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前言

　　《金属切削原理及刀具》已经有很多种优秀的版本，理论性及学科的系统性也很完整。
但随着切削技术的不断发展，对金属切削原理与刀具的学习内容也提出了新的要求。
为适应教学改革的需要，本书在编写中着重突出切削的基本理论及对生产的影响，以及刀具的选用等
内容；认真贯彻GB／T12204-90所规定的金属切削基本术语和符号、最新国标GB／T、18376.1-2008（
《切削工具用硬质合金各组别的基本成分及力学性能要求》）的标准；在选材上又增加了近几年发展
的切削与刀具新技术，如高速切削技术、切削过程的模拟仿真技术等；从而使内容变得更精练、更新
颖、更有先进性和实用性。
　　全书共18章，第1章～第3章由中北大学刘丽娟编写；第4章、第6章、第9章、第13章由中北大学辛
志杰编写；第5章、第7章、第8章由中北大学陆春月编写；第10章、第17章由中北大学成云平编写；
第11章、第12章由太原工业学院李雅青编写；第14章由太原科技大学李淑娟编写；第15章、第16章、
第18章由中北大学武文革编写。
全书由中北大学武文革、辛志杰担任主编，完成统稿、修改。
　　本书在编写过程中，编者阅读和分析了已经出版的多种相关图书及资料，所用参考文献均已列于
书后，在此特向这些资料、文献的作者表示衷心感谢。
　　由于编者水平所限，书中难免有欠妥之处，恳请各位同仁及广大读者批评指正。
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内容概要

本书分两大部分，共计18章。
第1章～第10章为切削原理部分，包括基本定义、刀具材料、金属切削的变形过程、切削力、切削热和
切削温度、切削摩擦学、工件材料的切削加工性、已加工表面质量、刀具合理几何参数的选择及切削
用量优化、高速切削。
第11章～第18章为切削刀具、磨削部分，包括车刀、成形车刀、孔加工刀具、铣削与铣刀、拉削与拉
刀、数控加工与高速加工刀具、磨削与砂轮、切削过程有限元模拟与仿真技术。
各章都配有适量的思考题和练习题。
    本书既可作为高等学校机械类专业本科学生的教材，也可作为成人教育学院和高职高专机械类专业
及相近专业学生的教材，还可供相关专业的工程技术人员参考。
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书籍目录

第1章　基本定义　1.1　切削运动与切削用量　1.2　刀具的几何参数　1.3  刀具标注角度的换算　1.4
　切削层参数与切削方式　思考题与练习题第2章　刀具材料　2.1  刀具材料应具备的性能　2.2　高速
钢　2.3　硬质合金　2.4　涂层刀具　2.5　其他刀具材料　思考题与练习题第3章　金属切削的变形过
程　3.1  研究金属切削变形过程的意义和方法　3.2　金属切削层的变形　3.3　前刀面上的摩擦及积屑
瘤现象　3.4　切屑变形的变化规律　3.5  切屑的类型及其变化规律　3.6  切屑的卷曲与折断　思考题与
练习题第4章　切削力　4.1　切削力的来源，切削合力及其分解，切削功率　4.2　切削力的测量及切
削力指数公式　4.3  影响切削力的因素　4.4　切削方程式　4.5　切削力理论公式　思考题与练习题第5
章　切削热和切削温度　5.1　切削热的产生和传出　5.2　切削热对切削过程的影响　5.3  切削温度　
　5.3.1　切削温度的定义　　5.3.2　切削温度的测量　　5.3.3　切削温度的分布　　5.3.4　影响切削
温度的主要因素　5.4　切削温度对切削变形的影响　思考题与练习题第6章　切削摩擦学　6.1  金属切
削时的摩擦特点　6.2　金属切削的摩擦机理  　6.3　切削时的摩擦系数　6.4　切削液　　6.4.1　切削
液的分类　　6.4.2　切削液的作用　　6.4.3　切削液的润滑机理　　6.4.4　切削液的添加剂　　6.4.5
　切削液的选用原则　　6.4.6　切削液的使用方法  6.5　刀具磨损　　6.5.1　刀具磨损的形态　　6.5.2
　刀具磨损的机理　　6.5.3　刀具磨损过程及磨钝标准　　6.5.4　刀具耐用度的经验公式及刀具耐用
度的分布  6.6　刀具破损　　6.6.1　刀具破损的主要形式　　6.6.2　刀具破损的防止　6.7　合理耐用
度的选用原则　　6.7.1　刀具寿命的选择　　6.7.2　切削用量与生产率的关系  思考题与练习题第7章
　工件材料的切削加工性　7.1  切削加工性及其衡量指标　⋯⋯第8章　已加工表面质量第9章　刀具
合理几何参数的选择及切削用量优化第10章　高速切削第11章　车刀第12章　成形车刀第13章　孔加
工刀具第14章　铣削与铣刀第15章　拉削与拉刀第16章　数控加工与高速加工刀具第17章　磨削与砂
轮第18章　切削过程的有限元模拟与仿真技术参考文献
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章节摘录

　　第1章　基本定义　　金属切削加工是用金属切削刀具把工件毛坯上预留的金属材料（统称余量
）切除，获得图样所要求的零件。
要实现金属的切削加工，使被加工零件的尺寸精度、形状和位置精度、表面质量达到设计与使用要求
，保证优质、高效与低成本，必须具备三个条件：工件与刀具之间要有相对运动，即切削运动；刀具
材料必须具有一定的切削性能；刀具必须具有适当的几何参数，即切削角度等。
　　本章主要讲述金属切削原理和刀具的基础知识，目的是掌握金属加工中的一般规律。
　　1.1　切削运动与切削用量　　一、切削运动　　金属切削的过程是刀具与工件相互运动、相互作
用的过程。
切削运动是指利用刀具切除工件上多余的金属层，以获得所要求的尺寸、形状精度和表面质量的运动
。
刀具与工件的相对运动可以分解为两个方面：一个是主运动；另一个是进给运动。
　　1.主运动　　使工件与刀具产生相对运动而进行切削的最主要的运动，称为主运动。
主运动的.特点是运动速度最高，消耗功率最多。
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