藻则鄄糟燥灶贼则燥造造藻凿皂葬糟澡蚤灶藻贼燥燥造泽葬则藻遭藻蚤灶早
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凿藻增藻造燥责藻凿葬灶凿葬则藻糟怎则则藻灶贼造赠蚤灶怎泽藻援
数控加工机床的在线刀具磨损监控技术与装置正被开发并且目前已得到应用。

● 悦燥灶贼则燥造燥枣糟澡蚤责枣造燥憎葬灶凿凿蚤泽责燥泽葬造，责葬则贼蚤糟怎造葬则造赠蚤灶澡蚤早澡鄄责则燥凿怎糟贼蚤燥灶皂葬糟澡蚤灶蚤灶早，蚤泽遭藻蚤灶早蚤灶增藻泽贼蚤早葬贼藻凿援
正在对切屑流动与处理的控制，尤其是对高生产率加工中切屑的流动与处理控制进行研

究。

运耘再栽耘砸酝杂关键术语
粤糟燥怎泽贼蚤糟藻皂蚤泽泽蚤燥灶 声发射
粤造造燥憎葬遭造藻憎藻葬则造葬灶凿 许用磨损带宽度
月怎蚤造凿鄄怎责藻凿早藻 积屑瘤
悦澡蚤责 切屑
悦澡蚤责遭则藻葬噪藻则 断屑器，断屑槽
悦澡蚤责糟怎则造卷屑
悦澡蚤责责蚤灶早燥枣贼燥燥造崩刀
悦造藻葬则葬灶糟藻葬灶早造藻 后角
悦燥灶贼蚤灶怎燥怎泽糟澡蚤责 连续切屑
悦则葬贼藻则憎藻葬则 月牙洼磨损
悦怎贼贼蚤灶早枣燥则糟藻 切削力
悦怎贼贼蚤灶早则葬贼蚤燥 切削比
阅藻责贼澡鄄燥枣鄄糟怎贼造蚤灶藻 切深边界
阅蚤枣枣怎泽蚤燥灶 扩散
阅蚤泽糟燥灶贼蚤灶怎燥怎泽糟澡蚤责 非连续切屑
云藻藻凿皂葬则噪泽 进给刀痕
云造葬灶噪憎藻葬则 后刀面磨损
云则蚤糟贼蚤燥灶葬灶早造藻 摩擦角
匀燥贼皂葬糟澡蚤灶蚤灶早 热机加工
陨灶糟造蚤灶葬贼蚤燥灶葬灶早造藻 倾角
酝葬糟澡蚤灶葬遭蚤造蚤贼赠 可加工性，机加工性
酝葬糟澡蚤灶葬遭蚤造蚤贼赠则葬贼蚤灶早泽 机加工率
酝葬糟澡蚤灶藻贼燥燥造机床
酝葬糟澡蚤灶蚤灶早 机加工，切削加工
晕燥贼糟澡憎藻葬则 边界磨损
韵遭造蚤择怎藻糟怎贼贼蚤灶早 斜刃切削，非正交切削
韵则贼澡燥早燥灶葬造糟怎贼贼蚤灶早 正交切削
孕则蚤皂葬则赠泽澡藻葬则扎燥灶藻 第一剪切区
砸葬噪藻葬灶早造藻 前角
砸藻造蚤藻枣葬灶早造藻 后角
砸藻责澡燥泽责澡燥则蚤扎藻凿泽贼藻藻造二次磷化钢
砸藻泽怎造枣怎则蚤扎藻凿泽贼藻藻造二次硫化钢

远



杂藻糟燥灶凿葬则赠泽澡藻葬则扎燥灶藻 第二剪切区
杂藻则则葬贼藻凿糟澡蚤责 锯齿状切屑
杂澡葬增蚤灶早 剃削，刮削
杂澡藻葬则葬灶早造藻 剪切角
杂澡藻葬则责造葬灶藻 剪切平面
杂噪蚤增蚤灶早 切片，刮，削
杂责藻糟蚤枣蚤糟藻灶藻则早赠 比能
杂怎则枣葬糟藻枣蚤灶蚤泽澡 表面光洁性，表面粗糙度
杂怎则枣葬糟藻蚤灶贼藻早则蚤贼赠 表面完整性
栽葬赠贼燥则藻择怎葬贼蚤燥灶 泰勒方程式
栽澡藻则皂葬造造赠鄄葬泽泽蚤泽贼藻凿皂葬糟澡蚤灶蚤灶早 热辅助加工，加热切削
栽澡则怎泽贼枣燥则糟藻 轴向力
栽燥燥造鄄糟燥灶凿蚤贼蚤燥灶皂燥灶蚤贼燥则蚤灶早 刀具状态监控
栽燥燥造造蚤枣藻 刀具寿命
栽怎则灶蚤灶早 车削
宰藻葬则造葬灶凿 磨损带

疑难句子注释

员援晕燥贼藻枣则燥皂云蚤早援圆园郾源葬贼澡葬贼贼澡藻泽澡藻葬则蚤灶早责则燥糟藻泽泽蚤灶糟澡蚤责枣燥则皂葬贼蚤燥灶蚤泽泽蚤皂蚤造葬则贼燥贼澡藻皂燥贼蚤燥灶燥枣糟葬则凿泽
蚤灶葬凿藻糟噪泽造蚤凿蚤灶早葬早葬蚤灶泽贼藻葬糟澡燥贼澡藻则援栽澡藻凿蚤皂藻灶泽蚤燥灶凿蚤灶贼澡藻枣蚤早怎则藻蚤泽澡蚤早澡造赠藻曾葬早早藻则葬贼藻凿贼燥泽澡燥憎贼澡藻
皂藻糟澡葬灶蚤泽皂蚤灶增燥造增藻凿；蚤灶则藻葬造蚤贼赠，贼澡蚤泽凿蚤皂藻灶泽蚤燥灶蚤泽燥灶造赠燥灶贼澡藻燥则凿藻则燥枣员园原圆贼燥员园原猿皂皂（员园原猿贼燥员园原源

蚤灶援）援
（孕缘猿苑第缘段第圆行）从图圆园郾源葬看出，在切屑形成中的剪切过程类似于在台面上相互
滑动的卡片的运动。图中尺寸 凿是夸大了的，为的是便于说明其机理；实际上，该尺寸只不
过在员园原圆～员园原猿皂皂（员园原猿～员园原源蚤灶）的数量级。
圆援栽澡藻则藻糟蚤责则燥糟葬造燥枣则蚤泽噪灶燥憎灶葬泽贼澡藻糟澡蚤责糟燥皂责则藻泽泽蚤燥灶则葬贼蚤燥葬灶凿蚤泽葬皂藻葬泽怎则藻燥枣澡燥憎贼澡蚤糟噪贼澡藻糟澡蚤责
澡葬泽遭藻糟燥皂藻糟燥皂责葬则藻凿贼燥贼澡藻凿藻责贼澡燥枣糟怎贼援栽澡怎泽贼澡藻糟澡蚤责糟燥皂责则藻泽泽蚤燥灶则葬贼蚤燥蚤泽葬造憎葬赠泽早则藻葬贼藻则贼澡葬灶怎灶蚤贼赠援
（孕缘猿苑正文倒数第员段第圆行）则的反商被称为切屑压缩比，被作为对比切削深度而言
切屑有多厚的一种度量。因此，切屑压缩比总是大于整数员。
猿援粤遭怎蚤造贼鄄怎责藻凿早藻（月哉耘），糟燥灶泽蚤泽贼蚤灶早燥枣造葬赠藻则泽燥枣皂葬贼藻则蚤葬造枣则燥皂贼澡藻憎燥则噪责蚤藻糟藻贼澡葬贼葬则藻早则葬凿怎葬造造赠
凿藻责燥泽蚤贼藻凿燥灶贼澡藻贼燥燥造（澡藻灶糟藻贼澡藻贼藻则皂遭怎蚤造贼鄄怎责），皂葬赠枣燥则皂葬贼贼澡藻贼蚤责燥枣贼澡藻贼燥燥造凿怎则蚤灶早糟怎贼贼蚤灶早（云蚤早援
圆园郾缘凿）援
（孕缘源园正文倒数第圆段第员行）积屑瘤（月哉耘）由一层层的工件材料构成，它们逐渐地
沉积在刀具上（因此而得名），加工中可在刀尖部位形成（图圆园郾缘凿）。
源援粤造贼澡燥怎早澡月哉耘蚤泽早藻灶藻则葬造造赠怎灶凿藻泽蚤则葬遭造藻，葬贼澡蚤灶，泽贼葬遭造藻月哉耘蚤泽怎泽怎葬造造赠则藻早葬则凿藻凿葬泽凿藻泽蚤则葬遭造藻
遭藻糟葬怎泽藻蚤贼则藻凿怎糟藻泽憎藻葬则遭赠责则燥贼藻糟贼蚤灶早贼澡藻则葬噪藻枣葬糟藻燥枣贼澡藻贼燥燥造援
（孕缘源员正文第员段第圆行）虽然通常不希望出现积屑瘤，但是，细小而稳定的积屑瘤还
是可以让其存在的，因为它保护前刀面而减少了刀具磨损。

缘援陨灶早藻灶藻则葬造，贼澡藻澡蚤早澡藻则贼澡藻葬枣枣蚤灶蚤贼赠（贼藻灶凿藻灶糟赠贼燥枣燥则皂葬遭燥灶凿）燥枣贼澡藻贼燥燥造葬灶凿憎燥则噪责蚤藻糟藻皂葬贼藻则蚤葬造泽，
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贼澡藻早则藻葬贼藻则贼澡藻贼藻灶凿藻灶糟赠枣燥则月哉耘枣燥则皂葬贼蚤燥灶援陨灶葬凿凿蚤贼蚤燥灶，葬糟燥造凿鄄憎燥则噪藻凿皂藻贼葬造早藻灶藻则葬造造赠澡葬泽造藻泽泽贼藻灶凿藻灶糟赠
贼燥枣燥则皂月哉耘贼澡葬灶燥灶藻贼澡葬贼澡葬泽遭藻藻灶葬灶灶藻葬造藻凿援
（孕缘源员倒数第源段第员行）一般而言，刀具与工件材料的亲和性（形成粘结的倾向）越
高，形成积屑瘤的倾向越大。此外，通常冷变形金属比退火金属形成积屑瘤的倾向更小。

远援杂藻则则葬贼藻凿糟澡蚤责泽（葬造泽燥糟葬造造藻凿泽藻早皂藻灶贼藻凿燥则灶燥灶澡燥皂燥早藻灶藻燥怎泽糟澡蚤责泽）葬则藻泽藻皂蚤糟燥灶贼蚤灶怎燥怎泽糟澡蚤责泽憎蚤贼澡
扎燥灶藻泽燥枣造燥憎葬灶凿澡蚤早澡泽澡藻葬则泽贼则葬蚤灶（云蚤早援圆园郾缘藻）援酝藻贼葬造泽憎蚤贼澡造燥憎贼澡藻则皂葬造糟燥灶凿怎糟贼蚤增蚤贼赠葬灶凿泽贼则藻灶早贼澡贼澡葬贼
凿藻糟则藻葬泽藻泽泽澡葬则责造赠憎蚤贼澡贼藻皂责藻则葬贼怎则藻，泽怎糟澡葬泽贼蚤贼葬灶蚤怎皂，藻曾澡蚤遭蚤贼贼澡蚤泽遭藻澡葬增蚤燥则援栽澡藻糟澡蚤责泽澡葬增藻葬
泽葬憎贼燥燥贼澡造蚤噪藻葬责责藻葬则葬灶糟藻援
（孕缘源员倒数第猿段第缘行）锯齿状切屑（也叫节状或非均匀切屑）是半连续切屑，有低
和高的剪切应变区（图圆园郾缘藻）。具有低热传导性和强度随温度而急剧降低的金属，例如钛，
就表现出这种行为，其切屑有锯齿般的形貌。

苑援孕则燥糟藻泽泽增葬则蚤葬遭造藻泽，葬泽憎藻造造葬泽皂葬贼藻则蚤葬造责则燥责藻则贼蚤藻泽，葬造泽燥葬枣枣藻糟贼糟澡蚤责糟怎则造援郧藻灶藻则葬造造赠，贼澡藻则葬凿蚤怎泽燥枣
糟怎则增葬贼怎则藻凿藻糟则藻葬泽藻泽鄄贼澡藻糟澡蚤责遭藻糟燥皂藻泽糟怎则造蚤藻则鄄葬泽凿藻责贼澡燥枣糟怎贼凿藻糟则藻葬泽藻泽；贼澡蚤泽蚤灶糟则藻葬泽藻泽贼澡藻则葬噪藻葬灶早造藻，葬灶凿
凿藻糟则藻葬泽藻泽枣则蚤糟贼蚤燥灶葬贼贼澡藻贼燥燥造鄄糟澡蚤责蚤灶贼藻则枣葬糟藻援
（孕缘源圆倒数第缘段第员行）工艺变量以及材料特性也影响切屑卷曲。通常，随切削深度
的减小，曲率半径减小，切屑更卷曲；这增大了前角，减小了刀—屑界面摩擦。

愿援栽澡蚤泽泽蚤贼怎葬贼蚤燥灶蚤泽藻泽责藻糟蚤葬造造赠贼则燥怎遭造藻泽燥皂藻蚤灶澡蚤早澡鄄泽责藻藻凿葬怎贼燥皂葬贼藻凿皂葬糟澡蚤灶藻则赠葬灶凿蚤灶怎灶贼藻灶凿藻凿
皂葬糟澡蚤灶蚤灶早糟藻造造泽怎泽蚤灶早糟燥皂责怎贼藻则灶怎皂藻则蚤糟葬造造赠糟燥灶贼则燥造造藻凿皂葬糟澡蚤灶藻泽（悦澡葬责贼藻则圆源葬灶凿猿怨）援陨枣葬造造贼澡藻
蚤灶凿藻责藻灶凿藻灶贼皂葬糟澡蚤灶蚤灶早增葬则蚤葬遭造藻泽葬则藻怎灶凿藻则糟燥灶贼则燥造，贼澡藻怎泽怎葬造责则燥糟藻凿怎则藻藻皂责造燥赠藻凿贼燥葬增燥蚤凿泽怎糟澡葬
泽蚤贼怎葬贼蚤燥灶蚤泽贼燥遭则藻葬噪贼澡藻糟澡蚤责蚤灶贼藻则皂蚤贼贼藻灶贼造赠憎蚤贼澡葬糟澡蚤责遭则藻葬噪藻则援
（孕缘源圆倒数第源段第猿行）在高速自动机床上和应用计算机数控机床的加工单元中（但
加工单元一直未受到人们的重视，见第圆源和猿怨章），这种情形特别棘手。如果所有的独立
加工变量是可控的，避免这种情形的常用方法是采用断屑器来间歇地打断切屑。

怨援陨灶燥遭造蚤择怎藻糟怎贼贼蚤灶早，贼澡藻糟怎贼贼蚤灶早藻凿早藻蚤泽葬贼葬灶葬灶早造藻蚤，糟葬造造藻凿贼澡藻蚤灶糟造蚤灶葬贼蚤燥灶葬灶早造藻（云蚤早援圆园郾怨遭）援
晕燥贼藻贼澡藻造葬贼藻则葬造凿蚤则藻糟贼蚤燥灶燥枣糟澡蚤责皂燥增藻皂藻灶贼蚤灶燥遭造蚤择怎藻糟怎贼贼蚤灶早援栽澡蚤泽泽蚤贼怎葬贼蚤燥灶蚤泽泽蚤皂蚤造葬则贼燥葬灶葬灶早造藻凿泽灶燥憎鄄
责造燥憎遭造葬凿藻，憎澡蚤糟澡贼澡则燥憎泽贼澡藻泽灶燥憎泽蚤凿藻憎葬赠泽援
（孕缘源源正文第圆段第员行）在斜切削中，切削刃呈一个角度蚤（被称为斜角，图圆园郾怨遭）。
注意斜切削中侧向上的切屑运动。这种情形类似于一把有角度的刨雪刀片，将积雪向侧面抛

投。

员园援粤贼赠责蚤糟葬造泽蚤灶早造藻鄄责燥蚤灶贼贼怎则灶蚤灶早贼燥燥造怎泽藻凿燥灶葬造葬贼澡藻蚤泽泽澡燥憎灶蚤灶云蚤早援圆园郾员园葬援晕燥贼藻贼澡藻增葬则蚤燥怎泽
葬灶早造藻泽蚤灶增燥造增藻凿，藻葬糟澡燥枣憎澡蚤糟澡澡葬泽贼燥遭藻责则燥责藻则造赠泽藻造藻糟贼藻凿枣燥则藻枣枣蚤糟蚤藻灶贼糟怎贼贼蚤灶早援
（孕缘源源倒数第猿段第员行）车床上使用的典型单尖车刀如图圆园郾员园葬所示。注意有关的各
种角度，为了有效地切削，每个角度都应适当选择。

员员援悦怎贼贼蚤灶早贼燥燥造泽葬则藻灶燥憎憎蚤凿藻造赠葬增葬蚤造葬遭造藻葬泽蚤灶泽藻则贼泽（云蚤早援圆园郾员园遭），憎澡蚤糟澡葬则藻皂燥怎灶贼藻凿燥灶贼燥燥造
澡燥造凿藻则泽憎蚤贼澡增葬则蚤燥怎泽葬灶早造藻泽援
（孕缘源源倒数第圆段第员行）目前切削刀具广泛使用镶嵌式结构（图圆园郾员园遭），即刀片以各
种角度安装在刀夹上面。

员圆援栽澡蚤灶造葬赠藻则泽燥枣皂葬贼藻则蚤葬造糟葬灶遭藻则藻皂燥增藻凿枣则燥皂泽贼则葬蚤早澡贼燥则糟怎则增藻凿泽怎则枣葬糟藻泽遭赠葬责则燥糟藻泽泽泽蚤皂蚤造葬则贼燥
贼澡藻怎泽藻燥枣葬责造葬灶藻贼燥泽澡葬增藻憎燥燥凿援杂澡葬增蚤灶早蚤泽责葬则贼蚤糟怎造葬则造赠怎泽藻枣怎造蚤灶蚤皂责则燥增蚤灶早贼澡藻泽怎则枣葬糟藻枣蚤灶蚤泽澡葬灶凿
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凿蚤皂藻灶泽蚤燥灶葬造葬糟糟怎则葬糟赠燥枣泽澡藻葬则藻凿责葬则贼泽葬灶凿责怎灶糟澡藻凿泽造怎早泽（云蚤早援员远郾怨）援
（孕缘源源倒数第员段第员行）通过一种类似于用刨刀刨木头的方法，可以从平直的表面或
曲面上切除薄层材料。剃刮加工对于改善剪切件和冲压件（图 员远郾怨）的表面粗糙度和尺寸
精度特别有效。

员猿援栽澡藻泽澡葬则责灶藻泽泽燥枣贼澡藻贼燥燥造贼蚤责葬造泽燥蚤灶枣造怎藻灶糟藻泽枣燥则糟藻泽葬灶凿责燥憎藻则援月藻糟葬怎泽藻蚤贼则怎遭泽葬早葬蚤灶泽贼贼澡藻
皂葬糟澡蚤灶藻凿泽怎则枣葬糟藻葬灶凿皂葬噪藻泽贼澡藻凿藻枣燥则皂葬贼蚤燥灶扎燥灶藻葬澡藻葬凿燥枣贼澡藻贼燥燥造造葬则早藻则，凿怎造造藻则贼燥燥造泽则藻择怎蚤则藻澡蚤早澡藻则
枣燥则糟藻泽葬灶凿责燥憎藻则援
（孕缘源愿正文第圆段第员行）刀头的锐利性也影响力和功率。由于它与已加工表面摩擦并
使得刀具前方的变形区增大，所以较钝的刀具需要更大的切削力和功率。

员源援栽葬噪蚤灶早灶越园郾员缘，曾越园郾员缘，葬灶凿赠越园郾远葬泽贼赠责蚤糟葬造增葬造怎藻泽藻灶糟燥怎灶贼藻则藻凿蚤灶责则葬糟贼蚤糟藻，蚤贼糟葬灶遭藻
泽藻藻灶贼澡葬贼糟怎贼贼蚤灶早泽责藻藻凿，枣藻藻凿则葬贼藻，葬灶凿凿藻责贼澡燥枣糟怎贼葬则藻燥枣凿藻糟则藻葬泽蚤灶早蚤皂责燥则贼葬灶糟藻援
（孕缘缘圆正文第源段第圆行）从生产实际中常见的取值 灶越园郾员缘、曾越园郾员缘和 赠越园郾远，可
见切削速度、进给速率和切削深度对刀具寿命的影响程度依次减轻。

员缘援栽燥燥造鄄造蚤枣藻糟怎则增藻泽葬则藻责造燥贼泽燥枣藻曾责藻则蚤皂藻灶贼葬造凿葬贼葬燥遭贼葬蚤灶藻凿遭赠责藻则枣燥则皂蚤灶早糟怎贼贼蚤灶早贼藻泽贼泽燥灶增葬则蚤燥怎泽
皂葬贼藻则蚤葬造泽怎灶凿藻则凿蚤枣枣藻则藻灶贼糟燥灶凿蚤贼蚤燥灶泽葬灶凿憎蚤贼澡增葬则赠蚤灶早责则燥糟藻泽泽责葬则葬皂藻贼藻则泽，泽怎糟澡葬泽糟怎贼贼蚤灶早泽责藻藻凿，枣藻藻凿，
凿藻责贼澡燥枣糟怎贼，贼燥燥造皂葬贼藻则蚤葬造葬灶凿早藻燥皂藻贼则赠，葬灶凿糟怎贼贼蚤灶早枣造怎蚤凿泽援
（孕缘缘猿正文第圆段第员行）刀具寿命曲线是根据对各种材料在不同的条件下和采用不同
的工艺参数，如切削速度、进给量、切削深度、刀具材料和几何形状以及切削液，进行切削

实验而得到的数据绘出的曲线。

员远援栽燥燥造鄄造蚤枣藻糟怎则增藻泽，枣则燥皂憎澡蚤糟澡贼澡藻藻曾责燥灶藻灶贼灶糟葬灶遭藻凿藻贼藻则皂蚤灶藻凿（云蚤早援圆园郾员苑），葬则藻早藻灶藻则葬造造赠
责造燥贼贼藻凿燥灶造燥早鄄造燥早责葬责藻则援栽澡藻泽藻糟怎则增藻泽葬则藻怎泽怎葬造造赠造蚤灶藻葬则燥增藻则葬造蚤皂蚤贼藻凿则葬灶早藻燥枣糟怎贼贼蚤灶早泽责藻藻凿泽遭怎贼葬则藻
则葬则藻造赠泽燥燥增藻则葬憎蚤凿藻则葬灶早藻援
（孕缘缘猿正文倒数第员段第员行）刀具寿命曲线通常采用双对数坐标绘制，从刀具寿命曲
线可确定指数灶（图圆园郾员苑）。这些曲线在对应一个有限的切削速度范围内通常是线性的，但
对应很宽的速度范围则很少是线性的。

员苑援悦则葬贼藻则憎藻葬则澡葬泽遭藻藻灶凿藻泽糟则蚤遭藻凿蚤灶贼藻则皂泽燥枣葬凿蚤枣枣怎泽蚤燥灶皂藻糟澡葬灶蚤泽皂，贼澡葬贼蚤泽，贼澡藻皂燥增藻皂藻灶贼燥枣
葬贼燥皂泽葬糟则燥泽泽贼澡藻贼燥燥造鄄糟澡蚤责蚤灶贼藻则枣葬糟藻援杂蚤灶糟藻凿蚤枣枣怎泽蚤燥灶则葬贼藻蚤灶糟则藻葬泽藻泽憎蚤贼澡蚤灶糟则藻葬泽蚤灶早贼藻皂责藻则葬贼怎则藻，糟则葬贼藻则
憎藻葬则蚤灶糟则藻葬泽藻泽葬泽贼藻皂责藻则葬贼怎则藻蚤灶糟则藻葬泽藻泽援
（孕缘缘远正文第圆段第员行）月牙洼磨损已根据扩散机理讲述过，即原子穿越刀—屑界面。
因为扩散速率随温度升高而加大，故月牙洼磨损也随温度升高而加大。

员愿援栽澡藻憎藻葬则早则燥燥增藻燥则灶燥贼糟澡燥灶糟怎贼贼蚤灶早贼燥燥造泽（云蚤早援圆园郾员愿）澡葬泽遭藻藻灶葬贼贼则蚤遭怎贼藻凿贼燥贼澡藻枣葬糟贼贼澡葬贼贼澡蚤泽
则藻早蚤燥灶蚤泽贼澡藻遭燥怎灶凿葬则赠憎澡藻则藻贼澡藻糟澡蚤责蚤泽灶燥造燥灶早藻则蚤灶糟燥灶贼葬糟贼憎蚤贼澡贼澡藻贼燥燥造援栽澡蚤泽遭燥怎灶凿葬则赠，葬造泽燥噪灶燥憎灶葬泽
贼澡藻凿藻责贼澡鄄燥枣鄄糟怎贼（阅韵悦）造蚤灶藻，燥泽糟蚤造造葬贼藻泽遭藻糟葬怎泽藻燥枣蚤灶澡藻则藻灶贼增葬则蚤葬贼蚤燥灶泽蚤灶贼澡藻糟怎贼贼蚤灶早燥责藻则葬贼蚤燥灶葬灶凿
葬糟糟藻造藻则葬贼藻泽贼澡藻憎藻葬则责则燥糟藻泽泽援
（孕缘缘苑正文第远段第员行）切削刀具上产生磨损沟槽或凹口（图圆园郾员愿）是因为该区域是
边界，过了此处切屑不再与刀具接触。该边界（也被称为切深线）由于切削加工中固有的变

化而颤动，加速了磨损过程。

员怨援韵灶藻蚤皂责燥则贼葬灶贼凿藻增藻造燥责皂藻灶贼蚤泽贼澡藻葬糟燥怎泽贼蚤糟藻皂蚤泽泽蚤燥灶（粤耘）贼藻糟澡灶蚤择怎藻，憎澡蚤糟澡怎贼蚤造蚤扎藻泽葬
责蚤藻扎燥藻造藻糟贼则蚤糟贼则葬灶泽凿怎糟藻则葬贼贼葬糟澡藻凿贼燥葬贼燥燥造澡燥造凿藻则援栽澡藻贼则葬灶泽凿怎糟藻则责蚤糟噪泽怎责葬糟燥怎泽贼蚤糟藻皂蚤泽泽蚤燥灶泽（贼赠责蚤糟葬造造赠

怨



葬遭燥增藻员园园噪匀扎）贼澡葬贼则藻泽怎造贼枣则燥皂贼澡藻泽贼则藻泽泽憎葬增藻泽早藻灶藻则葬贼藻凿凿怎则蚤灶早糟怎贼贼蚤灶早援
（孕缘缘愿第猿段第圆行）一个重要的发展是声发射（粤耘）技术，它利用了附装在刀夹上的
压电传感器。传感器拾取切削中产生的应力波所引起的声发射（一般高于员园园噪匀扎）。
圆园郾杂怎则枣葬糟藻枣蚤灶蚤泽澡蚤灶枣造怎藻灶糟藻泽灶燥贼燥灶造赠贼澡藻凿蚤皂藻灶泽蚤燥灶葬造葬糟糟怎则葬糟赠燥枣皂葬糟澡蚤灶藻凿责葬则贼泽，遭怎贼葬造泽燥贼澡藻蚤则
责则燥责藻则贼蚤藻泽援宰澡藻则藻葬泽泽怎则枣葬糟藻枣蚤灶蚤泽澡凿藻泽糟则蚤遭藻泽贼澡藻早藻燥皂藻贼则蚤糟枣藻葬贼怎则藻泽燥枣泽怎则枣葬糟藻泽（悦澡葬责贼藻则猿员），泽怎则枣葬糟藻
蚤灶贼藻早则蚤贼赠责藻则贼葬蚤灶泽贼燥责则燥责藻则贼蚤藻泽，泽怎糟澡葬泽枣葬贼蚤早怎藻造蚤枣藻葬灶凿糟燥则则燥泽蚤燥灶则藻泽蚤泽贼葬灶糟藻，憎澡蚤糟澡葬则藻蚤灶枣造怎藻灶糟藻凿泽贼则燥灶早造赠
遭赠贼澡藻贼赠责藻燥枣泽怎则枣葬糟藻责则燥凿怎糟藻凿援
（孕缘缘愿倒数第圆段第员行）表面粗糙度不仅影响已加工零件的尺寸精度，还影响它们的
特性。虽然表面粗糙度描述表面的几何特征（第猿员章），而表面完整性与性能有关，例如疲
劳寿命和腐蚀抗力，这些性能强烈地受表面类型的影响。

圆员援杂怎造枣怎则蚤灶泽贼藻藻造泽枣燥则皂泽皂葬灶早葬灶藻泽藻泽怎造枣蚤凿藻蚤灶糟造怎泽蚤燥灶泽（泽藻糟燥灶凿鄄责澡葬泽藻责葬则贼蚤糟造藻泽），憎澡蚤糟澡葬糟贼葬泽
泽贼则藻泽泽则葬蚤泽藻则泽蚤灶贼澡藻责则蚤皂葬则赠泽澡藻葬则扎燥灶藻援粤泽葬则藻泽怎造贼，贼澡藻糟澡蚤责泽责则燥凿怎糟藻凿遭则藻葬噪怎责藻葬泽蚤造赠葬灶凿葬则藻泽皂葬造造；
贼澡蚤泽蚤皂责则燥增藻泽皂葬糟澡蚤灶葬遭蚤造蚤贼赠援栽澡藻泽蚤扎藻，泽澡葬责藻，凿蚤泽贼则蚤遭怎贼蚤燥灶，葬灶凿糟燥灶糟藻灶贼则葬贼蚤燥灶燥枣贼澡藻泽藻蚤灶糟造怎泽蚤燥灶泽
泽蚤早灶蚤枣蚤糟葬灶贼造赠蚤灶枣造怎藻灶糟藻皂葬糟澡蚤灶葬遭蚤造蚤贼赠援耘造藻皂藻灶贼泽泽怎糟澡葬泽贼藻造造怎则蚤怎皂 葬灶凿泽藻造藻灶蚤怎皂，憎澡蚤糟澡葬则藻遭燥贼澡
糟澡藻皂蚤糟葬造造赠泽蚤皂蚤造葬则贼燥泽怎造枣怎则，葬糟贼葬泽蚤灶糟造怎泽蚤燥灶皂燥凿蚤枣蚤藻则泽蚤灶则藻泽怎造枣怎则蚤扎藻凿泽贼藻藻造泽援
（孕缘远员第圆段第员行）硫在钢中形成硫化锰夹杂物（第二相粒子），这些夹杂物在第一剪
切区引起应力。其结果是使切屑容易断开而变小，从而改善了可加工性。这些夹杂物的大

小、形状、分布和集中程度显著地影响可加工性。化学元素如碲和硒，其化学性质与硫类

似，在二次硫化钢中起夹杂物改性作用。

圆圆援粤澡蚤早澡责藻则糟藻灶贼葬早藻燥枣造藻葬凿泽蚤灶泽贼藻藻造泽泽燥造蚤凿蚤枣蚤藻泽葬贼贼澡藻贼蚤责燥枣皂葬灶早葬灶藻泽藻泽怎造枣蚤凿藻蚤灶糟造怎泽蚤燥灶泽援陨灶灶燥灶鄄
则藻泽怎造枣怎则蚤扎藻凿早则葬凿藻泽燥枣泽贼藻藻造，造藻葬凿贼葬噪藻泽贼澡藻枣燥则皂燥枣凿蚤泽责藻则泽藻凿枣蚤灶藻责葬则贼蚤糟造藻泽援
（孕缘远员第源段第员行）钢中高含量的铅在硫化锰夹杂物尖端析出。在非二次硫化钢中，
铅呈细小而分散的颗粒。

圆猿援孕则藻糟蚤责蚤贼葬贼蚤燥灶鄄澡葬则凿藻灶蚤灶早泽贼葬蚤灶造藻泽泽泽贼藻藻造泽葬则藻泽贼则燥灶早葬灶凿葬遭则葬泽蚤增藻，则藻择怎蚤则蚤灶早澡葬则凿葬灶凿葬遭则葬泽蚤燥灶鄄
则藻泽蚤泽贼葬灶贼贼燥燥造皂葬贼藻则蚤葬造泽援
（孕缘远员倒数第员段第缘行）经沉淀硬化的不锈钢强度高、磨蚀性强，因此要求刀具材料
硬而耐磨。

圆源援陨灶泽藻造藻糟贼蚤灶早增葬则蚤燥怎泽藻造藻皂藻灶贼泽贼燥蚤皂责则燥增藻皂葬糟澡蚤灶葬遭蚤造蚤贼赠，憎藻泽澡燥怎造凿糟燥灶泽蚤凿藻则贼澡藻责燥泽泽蚤遭造藻
凿藻贼则蚤皂藻灶贼葬造藻枣枣藻糟贼泽燥枣贼澡藻泽藻藻造藻皂藻灶贼泽燥灶贼澡藻责则燥责藻则贼蚤藻泽葬灶凿泽贼则藻灶早贼澡燥枣贼澡藻皂葬糟澡蚤灶藻凿责葬则贼蚤灶泽藻则增蚤糟藻援粤贼
藻造藻增葬贼藻凿贼藻皂责藻则葬贼怎则藻泽，枣燥则藻曾葬皂责造藻，造藻葬凿糟葬怎泽藻泽藻皂遭则蚤贼贼造藻皂藻灶贼燥枣泽贼藻藻造泽（造蚤择怎蚤凿鄄皂藻贼葬造藻皂遭则蚤贼贼造藻皂藻灶贼，澡燥贼
泽澡燥则贼灶藻泽泽；泽藻藻杂藻糟贼蚤燥灶员郾源郾猿），葬造贼澡燥怎早澡葬贼则燥燥皂贼藻皂责藻则葬贼怎则藻蚤贼澡葬泽灶燥藻枣枣藻糟贼燥灶皂藻糟澡葬灶蚤糟葬造责则燥责藻则贼蚤藻泽援
（孕缘远圆第源段第员行）选择各种元素以改善可加工性时，我们应该考虑到这些元素对已
加工零件在使用中的性能和强度的不利影响。例如，当温度升高时，铅会使钢变脆（液体—

金属脆化，热脆性，见员郾源郾猿节），尽管其在室温下对力学性能没有影响。
圆缘援云蚤遭藻则贼藻葬则蚤灶早，责怎造造蚤灶早葬灶凿藻凿早藻凿藻造葬皂蚤灶葬贼蚤燥灶葬则藻泽蚤早灶蚤枣蚤糟葬灶贼责则燥遭造藻皂泽援
（孕缘远猿倒数第源段第圆行）纤维的撕裂、拉出和边界分层是非常严重的问题。
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悦澡葬责贼藻则圆员 悦怎贼贼蚤灶早鄄栽燥燥造酝葬贼藻则蚤葬造泽葬灶凿悦怎贼贼蚤灶早云造怎蚤凿泽
第圆员章 刀具材料与切削液

圆员郾员 陨灶贼则燥凿怎糟贼蚤燥灶 简介
圆员郾圆 悦葬则遭燥灶葬灶凿酝藻凿蚤怎皂鄄粤造造燥赠杂贼藻藻造泽 碳钢与中合金钢
圆员郾猿 匀蚤早澡鄄杂责藻藻凿杂贼藻藻造泽 高速钢
圆员郾源 悦葬泽贼鄄悦燥遭葬造贼粤造造燥赠泽 铸造钴合金
圆员郾缘 悦葬则遭蚤凿藻泽 硬质合金
圆员郾远 悦燥葬贼藻凿栽燥燥造泽 涂层刀具
圆员郾苑 粤造怎皂蚤灶葬鄄月葬泽藻凿悦藻则葬皂蚤糟泽 氧化铝基陶瓷
圆员郾愿 悦怎遭蚤糟月燥则燥灶晕蚤贼则蚤凿藻 立方氮化硼
圆员郾怨 杂蚤造蚤糟燥灶鄄晕蚤贼则蚤凿藻月葬泽藻凿悦藻则葬皂蚤糟泽 氮化硅基陶瓷
圆员郾员园 阅蚤葬皂燥灶凿 金刚石
圆员郾员员 宰澡蚤泽噪藻则鄄砸藻蚤灶枣燥则糟藻凿栽燥燥造酝葬贼藻则蚤葬造泽 晶须增强的刀具材料
圆员郾员圆 悦怎贼贼蚤灶早鄄栽燥燥造砸藻糟燥灶凿蚤贼蚤燥灶蚤灶早 切削刀具的修磨
圆员郾员猿 悦怎贼贼蚤灶早云造怎蚤凿泽 切削液

陨晕栽砸韵阅哉悦栽陨韵晕简介
栽澡藻泽藻造藻糟贼蚤燥灶燥枣糟怎贼贼蚤灶早鄄贼燥燥造泽皂葬贼藻则蚤葬造泽枣燥则葬责葬则贼蚤糟怎造葬则葬责责造蚤糟葬贼蚤燥灶蚤泽葬皂燥灶早贼澡藻皂燥泽贼蚤皂责燥则贼葬灶贼

枣葬糟贼燥则泽蚤灶皂葬糟澡蚤灶蚤灶早燥责藻则葬贼蚤燥灶泽，葬泽蚤泽贼澡藻泽藻造藻糟贼蚤燥灶燥枣皂燥造凿葬灶凿凿蚤藻皂葬贼藻则蚤葬造泽枣燥则枣燥则皂蚤灶早葬灶凿泽澡葬责蚤灶早
责则燥糟藻泽泽藻泽（孕葬则贼陨陨陨）援粤泽灶燥贼藻凿蚤灶悦澡葬责贼藻则圆园，贼澡藻糟怎贼贼蚤灶早贼燥燥造蚤泽泽怎遭躁藻糟贼藻凿贼燥（葬）澡蚤早澡贼藻皂责藻则葬贼怎则藻泽，（遭）
糟燥灶贼葬糟贼泽贼则藻泽泽藻泽，葬灶凿（糟）泽造蚤凿蚤灶早葬造燥灶早贼澡藻贼燥燥造鄄糟澡蚤责蚤灶贼藻则枣葬糟藻葬灶凿葬造燥灶早贼澡藻皂葬糟澡蚤灶藻凿泽怎则枣葬糟藻援
悦燥灶泽藻择怎藻灶贼造赠，葬糟怎贼贼蚤灶早贼燥燥造皂怎泽贼责燥泽泽藻泽泽贼澡藻枣燥造造燥憎蚤灶早糟澡葬则葬糟贼藻则蚤泽贼蚤糟泽：
在机加工操作中，为特定目的而进行刀具材料选择是最为重要的因素之一，如同在成形

工艺中（见孕葬则贼陨陨陨）选择铸型和模具材料的重要性一样。在第 圆园章中提到，刀具在加工中
要承受：葬）高温，遭）接触应力，糟）沿着刀—屑界面和沿已加工表面的滑动摩擦。因此，
刀具材料必须具有以下的特性：

● 匀葬则凿灶藻泽泽，责葬则贼蚤糟怎造葬则造赠葬贼藻造藻增葬贼藻凿贼藻皂责藻则葬贼怎则藻泽（澡燥贼澡葬则凿灶藻泽泽），泽燥贼澡葬贼贼澡藻澡葬则凿灶藻泽泽，泽贼则藻灶早贼澡，葬灶凿
憎藻葬则则藻泽蚤泽贼葬灶糟藻燥枣贼澡藻贼燥燥造葬则藻皂葬蚤灶贼葬蚤灶藻凿葬贼贼澡藻贼藻皂责藻则葬贼怎则藻泽藻灶糟燥怎灶贼藻则藻凿蚤灶糟怎贼贼蚤灶早燥责藻则葬贼蚤燥灶泽（云蚤早援
圆员郾员）援
硬度 特别是在高温条件下的硬度（热硬性），使刀具在切削加工的温度条件下，能保

持硬度、强度和耐磨性（图圆员郾员）。
● 栽燥怎早澡灶藻泽泽，泽燥贼澡葬贼蚤皂责葬糟贼枣燥则糟藻泽燥灶贼澡藻贼燥燥造蚤灶蚤灶贼藻则则怎责贼藻凿糟怎贼贼蚤灶早燥责藻则葬贼蚤燥灶泽（泽怎糟澡葬泽皂蚤造造蚤灶早燥则
贼怎则灶蚤灶早泽责造蚤灶藻凿泽澡葬枣贼）燥则凿怎藻贼燥增蚤遭则葬贼蚤燥灶葬灶凿糟澡葬贼贼藻则凿怎则蚤灶早皂葬糟澡蚤灶蚤灶早凿燥灶燥贼糟澡蚤责燥则枣则葬糟贼怎则藻贼澡藻贼燥燥造援
韧性 指刀具在断续加工过程中（如铣削或车削花键）受到冲击力作用，或加工中经受

振动和震颤时，不至于破裂的性能。

● 宰藻葬则则藻泽蚤泽贼葬灶糟藻，泽燥贼澡葬贼葬灶葬糟糟藻责贼葬遭造藻贼燥燥造造蚤枣藻蚤泽燥遭贼葬蚤灶藻凿遭藻枣燥则藻贼澡藻贼燥燥造蚤泽蚤灶凿藻曾藻凿燥则则藻责造葬糟藻凿援此为试读,需要完整PDF请访问: www.ertongbook.com


