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前言

我国的刀具制造业已有较长的历史，改革开放以来，特别是近几年随着我国机械制造业的蓬勃发展，
刀具工业已发展到相当大的规模，不仅有数量较多的专业工具厂，而且大量的机械制造厂都在使用和
生产刀具。
我国现在的生产总值和制造业规模，仅次于美国、日本，最近又超过了德国，已居世界第三位。
我国已是世界制造大国，机床拥有量世界第一，年消耗刀具近20亿美元。
提高切削技术、正确设计和选用先进高效精密刀具，能大大提高机械制造的生产一率，提高产品质量
，降低生产成本，对整个机械制造工业影响极大。
先进高效刀具是提高机械制造业水平和提高加工效率的最积极因素之一。
但是国内专门的刀具设计书还比较少，系统全面地介绍各种刀具设计的书更缺。
为解决刀具设计的急需，为从事刀具设计的工程技术人员提供一本实用的案头书，我们组织编写了本
书。
本书系统全面地介绍了各种金属切削刀具的结构及其设计，包括普通刀具和复杂刀具的设计。
全书共分16章，介绍了刀具的共同问题：刀具几何参数的定义和刀具材料；普通刀具部分介绍了车刀
、孔加工刀具、铣刀和螺纹刀具；复杂刀具部分介绍了拉刀、数控刀具、齿轮刀具和加工非渐开线齿
形工件的刀具。
对常用的标准刀具，扼要地介绍了刀具的结构特点和设计方法。
对非标准刀具和一些参考资料中叙述较少的先进高效刀具，则较详细地介绍了它们的设计方法。
本书编写取材，尽量采用经过生产实际检验过的资料，同时也适当注意国内外刀具技术的新发展。
书中除附有大量的图表、数据、标准资料、部-分刀具合理正确使用的经验资料和技术要求外，对不少
刀具列有详细的设计计算步骤，并附有设计示例和工作图。
书末附有刀具夹持部分的结构和尺寸，作为设计时参考。
参加本手册编写的有哈尔滨工业大学、哈尔滨第一工具厂、哈尔滨量具刃具厂、哈尔滨汽轮机厂、哈
尔滨风华有限公司、哈尔滨理工大学、哈尔滨先锋机电有限公司、黑龙江科技学院等单位的多名同志
。
本书由袁哲俊、刘华明担任主编。
编写中得到很多工厂、学校和科研院所同志的帮助，并提供资料和意见，在此一并致谢。
本次手册编写过程中，哈尔滨量具刃具厂曹聚盛高工不幸因病去世，对此我们深表哀悼。
由于受到本书篇幅限制，还有不少刀具设计内容未能编入。
由于我们水平有限，编写仓促，书中缺点错误在所难免，、希望广大读者批评指正。
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内容概要

本手册系统全面地介绍了各种金属切削刀具的结构及其设计，包括普通刀具和复杂刀具的设计。
手册共分16章，介绍了刀具的共同问题：刀具几何参数的定义和刀具材料；普通刀具部分介绍了车刀
、孔加工刀具、铣刀和螺纹刀具；复杂刀具部分介绍了拉刀、数控刀具、齿轮刀具和加工非渐开线齿
形工件的刀具。
对常用的标准刀具，扼要地介绍了刀具的结构特点和设计方法。
对非标准刀具和一些参考资料中叙述较少的先进高效刀具，则较详细地介绍了它们的设计方法。
手册中除附有大量的图表、数据、标准资料、部分刀具合理正确使用的经验资料和技术要求外、，对
不少刀具列有详细的设计计算步骤，并附有设计示例和工作图。
手册末附有刀具夹持部分的结构和尺寸，作为设计时参考。
    本手册可供刀具设计人员作为案头书，并可供刀具制造和使用的工程技术人员以及机械制造专业的
师生参考。
    本单行本包括孔加工刀具、铣刀和数控机床用工具系统的结构特点、设计方法及刀具常用数表等。
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章节摘录

插图：铣刀一般是多刃刀具，由于同时参加切削的齿数多、切削刃长，并能采用较高的切削速度，故
生产率高。
应用不同铣刀可以加工平面、沟槽、台阶等，也可以加工齿轮、螺纹、花键轴的齿形及各种成形表面
。
5.1 铣刀的种类和用途铣刀的类型按刀齿结构可分为尖齿铣刀和铲齿铣刀。
按刀齿和铣刀的轴线的相对位置可分为圆柱形铣刀、角度铣刀、面铣刀、成形铣刀等。
按刀齿形状可分为直齿铣刀、螺旋齿铣刀、角形齿铣刀、曲线齿铣刀。
按刀具结构可分为整体铣刀、组合铣刀、成组或成套铣刀、镶齿铣刀、机夹焊接铣刀、可转位铣刀等
。
但通常还是以切削刀齿背加工形式来分。
5.1.1 尖齿铣刀尖齿铣刀可分为下列种类：（1）面铣刀有整体面铣刀、镶齿面铣刀、机夹可转位面铣
刀等，用于粗、半精、精加工各种平面、台阶面等。
（2）立铣刀用于铣削台阶面、侧面、沟槽凹槽、工件上各种形状的孔及内外曲线表面等。
（3）键槽铣刀用于铣削键槽等。
（4）槽铣刀和锯片铣刀用于铣削各种槽、侧面、台阶面及锯断等。
（5）专用槽铣刀用于铣削各种特殊槽形，有T形槽铣刀、半月键槽铣刀、燕尾槽铣刀等。
（6）角度铣刀用于铣削刀具的直槽、螺旋槽等。
（7）模具铣刀用于铣削各种模具的凸、凹成形面等。
（8）成组铣刀将数把铣刀组合成一组铣刀，用于铣削复杂的成形面、大型零件不同部位的表面和宽
平面等。
5.1.2 铲齿铣刀一些要求重磨前面后仍保持原有截形的铣刀，它们的后面用铲齿形式，包括圆盘槽铣刀
、凸半圆铣刀、凹半圆铣刀、双角度铣刀、成形铣刀等。
5.2 铣削参数和铣刀几何角度的选择5.2.1 铣刀几何角度的选择1.前角与后角的选择
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编辑推荐

《孔加工刀具、铣刀、数控机床用工具系统》是由机械工业出版社出版的。
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