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内容概要

　　《高职高专机械设计与制造专业规划教材：金属切削与机床》在深入调研的基础上，反映了近几
年来高等职业技术教育课程改革的经验，适应经济发展、科技进步和生产实际对教学内容提出的新要
求，注意反映生产实际中的新知识、新技术、新工艺和新方法，突出了职业教育特色，紧密联系生产
实际，具有广泛的实用性。
　　《高职高专机械设计与制造专业规划教材：金属切削与机床》共11章，主要介绍了金属切削基本
知识，刀具材料，金属切削过程的基本规律，工件材料的切削加工性，切削用量、切削液和刀具几何
参数的选择，金属切削机床的基本知识，车床与车削加工，铣床与铣削加工，磨床与磨削加工，齿轮
加工与齿轮加工机床，其他机床及加工方法，各章后均附有习题与思考题。
书中采用了新国标规定的名词术语，较系统地介绍了金属切削原理与刀具，金属切削机床的基本知识
。
　　《高职高专机械设计与制造专业规划教材：金属切削与机床》可供高等职业技术学院及职工大学
机械设计与制造、机电、数控、模具等相关专业选用，也可供大专院校和从事机械加工工作的工程技
术人员参考，或作为工厂金属切削机床操作工人的自学教材。
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章节摘录

版权页：   插图：   1）从工件材料方面考虑 在切削普通结构钢等塑性材料时，要采用切削液，而在加
工铸铁等脆性材料时，可以不用切削液。
 切削材料中含有铬、镍、钼、锰、钛、钒、铝、铌、钨等元素时，对切削液的冷却、润滑作用都有较
高的要求，此时应尽可能采用极压切削油或极压乳化液。
加工铜、铝及其合金不能用含硫的切削液。
精加工铜及其合金、铝及其合金或铸铁时，主要是要求达到较小的表面粗糙度，可选用离子型切削液
或10％～12％的乳化液。
 粗车或粗铣铸铁时，由于铸铁中含有石墨，切削时石墨可起到固体润滑剂的作用，能减少摩擦。
若使用油类切削液，会把崩碎切屑和砂粒黏合在一起，起到金刚砂研磨剂的作用，使刀具和机床导轨
磨损，所以一般不加切削液。
 2）从刀具材料方面考虑 高速钢刀具粗加工时，应选用以冷却作用为主的切削液，主要目的是降低切
削温度。
 硬质合金刀具粗加工时，可以不用切削液，因为如果切削液流量不足或不均，都会造成硬质合金刀片
冷热不均，产生裂纹。
必要时指的是在加工某些硬度高、强度大、导热性差的工件材料时，由于此时切削温度较高，导致刀
具迅速磨损，此时也可以用低浓度的乳化液或水溶液。
 3）从加工要求方面考虑 粗加工时，切削用量较大，产生大量的切削热，容易导致高速钢刀具迅速磨
损。
这就要求降低切削温度，此时应选用冷却性能为主的切削液，如离子型切削液或3％～5％乳化液。
在较低速切削时，刀具以硬质点磨损为主，宜选用以润滑性能为主的切削油；在较高速度切削时，刀
具主要是热磨损，要求切削液有良好的冷却性能，宜选用离子型切削液或乳化液。
 （1）用高速工具钢刀具粗车或粗铣碳素钢时，应选用3％～5％的乳化液，也可以选用合成切削液。
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编辑推荐

《高职高专机械设计与制造专业规划教材:金属切削与机床》在深入调研的基础上，反映了近几年来高
等职业技术教育课程改革的经验，适应经济发展、科技进步和生产实际对教学内容提出的新要求，注
意反映生产实际中的新知识、新技术、新工艺和新方法，突出了职业教育特色，紧密联系生产实际，
具有广泛的实用性。
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