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章节摘录

版权页：   插图：   在工艺系统刚性较差或机床电动机功率不足时，宜选较大的前角；但在自动机床上
加工时，为使刀具切削性能稳定，宜取小一些的前角。
 八、磨料的硬度是指构成砂轮切削成分的磨料本身的机械性能。
如碳化硅的硬度、氧化铝的硬度。
 砂轮的硬度是指砂轮上磨粒受力后自砂轮表面层脱落的难易程度，反映磨粒与结合剂的粘固强度。
砂轮磨粒难脱落时就叫做硬度高，反之就叫做硬度低。
 砂轮硬度的选用原则是： （1）工件材料愈硬，应选用愈软的砂轮。
这是因为硬材料易使磨粒磨损，需用较软的砂轮以使磨钝的磨粒及时脱落。
同时软砂轮孔隙较多较大，容屑性能较好。
但是，磨削有色金属（铝、黄铜、青铜等）、橡皮、树脂等软材料，却也要用较软的砂轮。
这是因为这些材料易使砂轮糊塞，选用软些的砂轮，可使糊塞处较易脱落，较易露出锋锐新鲜的磨粒
来。
 （2）砂轮与工件磨削接触面积大时，磨粒参加切削的时间较长，较易磨损，应选用较软的砂轮。
 （3）半精磨与粗磨相比，需用较软的砂轮，以免工件发热烧伤。
但精磨和成形磨削时，为了使砂轮廓形保护较长时间，则需用较硬一些的砂轮。
 （4）砂轮气孔率较低时，为防止砂轮糊塞，应选用较软的砂轮。
 （5）树脂结合剂砂轮由于不耐高温，磨粒容易脱落，其硬度可比陶瓷结合剂砂轮高1—2级。
 九、在切削过程中切削液的主要作用是润滑、冷却，同时还具有清洗、防锈的作用。
 （1）润滑作用。
切削液通过渗透，到达刀具的前刀面和切屑接触区。
在刀具与切屑、工件的接触面上形成吸附薄膜，起到润滑作用，减少金属与金属的接触面积，降低摩
擦力和摩擦系数，增大剪切角，缩短刀、屑接触长度，因而减小切屑变形，抑制积屑瘤的生长，减小
加工表面粗糙度；同时还可以减小切削功率、降低切削温度、提高刀具使用寿命。
 （2）冷却作用。
带走大量的切削热；降低切削区温度，提高刀具使用寿命；减小工件、刀具的热膨胀，提高加工精度
，降低断续切削时的温度差和热应力，减小热裂。
 滚齿加工中要求工件的加工精度高。
切削液的作用应以润滑为主，故选用切削油。
 十、影响切削区温度的因素有： （1）切削用量（见附图8）。
对切削温度影响最大的是切削速度，其次是进给量f，背吃刀量a。
影响最小。
 （2）刀具几何参数的影响。
 ①前角γ0。
切削温度随前角的增大而降低，这是因为前角增大时，单位切削力下降，使产生的切削热减小的缘故
。
但前角大于18°～20°后，对切削温度的影响减小，这是楔角变小而使散热的体积减小的缘故。
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编辑推荐

《金属切削原理试题精选与答题技巧(第2版)》依据“金属切削原理与刀具设计”、“机械制造技术基
础”等同类课程教学要求，为高等院校机械类专业学生复习和备考研究生以及自学人员所编写的复习
指导书。
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