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内容概要

　　《机械切削工人工作手册（第2版）》紧密结合机械切削工人的日常工作需要，收集和选编了机
械制造现场常用的资料和数据。
全书结构上力求合理，层次清楚，便于查找；内容上力求实用，准确，切合生产实际。
尽量选用最新的国家标准。
内容包括：常用资料、极限与配合、几何公差、表面粗糙度、常用金属材料及热处理、齿轮、螺纹、
常用测量方法、切削加工基本知识、车削加工、铣削加工、刨削加工、圆柱齿轮加工、磨削加工、钻
孔、铰孔加工等。
　　《机械切削工人工作手册（第2版）》可供从事金属切削的机械工人、工程技术人员及相关专业
的院校师生查阅和参考。
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号及标注 2.4.3表面粗糙度的表面特征、加工方法及应用 第3章常用金属材料及热处理 3.1金属材料的性
能 3.1.1常用金属的物理性能 3.1.2金属材料主要力学性能符号及名词解释 3.2钢 3.2.1我国钢号表示方法
3.2.2常用钢铁材料的牌号、性能和用途 3.3铸铁和铸钢 3.3.1铸铁名称、代号及牌号示例 3.3.2常用铸铁、
铸钢的牌号表示方法 3.3.3常用铸铁的牌号和用途 3.3.4常用铸钢的牌号和用途 3.4有色金属及其合金
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轮基本齿廓 4.1.2渐开线圆柱齿轮的模数 4.1.3圆柱齿轮的几何尺寸计算 4.2直齿圆锥齿轮 4.2.1锥齿轮模
数 4.2.2直齿锥齿轮的几何尺寸计算 4.3圆柱蜗杆和蜗轮 4.3.1圆柱蜗杆的主要参数 4.3.2圆柱蜗杆传动的
几何尺寸计算 4.4普通螺纹 4.4.1普通螺纹的基本牙型 4.4.2普通螺纹的基本尺寸 4.4.3普通螺纹的公差与
配合 4.4.4普通螺纹的标记 4.5梯形螺纹 4.5.1梯形螺纹的牙型 4.5.2梯形螺纹的基本尺寸 4.5.3梯形螺纹的
公差 4.5.4梯形螺纹的旋合长度 4.5.5梯形螺纹的标记 4.6管螺纹 4.6.1 55°密封管螺纹 4.6.2 55°非密封管
螺纹 4.6.3米制管螺纹 第5章常用测量方法 5.1常用测量计算 5.1.1 圆弧的测量计算 5.1.2锥度的常用测量
方法 5.1.3 V形块的常用测量方法 5.1.4燕尾与燕尾槽的常用测量方法 5.2几何误差测量 5.2.1直线度误差
的常用测量方法 5.2.2平面度误差的常用测量方法 5.2.3圆度误差的常用测量方法 5.2.4圆柱度误差的常用
测量方法 5.2.5轮廓度误差的常用测量方法 5.2.6定向误差的常用测量方法 5.2.7定位误差的常用测量方法
5.2.8跳动误差的常用测量方法 5.3螺纹的测量 5.3.1 三针法 5.3.2单针法 5.4齿轮的测量 5.4.1齿轮测量方法
的比较 5.4.2分度圆弦齿厚的测量 5.4.3固定弦齿厚的测量 5.4.4公法线长度的测量 第6章切削加工基本知
识 6.1切削运动及切削用量 6.1.1切削运动和工件表面 6.1.2切削用量 6.1.3切削用量的选择原则 ⋯⋯ 第7
章车削加工 第8章铣削加工 第9章刨削加工 第10章圆柱齿轮加工 第11章磨削加工 第12章钻孔、铰孔加
工 参考文献
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章节摘录

版权页：   插图：   6.3.2积屑瘤 在一定的切削速度范围内切削塑性金属时，常发现在刀具前面靠近切削
刃的部位黏附着一小块很硬的金属，这就是切削过程所产生的积屑瘤，如图6—9所示。
 （1）积屑瘤的形成 当塑性金属被切下的切屑沿前面流出时，在一定的温度与压力作用下，与前面接
触的切屑底层受到很大的摩擦阻力，使得这一层金属流动速度减慢而形成“滞留层”。
当前面对滞留层的摩擦阻力超过切屑内部的结合力时，就会有一部分金属黏结在切削刃附近而形成积
屑瘤，随后切屑底层金属在开始形成的积屑瘤上逐层堆积，积屑瘤也就随着长大，达到一定高度又会
破裂或脱落。
 （2）积屑瘤对切削加工的影响 ①积屑瘤的硬度通常是工件材料的2～3倍，能代替切削刃进行切削，
有保护切削刃、减小前面磨损的作用。
但在积屑瘤破裂时，则可能会使硬质合金刀具颗粒剥落，从而使刀具磨损加剧。
 ②积屑瘤形成后，使刀具工作时的前角变大，因而减小了切削变形，减低了切削力。
 ③由于积屑瘤的前端伸出切削刃之外，使切削厚度增大，影响工件的尺寸精度。
 ④由于积屑瘤轮廓形状不规则，它代替刀具切削时，会使切出的工件表面不平整。
另外，由于积屑瘤经常出现整个或部分脱落和再生，会导致切削力大小发生变化和产生振动，这会使
工件表面粗糙度值增大。
 ⑤破裂或脱落的积屑瘤碎片大部分被切屑带走，也有一部分黏附在工件表面上，造成硬质点，影响工
件已加工表面质量。
 因此，粗加工时生成积屑瘤减小切削力，因而可加大切削用量，提高生产率；同时积屑瘤还可以保护
刀具，减少磨损，这时积屑瘤对切削加工的影响是有利的。
精加工时，积屑瘤的存在会影响加工精度和表面质量，这时积屑瘤对切削加工的影响是不利的。
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编辑推荐

《机械切削工人工作手册(第2版)》保持了第一版资料丰富、内容实用、简明便查的特点，对全书的结
构设置和内容进行了大量的调整和增补，以使手册结构更加合理、方便查阅，内容更加准确、实用。
手册涉及的标准均为我国现行标准。
内容包括：常用资料、极限与配合、几何公差、表面粗糙度、常用金属材料及热处理、齿轮、螺纹、
常用测量方法、切削加工基本知识、车削加工、铣削加工、刨削加工、圆柱齿轮加工、磨削加工、钻
孔、铰孔加工等。
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