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内容概要

　　《普通高等教育“十二五”规划教材：机械制造技术基础》按照少而精的原则浓缩基本内容，突
出应用。
全书共8章：第1章绪论，第2章金属切削原理，第3章金属切削机床与各种加工方法，第4章机械加工工
艺规程的制订，第5章机床夹具设计原理，第6章机械加工质量，第7章机械装配工艺基础，第8章现代
先进制造技术。
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章节摘录

版权页：   插图：   5）良好的工艺性 指刀具材料应具有良好的高温可塑性、可加工性、可磨性、可焊
接性和热处理的性能，主要考虑刀具材料本身易于制作加工，资源丰富，价格低廉。
 2.常用刀具材料 刀具材料有碳素工具钢、合金工具钢、高速钢、硬质合金、工具钢、陶瓷、立方氮化
硼和金刚石等。
目前，在生产中所用的刀具材料主要是高速钢和硬质合金两类。
碳素工具钢、合金工具钢因耐热性差，仅用于手工或切削速度较低的刀具。
 1）高速钢 高速钢是加入了较多的钨（W）、钼（Mo）、铬（Cr）、钒（V）等合金元素的高合金工
具钢。
高速钢具有较高的硬度（62HRC～67HRC）和耐热性，在切削温度高达500℃～650℃时仍能进行切削
；高速钢的强度高（抗弯强度是一般硬质合金的2倍～3倍，陶瓷的5倍～6倍）、韧性好，可在有冲击
、振动的场合应用；它可以用于加工有色金属、结构钢、铸铁、高温合金等范围广泛的材料。
高速钢的制造工艺性好，容易磨出锋利的切削刃，适于制造各类刀具，尤其适于制造钻头、拉刀、成
形刀具、齿轮刀具等形状复杂的刀具。
 2）硬质合金 硬质合金是用高硬度、难熔的金属碳化物（WC、TIC等）和金属黏结剂（Co、Ni等）在
高温条件下烧结而成的粉末冶金制品。
硬质合金的常温硬度达89HRA～93HRA，760℃时其硬度为77HRA～85HRA，在800℃～1000℃时硬质
合金还能进行切削，刀具寿命比高速钢刀具高几倍到几十倍，可加工包括淬硬钢在内的多种材料。
但硬质合金的强度和韧性比高速钢差，常温下的冲击韧性仅为高速钢的1／8～1／30，因此，硬质合金
承受切削振动和冲击的能力较差。
硬质合金是最常用的刀具材料之一，常用于制造车刀和面铣刀，也可用硬质合金制造深孔钻、铰刀、
拉刀和滚刀。
尺寸较小和形状复杂的刀具，可采用整体硬质合金制造；但整体硬质合金刀具成本高，其价格是高速
钢刀具的8倍～10倍。
 ISO（国际标准化组织）把切削用硬质合金分为三类：P类、K类和M类。
 （1）P类（相当于我国YT类，蓝色）硬质合金由WC、TIC和CO组成，也称钨钛钻类硬质合金。
适宜加工长切屑的黑色金属，如钢、铸钢等。
其代号有P01、P10、P20、P30、P40、P50等，数字越大，耐磨性越低，而韧性越高。
精加工可用P01，半精加工选用P10、P20，粗加工选用P30。
 （2）K类（相当于我国YG类，红色）硬质合金由WC和CO组成，也称钨钻类硬质合金。
适宜加工短切屑的金属和非金属材料，如淬硬钢、铸铁、铜铝合金、塑料等。
其代号有K01、K10、K20、K30、K40等，数字越大，耐磨性越低，而韧性越高。
精加工可用K01，半精加工选用K10、K20，粗加工选用K30。
 （3）M类（相当于我国YW类，黄色）硬质合金是在WC、TIC、CO的基础上再加入TaC（或NbC）
而成。
加入TaC（或 NbC）后，改善了硬质合金的综合性能。
这类硬质合金既可以加工铸铁和有色金属，又可以加工钢料，还可以加工高温合金和不锈钢等难加工
材料，有通用硬质合金之称，其代号有M10、M20、M30、M40等，数字越大，耐磨性越低，而韧性越
高。
精加工可用M10，半精加工选用M20，粗加工选用M30。
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编辑推荐

《普通高等教育"十二五"规划教材:机械制造技术基础》可作为高等院校机械类专业基础课程教材，也
可作为职业技术院校、成人高校等相关专业的教材或参考书，还可供机械制造工程技术人员、机械制
造企业管理人员参考使用。
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