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内容概要

本书根据高等职业院校、技师学院“数控技术应用专业”的教学计划和教学大纲，以“国家职业标准
”为依据，按照“以工作过程为导向”的课程改革要求，以典型任务为载体，从职业分析入手，切实
贯彻“管用”、“够用”、“适用”的教学指导思想，把理论教学与技能训练很好地结合起来，并按
技能层次分模块介绍车削、铣削、磨削、钻削、镗削及齿轮和典型零件切削加工工艺技术。
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章节摘录

版权页：   插图：   2.进给量f 工件每转一周，车刀沿进给方向移动的距离称为进给量，如图3—25中的
纵进给量f单位为mm／r。
 根据进给方向的不同，进给量又分为纵进给量和横进给量，如图3—25所示。
纵进给量是指沿车床床身导轨方向的进给量，横进给量是指垂直于车床床身导轨方向的进给量。
 3.切削速度V。
 车削时，刀具切削刃上某选定点相对于待加工表面在主运动方向上的瞬时速度，称为切削速度。
切削速度也可理解为车刀在1min内车削工件表面的理论展开直线长度（假设切屑没有变形或收缩），
如图3.26所示，单位为m／min。
 图3—25 纵、横进给量 （a）纵向进给量；（b）横向进给量图3—26 切削速度示意图 在实际生产中，
往往是已加工直径，根据工件材料、刀具材料和加工要求等因素选定切削速度，再将切削速度换算成
车床主轴转速，以便调整车床，计算公式转换为 n=1000vc/πd 式中Vc——切削速度（m／min）； d—
—工件（或刀具）的直径，一般取最大直径（mm）； n——车床主轴转速（r／min）。
 二、切削用量的选择原则和方法 合理的切削用量是指充分利用机床和刀具的性能，并在保证加工质
量的前提下，获得高的生产率与低加工成本的切削用量。
在切削生产率方面，在不考虑辅助工时情况下，有生产率公式P=AoVfap，其中Ao为与工件尺寸有关
的系数，从中可以看出，切削用量三要素v、f和ap任何一个参数增加一倍，生产率均相应提高一倍。
但从刀具寿命与切削用量三要素之间的关系式T=Crl（v1/mf1/nap1／p）来看，当刀具寿命一定时，切
削速度v对生产率影响最大，进给量／次之，背吃刀量ap最小。
因此，在刀具耐用度一定时，从提高生产率角度考虑，对于切削用量的选择有一个总的原则：首先选
择尽量大的背吃刀量；其次选择最大的进给量；最后是切削速度。
当然，切削用量的选择还要考虑各种因素，最后才能得出一种比较合理的最终方案。
 以下对切削用量三要素选择方法分别论述。
 1.背吃刀量的选择 背吃刀量的选择根据加工余量来确定。
切削加工一般分为粗加工、半精加工和精加工几道工序，各工序有不同的选择方法。
 粗加工时（表面粗糙度Ra50～12.5gm），在允许的条件下，尽量一次切除该工序的全部余量。
中等功率机床，背吃刀量可达8～10mm。
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