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前言

为了贯彻落实全国职业教育工作会议精神，切实解决目前机械设计制造类专业（包括数控技术、模具
设计与制造）教材不能满足高等职业技术院校教学改革和培养高等技术应用型人才需要的问题，劳动
和社会保障部教材办公室组织一批学术水平高、教学经验丰富、实践能力强的教师与行业、企业一线
专家，在充分调研的基础上，共同研究、制订机械设计制造类专业培养计划和教学大纲，并编写了相
关课程的教材，共有40余种。
在教材的编写过程中，我们贯彻了以下编写原则：一是充分汲取高等职业技术院校在探索培养高等技
术应用型人才方面取得的成功经验和教学成果，从职业（岗位）分析入手，构建培养计划，确定相关
课程的教学目标；。
二是以国家职业标准为依据，使内容分别涵盖数控车工、数控铣王、加工中心操作工、车工、工具钳
王、制图员等国家职业标准的相关要求；三是贯彻先进的教学理念，以技能训练为主线、相关知识为
支撑，较好地处理了理论教学与技能训练的关系，切实落实“管用、够用、适用”的教学指导思想；
四是突出教材的先进性，较多地编入新技术、新设备、新材料、新工艺的内容，以期缩短学校教育与
企业需要的距离，更好地满足企业用人的需要；五是以实际案例为切入点，并尽量采用以图代文的编
写形式，降低学习难度，提高学生的学习兴趣。
在上述教材的编写过程中，得到有关省市教育部门、劳动和社会保障部门以及一些高等职业技术院校
的大力支持，教材的诸位主编、参编、主审等做了大量的工作，在此我们表示衷心的感谢！
同时，恳切希望广大读者对教材提出宝贵的意见和建议，以便修订时加以完善。
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内容概要

本书为国家级职业教育规划教材。
 ??本书根据高等职业技术院校教学实际，由劳动和社会保障部教材办公室组织编写，主要内容包括：
刀具材料与切削加工基本知识、金属切削加工中的主要现象及规律、金属切削加工质量及刀具几何参
数的选择、车刀、孔加工刀具、铣刀、螺纹刀具与砂轮和数控机床用刀具。
 ??本书为高等职业技术院校机械设计制造类专业教材，也可作为成人高校、本科院校举办的二级职业
技术学院和民办高校的机械设计制造类专业教材，或作为自学用书。
 ??本书由洪惠良主编，陈宏、张忠华参编，杜兰萍主审。
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书籍目录

模块一?刀具材料与切削加工基本知识  课题一?刀具材料的选用  课题二?切削运动和切削用量  课题三?
刀具的组成及其主要角度  课题四?常用车刀的绘制及刃磨  课题五?车刀的工作角度模块二?金属切削加
工中的主要现象及规律  课题一?切削中的变形  课题二?切屑的种类及断屑  课题三?积屑瘤  课题四?加工
硬化  课题五?切削力与切削热  课题六?刀具磨损与刀具耐用度模块三?金属切削加工质量及刀具几何参
数的选择  课题一?工件材料的切削加工性  课题二?已加工表面质量  课题三?刀具几何参数的合理选择模
块四?车刀  课题一?机械夹固式车刀及其使用  课题二?径向成形车刀模块五?孔加工刀具  课题一?标准麻
花钻  课题二?标准麻花钻的修磨与群钻  课题三?深孔加工刀具与铰刀模块六?铣刀  课题一?铣刀的种类
和用途  课题二?铣刀的几何参数和铣削用量模块七?螺纹刀具与砂轮  课题一?螺纹刀具  课题二?砂轮的
合理选择模块八?数控机床用刀具  课题一?数控车床用刀具  课题二?数控铣床用刀具  课题三?数控加工
中心用刀具

Page 4



第一图书网, tushu007.com
<<金属切削原理与刀具>>

章节摘录

插图：2.足够的强度和冲击韧性强度是指刀具抵抗切削力的作用而不至于刀刃崩碎或刀杆折断所应具
备的性能，一般用抗弯强度来表示。
冲击韧性是指刀具材料在间断切削或有冲击的工作条件下保证不崩刃的能力。
一般来说，硬度越高，冲击韧性越低，材料越脆。
硬度和韧性是一对矛盾，也是刀具材料所应克服的一个关键问题。
3.高的耐热性耐热性又称红硬性，是指刀具材料在高温下保持硬度、耐磨性、强度、抗氧化、抗黏结
和抗扩散的能力.耐热性是衡量刀具材料切削性能的主要指标。
刀具材料的耐热性越好，高温硬度越高，允许的切削速度就越高。
[知识链接]常用刀具材料的耐热温度如下：碳素工具钢200-250"C，合金工具钢300-400℃，普通高速
钢600-700℃，硬质合金800-1 000~C。
4.工艺性和经济性为了便于刀具的制造，刀具材料还应具有良好的工艺性，如锻造、热处理及磨削加
工性能等。
当然在选用刀具材料时还应综合考虑经济性。
目前，超硬材料及涂层刀具材料费用较高，不过其使用寿命很长，在成批生产中，分摊到每个零件中
的费用反而有所降低。
因此，在选用时一定要综合考虑。
（三）其他刀具材料随着科学技术的发展，新的刀具材料层出不穷，应充分重视新型刀具材料的应用
。
这些材料包括陶瓷、人造金刚石、立方氮化硼等。
  1.陶瓷  陶瓷是一种快速发展的刀具材料，主要应用于高硬度材料工件的半精车、精车，或用于低硬
度、高韧性材料工件的加工。
由于陶瓷材料刀具的抗弯强度和冲击韧性差，对冲击非常敏感，故不适用于断续切削和重切削加工。
我国研制的牌号有AM、、AMF复合陶瓷刀片.2.人造金刚石人造金刚石又称为聚晶金刚石，金刚石刀
具是目前高速切削（2 500-5 000 m／min）铝合金较理想的刀具材料，但由于碳对铁的亲和作用，特别
是在高温下，金刚石能与铁发生化学反应，因此它不适宜于切削铁及其合金工件。
金刚石刀具主要适合于非铁合金的高精度加工，现已广泛应用于制造加工高硬度、高耐磨的机械密封
件的精密磨削用砂轮。
近来研制成的复合人造金刚石刀片，则是在硬质合金基体上烧结上一层约0.5 mm的金刚石制作而成的
，更是金刚石刀具的一种发展方向。
3.立方氮化硼（CBN）立方氮化硼有很高的硬度（仅次于金刚石）和耐热性（1300一1500℃），优良的
化学稳定性（远优于金刚石）和导热性，低的摩擦系数.CBN与Fe族元素亲和性很低，所以它是高速切
削黑色金属、加工淬硬钢及高温合金等难加工材料较理想的刀具材料，很有发展前途。
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编辑推荐

《金属切削原理与刀具》是高等职业技术院校机械设计制造类专业国家级职业教育规划教材系列之一
。
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