
——金属切削加工基础 
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• 1.冷加工

•金属切削加工或机械加工，即用切削工
具从金属材料（毛坯）或工件上切除多
余的金属层，从而使工件获得具有一定
形状、尺寸精度和表面粗糙度值的加工
方法。

•主要形式：车削、钻削、刨削、铣削、
磨削、拉削、钳工。
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5.1 金属切削加工基础1
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一、切削运动

• 1.定义：切削过程中，切削刀具与工

件间的相对运动，就是切削运动。

• 2.包括：主运动和进给运动两个基本

运动。

葫衷省简淀狠婿瞎羊鸵签刑返愧皇必唬樊竟栏乱凭抠走痔是徽北葱舅墙沏金属冷加工基础金属冷加工基础



• 3. （1）主运动

• ●定义：由机床或人力提供的主要运动，它促使切削刀具
和工件之间产生相对运动，从而使切削刀具前面接近工件。

l运动形式：旋转运动，也可以是直线运动，多数机床的主
运动是旋转运动。

l数量：有且只有一个主运动

• （2）进给运动

• ●定义：由机床或人力提供的运动，它使刀具与工件之间
产生附加的相对运动。

l运动形式：直线、旋转、连续及间歇。

l数量：可能有一个，也可能有若干个。
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• a）车削           b）钻削           c）刨削               d）铣削

e）外圆磨削         f）车床上镗孔          g）车成形面           h）铣齿轮

切削运动与进给运动示意图
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二、切削用量
• 1.三要素：切削速度、进给量和背吃刀量。

• ①切削速度υc：在进行切削加工时，刀具切削刃

上的某一点相对于待加工表面在主运动方向上的
瞬时速度，其单位为m/s。

• ②进给量f：主运动的一个循环内（一转或一次
往复行程）刀具在进给方向上相对工件的位移量，
单位为mm/r。

• ③背吃刀量ap：工件已加工表面与待加工表面间
的垂直距离，也称切削深度，单位为mm。
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• 2.工件上的三个表面：

• 待加工表面——工件上有待切除的表面；
• 已加工表面——工件上经刀具切削后产生的表面；
• 过渡表面——工件上由切削刃形成的那部分表面，是待
加工表面和已加工表面之间的过渡表面。
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三、切削用量的选择
切削速度υc对刀具耐用度影响最大，背吃刀量ap影响最小。

加工精度的保证主要靠减小背吃刀量ap和进给量f来满足。

1.粗加工

2.精加工

尽快的切除工件的加
工余量，同时保证刀
具耐用度。

首先考虑加工精度和
质量，同时考虑刀具
耐用度和生产率。

选择较大的背吃刀量，
较大的进给量，中等
或较低的切削速度。

较小的背吃刀量和进
给量，较高的切削速
度。
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四、切削刀具的选用

（1）切削刀具材料应具备的基本性能

     ①高硬度和高耐磨性。
     ②高热硬性。
     ③较好的化学稳定性。
     ④足够的强度和韧性。
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（2）常用刀具材料

  特点 应用
碳素工具
钢

热硬性温度：200~250℃，硬度：
60~65HRC，价格低，允许的切削速

度较低

制作手工切削刀具及低速切削刀
具：手工用铰刀、丝锥、板牙

合金工具
钢

热硬性温度：300~350℃，硬度：
60~65HRC，允许的切削速度比碳素

工具钢10%~14%

形状比较复杂，要求淬火后变形
小的切削工具：板牙、丝锥、铰
刀、拉刀

高速钢 热硬性温度：550~650℃，硬度：
63~70HRC

切削速度较高的精加工切削和复
杂形状的切削刀具：车刀、铣刀、
麻花钻头、齿轮刀具

硬质合金 热硬性温度：800~1000℃，硬度：
92HRA，但韧性较差，怕振动和冲击，

成形加工较难

高速切削和要求耐磨性很高的切
削刀具：车刀、铣刀

氮化硅陶
瓷

硬度高，耐磨性好；不易粘刀；刀具
耐用度高；热硬性好

较小的进给量，高切削速度：车
刀、铣刀、刨刀

人造聚晶
金刚石

硬度高，仅次于天然金刚石，耐磨性
好；韧性、抗弯强度和热稳定性差

用于加工非铁金属及非金属材料
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5.2.1 金属切削机床的型号2
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金属切削机床分类及型号
• （1）金属切削机床的类代号

• 机床型号的第一个字母表示机床的类，采用汉语
拼音第一个大写字母，并按名称读音。

表5-1       机床的类和分类代号

注：具有两类特性的机床，编制时主要特性放后面，次要特性放前面。
例如：“铣镗床”是以镗为主，以铣为辅。
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（2）金属切削机床的通用和结构特性代号

• 机床的通用特性代号是在代表机床类的字母后面，
加一个汉语拼音字母表示。

表5-2       机床的通用特性代号
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