
第14卷第2期 盐城工学院学报 Vo!．14 No．2=型缝羔卫———————型堡幽堕业堕堕型塑 塑：垫!

“切削深度"的定义应予修正‘

刘仲威
(盐城工学院机械工程系，江苏盐城2241003)

摘要：对现行金属切削教材、设计手册及有关文献的“切削深度”定义进行了研究。论述该定

义应用场合的局限性及不可操作(确定)性，分析并提出了能适用于各种切削加工情况的且易

于操作(确定)的“切削深度”的定义的修正意见。
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“切削深度”是机械加工中的切削用量三要素

之一H。J，在有关机械加工的教材、文献中频频出

现，金属切削加工中产生的所有规律、现象，几乎

无一不与其有关。“切削深度”是切削加工中一个

极其重要的参数。

何谓“切削深度”?就现行教材、设计手册及

各种专著、文献，对“切削深度”所下的定义来看，

都是把“吃刀”的大小称为“切削深度”，就数量而

言，是“工件上已加工表面到待加工表面之间的垂

直距离”。用公式表示切削深度口。(以外圆车削

为例)则为

q：堕辛(衄)q 2—广L衄，
式中，dW、d。分别为外圆车削时待加工表面

和已加工表面的直径(图I)。

这样的定义，对于镗孔(图2)、端面车削(图

3)无疑也是正确的，但是，上述资料将这一定义普

遍应用于各种切削，却颇值得商榷。笔者认为，仅

举如下诸种常见的切削情况，就很难解释。

图4为车削中的切断(或切槽)，表面B和C

分别为加工表面和已加工表面，但偏偏是作为“切

削深度”定义建立依据之一的待加工表面却找不

到。

图5为在实心材料上用麻花钻钻孔，被近似

地看作圆锥面的B为加工表面，C为已加工表

面，唯独待加工表面A却令人寻觅不得。

图1外圆车削
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图2镗削加工
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在图6所示的内孔拉削及图7所示的平面拉

削中，A和C分别为某一齿z的待加工表面和已

加工表面(它们又分别为前一齿的已加工表面和

后一齿的待加工表面)。但是，作为A、C两表面

之间的“垂直距离”却是该切削齿的切削厚度危。
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图3端面车削
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图4切断车削
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图5钻孔
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图6内孔拉削
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图7平面拉削
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——它又是该齿的齿升量．7：，而决不是切削深度

口。。至于图8所示的圆柱铣削中，如果把作为待

加工表面的A与已加工表面的C之间的垂直距

离理解为切削深度乜。，显然与现行的有关金属切

削的教材、设计手册、专著及文献中指出的切削深

度的大小决定了切削宽度6D即直接影响切削刃

的工作长度这一结论相矛盾。

至于用切口铣刀切槽、用成形铣刀铣削成形

槽、用花键拉刀拉削键槽、用插刀插削键槽等，欲

求切削深度都会遇到同样的麻烦与尴尬，这里不

再一一赘述。

从上述图4、图5看出，因“待加工表面”无法

落实，而使“切削深度”无从谈起。从图6、图7看

出，现行的“切削深度”定义则会引起误导，致使经

验不足的设计者在使用手册时误人歧途。

图8铣削平面

№．8 sIIm唧mnl吨
如何走出困境?看来还得从定义人手。科学

理论的正确论述，必须先有明确的定义，而定义的

正确性又是随该学科的发展而逐渐完备的，不是

一蹴而就的。

对于图4所示的切槽(切断)，可假设工件在

中间断开(图9)，这样可视为两把割刀分别切左、

右两端面，其待加工面A可视为在两已加工表面

C之间的且与C平行的任一位置，两把刀的切削

深度分别为an、口h，当两把刀合为一把时，则其

切削深度口，=口^4-ah。这里，％实际上成了两

已加工表面C之问的垂直距离。

至于图5所示之钻头在实心零件上钻孔，可  万方数据
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图9视为二端面车削组合的切断车削
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理解为用大钻头钻一个予加工孔为小孔(其孔径

为d，)的零件，则待加工面A不言自明，而在实心

零件上钻孔则是当予加工孔直径d。寸O时的特

例。显然，这时切削深度(图10)
1

口，=告d。(do——钻头直径)

图10预加工孔径为d。的钻削
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研究表明，图9、图10中标明的a。都决定了

切削层的宽度bD，亦即决定了切削刃参加工作的

长度，显然这与切削深度a。的原来定义的性质是

一致的。

进一步的研究表明，a。的测量方向与切削速

度u小进给速度D，均垂直，亦即a。的测量方向垂

直于由Uc和D，所组成的平面——进给平面B，

数量上则等于在该方向上测得的切削层尺寸。这

里，不必再刻意求出具体的已加工表面和待加工

表面，从这样的事实出发来理解“切削深度”就可

以避开了在某种情况下因待加工表面的虚无缥渺

而带来决定“切削深度”的种种麻烦。

仍以如上的圆柱铣刀平面(图8)为例，其进

给平面Pr为与铣刀轴线垂直的平面，这样Ⅱ，即

为沿铣刀轴线方向测得的切削层宽度和尺寸即工

件的宽度尺寸，且这一尺寸决定了单个切削刃参

加工作的长度(与铣刀螺旋角大小有关)。显而易

见，这时已加工表面与待加工表面之间的垂直距

离则决定了铣刀的同时工作齿数Z。，而与切削深

度毫无关系。

从这一出发点去定义，可以很容易确定切断

车刀切削时(图4)的口。应是两已加工表面之间

的垂直距离；在实心零件上钻孔，其钻头半径为切

削深度；而圆孔拉削时，沿切削刃长度方向测得的

切削层尺寸为a。。具体地说，分块式圆孔拉刀某

刀齿的切削深度为该刀齿的周长的一半，而分层

式圆孔拉刀某刀齿的切削深度为该刀齿的周长；

平面拉削时，工件的宽度则顺理成章地成为a。；

对于凹、凸半圆成形铣刀铣削成形槽时，糟宽就成

了切削深度⋯⋯。我们将发现，从这一视点出发，

切削深度口。的判断变得思路清晰，对于初学者而

言也是轻而易举，而相形之下，有关资料上现行的

定义却具有很大的局限性及不可操作(确定)性，

碰到上述情况，往往是一筹莫展，或者无法自圆其

说。

据此，笔者认为，现行的“切削深度”的定义应

予修正，应下一个较为全面、准确且较可操作的定

义。是否可以这样叙述：切削深度是在垂直于由

切削速度Dn进给速度u，所确定的进给剖面B

的方向上所测得的切削层的尺寸，它决定(或影

响)了单个切削刃参加工作的长度，以a。表示。

以上所说是否欠妥，笔者期望诸专家、同仁不

吝赐教。
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体系内的各部分都应熟练掌握，不能偏废。教练

员应在充分了解散打技术体系全部内涵及其各部

分之间互相关系和作用的前提下，指导运动员突

出其中的某些技术，形成自己独特的技术风格。

参考文献：

(2)基于基本技术在散打技术中的地位和作

用，教练员应认识到基本技术的重要，把基本技术

作为提高技术的突破口。
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Abstr疵：This paper discusses the definition d the cumIlg deplh in C11rIP_2吐metal ct吐dIlg tea出I培materials and handbooks，The c伽如-
mere for ap曲ed situation and ul】cemIiI蚵of current definition am indicated．A easy certain medefied definition suited to different cIIt曲g

Ⅲ瓢出iIlj毗g conditions is presented．
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