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前言

　　为了加快我国“十一五”期间高等职业教育的发展步伐，国家教育部对大力推进高职高专教育人
才培养模式的改革、加强学校教学基本建设提出了一系列要求。
教材建设是教学基本建设的重要组成部分，本教材是根据教育部《关于加强高职高专教育人才培养工
作的意见》精神，在吸收了近年来各高职高专院校教育教学改革经验的基础上，根据企业生产一线在
机械制造技术方面对高技能应用型人才的培养要求编写的。
本教材将机械类专业传统的专业主干课“金属切削原理及刀具”和“金属切削机床”进行有机地整合
，、形成了一门新的课程——金属切削加工原理及设备。
　　本书共11章，适合在60～80学时（包括实验学时）内实施教学。
本书第1、3、4章由孙庆群编写，第2、10章由李明编写，第5、6章由马红英编写，第7、8章由周宗明
编写，第9章由徐晓东和孙庆群共同编写，第11章由姜德编写。
孙庆群对本书提出编写大纲并进行统稿。
　　本教材的编写力求做到结构体系清晰、取材新颖、密切联系生产实践、深入浅出、文字简练、易
读易懂、便于施教。
本教材在编写过程中，参考了大量的文献资料，得到了不少兄弟院校同行的支持和帮助，在此一并致
谢。
由于编者水平所限，加之编写时间较仓促，书中缺点和不足在所难免，敬请广大读者不吝指正。
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内容概要

　　《金属切削加工原理及设备》是为适应高职高专机械制造及自动化专业教学体系改革，满足机电
一体化、数控技术及应用、模具设计及制造、内燃机制造与维修、汽车（或拖拉机）制造与维修等专
业方向教学的需要，将“金属切削原理及刀具”和 “金属切削机床”等机械专业课程中的核心内容进
行有机地整合，以金属切削加工基本原理及设备为主线而编写的一门机械制造弩业的系统号业课教材
。
全书共分11章，土要包括金属切削加工的基本知识、金属切削加工过程的基本规律、金属切削加工理
论的应用、金属切削机床基本知识、车床及车刀、铣床及铣刀、齿轮加工机床及切齿刀具、磨床及砂
轮、其他类型通用机床及刀具、先进加工设备简介等内容。
　　《金属切削加工原理及设备》既是高职高专机电类教材，也可供普通高等院校师生及有关工程技
术人员参考。
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料切削加工性的途径4．3 切削液及其选用4．3．1 切削液的作用4．3．2 切削液的种类及其应用4．3
．3 切削液的使用方法4．4 加工表面质量4．4．1 表面粗糙度的形成4．4．2 影响表面粗糙度的因素4
．5 刀具几何参数的合理选择4．5．1 前角和前面型式的选择4．5．2 后角a0的选择4．5．3 副后角a0的
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章节摘录

　　3．材料的导热性　　工件材料的导热性越差，则切削热在切削区域内难以传散，刀具表面的温
度越高，使刀具磨损严重，刀具耐用度降低，故切削加工性差。
　　4．材料的化学成分　　工件材料中所含的各种合金元素会影响材料的性能，造成切削加工性的
差异。
例如材料中碳、锰、硅、铬、钼的含量多，则会提高材料的硬度，使切削加工性变差。
含镍量增多，会提高韧性，降低导热性，故切削加工性变差。
若材料中含铅、磷、硫，会使材料的塑性降低，切屑易于折断，有利于改善材料的切削加工性。
若材料中含氧和氮，易形成氧化物、氮化物的硬质点，会加速刀具磨损，因而使切削加工性变差。
例如镍铬冷硬铸铁的表层硬度很高，可达60HRC，且含有较多不均匀的硬质点，高温强度高、热导率
差，故切削加工性差。
　　此外，金属材料的金相组织不同及采用不同的热处理方法，都会影响材料的性能，从而影响材料
的切削加工性。
　　4．2．3改善难加工材料切削加工性的途径　　目前，在机器、造船、航空、电站、石油化工、国
防工业等中使用了许多难加工材料，其中以高强度合金钢、高锰钢、不锈钢、高温合金、钛合金、冷
硬铸铁以及各种非金属材料（如玻璃钢、陶瓷等）的使用最为普遍。
为了改善这些材料的切削加工性，许多科技工作者进行了大量的试验研究，找到了一些改善难加工材
料切削加工性的基本途径。

Page 5



第一图书网, tushu007.com
<<金属切削加工原理及设备>>

编辑推荐

　　本教材是根据教育部《关于加强高职高专教育人才培养工作的意见》精神，在吸收了近年来各高
职高专院校教育教学改革经验的基础上，根据企业生产一线在机械制造技术方面对高技能应用型人才
的培养要求编写的。
本教材的编写力求做到结构体系清晰、取材新颖、密切联系生产实践、深入浅出、文字简练、易读易
懂、便于施教。
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