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前言

　　在金属切削加工中，各种工艺参数（如刀具几何参数、加工余量、切削用量等）的合理选择对于
保证加工质量、提高生产效率、降低生产成本具有重要意义。
近年来，随着各种先进制造技术的发展，特别是数控机床的普遍应用，使得生产辅助时间大为缩短。
因此，如何选用合理或优化的机械加工工艺参数，对提高整个加工系统的加工效率，乃至经济效益都
非常重要。
《机械切削工艺参数速查手册》就是为帮助机械切削工程技术人员、技术工人在工作中合理选择工艺
参数而编写的。
　　本书紧密结合金属切削加工的需要，收集和选编了金属切削加工中常用的工艺数据及典型生产实
例。
内容包括：机械切削工艺参数基本内容及各种机械加工方法（车削加工、螺纹加工、铣削加工、难加
工材料的切削加工、刨削和插削加工、齿轮加工、磨削加工、钻孔、扩孔、铰孔）的工艺参数、加工
技能、典型实例等。
内容实用，编排合理，方便查阅。
　　本书由彭林中、张宏主编。
参加编写的人员还有郭军、司成俊、申世忠、武孝平、张建军等。
　　由于编者水平有限，书中难免有不妥之处，恳切希望广大读者批评指正。
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内容概要

　　《机械切削工艺参数速查手册》是帮助机械切削工人、技术人员在工作中合理选择工艺参数的实
用工具书。
书中紧密结合金属切削加工的需要，收集和选编了金属切削加工中常用的工艺数据及典型生产实例。
内容包括：机械切削工艺参数基本内容及各种机械加工方法（车削加工、螺纹加工、铣削加工、难加
工材料的切削加工、刨削和插削加工、齿轮加工、磨削加工、钻孔、扩孔、铰孔）的工艺参数、加工
技能、典型实例等。
内容实用，编排合理，方便查阅。
　　《机械切削工艺参数速查手册》可供机械加工工人、技术人员、技校、职业技术院校有关专业的
师生查阅和参考。
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章节摘录

　　2．8．1薄壁工件的车削特点　　①因工件壁薄，受夹紧力变形，影响工件的尺寸精度和形状精度
。
　　②在切削力（特别是径向切削力）的作用下，容易产生振动和变形，影响工件的尺寸精度、形位
精度和表面粗糙度。
　　③因工件壁薄，切削时容易产生热变形，特别是对于线胀系数较大的金属薄壁零件，在粗车和精
车的一次装夹中连续车削，所产生的热变形对精度影响极大。
　　④工件在锻造、铸造和焊接过程中，产生内应力引起变形。
这种变形对薄壁件更明显。
　　2．8．2防止和减少薄壁工件变形的方法　　①合理选择夹紧力方向和作用点，减少夹紧力对工件
变形的影响（见“正确选择工件的装夹方法”的内容）。
　　②工件分粗、精车，可消除粗车切削力过大而产生的变形，粗车后使工件自然冷却，可减少热变
形对精度的影响。
　　③合理选择刀具材料和几何角度，精车薄壁工件时，刀具要锋利，一般采用较大的前角和主偏角
，刀柄的刚度要高，刀具的修光刃不宜过长，一般取0．2～0．3mm。
　　a．外圆精车刀的主要角度见图2-37。
　　b．内圆精车刀的主要角度见图2-38。
　　④合理选择切削用量。
精车薄壁工件的切削用量见表2-62。
当机床刚度低和精度差时，应适当降低切削速度。
　　⑤在粗加工前后进行适当的热处理，以消除内应力。
　　⑥加注切削液，降低切削热，防止热变形。
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