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内容概要

叶俊编著的《数控切削加工(高等职业教育数控技术专业规划教材)》包含数控加工方面的数控刀具选
择、数控加工程序编制、数控加工仿真与操作、数控加工工艺及数控加工夹具设计等内容。
突出对学生职业能力的训练，理论知识的选取紧紧围绕完成工作任务的需要，充分考虑了高等职业教
育对理论知识学习的要求，并融合了数控操作工中、高级国家职业标准对知识、技能和态度的要求。

全书共6章，主要内容包括：零件的数控车削加工，零件的数控铣削加工，数控车削工艺编制，数控
铣削工艺编制，数控车削专用夹具设计，数控铣削专用夹具设计。

《数控切削加工(高等职业教育数控技术专业规划教材)》可作为高等职业院校数控技术及相关专业的
教材，也可作为中职院校数控技术及相关专业的教材，还可供工程技术人员参考。
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章节摘录

版权页：插图：1.刀具材料应具备的性能在切削过程中，刀具和工件直接接触的切削部分要承受极大
的切削力，尤其是切削刃及紧邻的前、后面，长期在高温环境中工作。
并且切削时的各种不稳定因素，还将对刀具切削部分造成不同程度的冲击和振动。
例如，切削钢材时，切屑对前面的挤压应力很高；高速切削钢材时，切屑与前面接触区的温度常保持
在800-900度，中心区甚至超过1000度。
为了适应如此繁重的切削负荷和恶劣的工作条件，刀具材料应具备以下几方面性能：（1）足够的硬
度和耐磨性硬度是刀具材料应具备的基本性能。
刀具材料硬度应高于工件材料的硬度，常温硬度一般在60HRC以上。
耐磨性是指材料抵抗磨损的能力，它与材料硬度、强度和组织结构有关。
材料硬度越高，耐磨性越好；组织中碳化物和氮化物等硬质点的硬度越高、颗粒越小、数量越多且分
布越均匀，材料的耐磨性越高。
（2）足够的强度与韧性切削时刀具要承受较大的切削力、冲击和振动，为避免崩刀和折断，刀具材
料应具有足够的强度和韧性。
材料的强度通常用抗弯强度表示，韧性通常用冲击韧度表示。
（3）较好的耐热性和传热性耐热性是指刀具材料在高温下保持足够的硬度、耐磨性、强度和韧性、
抗氧化性、抗粘结性和抗扩散性的能力。
通常把材料在高温下保持高硬度的能力称为热硬性，它是刀具材料保持切削性能的必备条件。
刀具材料的热硬性越高，耐热性越好，允许的切削速度越高。
刀具材料的传热系数大，有利于将切削区的热量传出，降低切削温度。
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编辑推荐

《数控切削加工》为国家示范性高职院校建设项目成果。
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