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前言

切削加工与刀具技术是先进的装备制造业的组成部分和关键技术，振兴我国装备制造业必须充分发挥
切削技术和刀具的作用，重视切削技术和刀具的发展。
在现代制造技术和工具技术的共同推动下，现代切削加工技术已进入了“高速、高效、智能、复合、
环保”的发展新阶段，数控刀具显示出“高速、高效、高精、专用化”的“三高一专”的技术特征，
刀具材料、刀具表面改性技术、刀具结构和刀具应用技术的创新速度大大加快。
因此，了解切削加工与刀具技术的基础知识和最新发展，掌握金属切削与刀具应用技术的基本内容并
能够用于解决实际问题，是广大切削加工领域工程技术人员、科研人员和技术工人的迫切需要和必备
的重要技能，也是提高我国切削加工技术水平，实现振兴装备制造业的宏伟目标的需要，也是我们编
撰本书的初衷。
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内容概要

本书全面介绍了现代金属切削加工与刀具技术的基础知识和操作技能技巧，主要内容包括各类切削刀
具材料及刀具表面改性技术，金属切削刀具结构及切屑控制，各类切削加工方式与刀具应用技术，各
种工程材料的切削加工注意事项，以及现代切削加工（数控加工）与刀具应用技术。
本书编写人员均从事刀具技术研究和实践工作多年，书中在介绍基础知识的同时，重点在于技能技巧
的展示，指导读者解决实际生产问题。
 　　本书可供切削加工领域工程技术人员、科研人员和技术工人阅读，也可供机械加工专业的师生参
考。
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章节摘录

第1章 金属切削基础 1.2 金属切削加工的基本规律1.2.1 切削变形规律金属切削加工是指用刀具从工件上
切除多余的材料，从而使工件的形状、尺寸、位置和表面质量均符合技术要求的加工方法。
金属切削过程实质上就是形成切削与加工表面的过程。
在切削过程中要发生诸多的物理现象，如切削变形、切削力、切削热、刀具磨损和表面强化等。
（1）金属切削塑变理论 由材料力学理论，金属切削层受挤压后内部应力增加，挤压层金属先产生弹
性变形继而产生塑性变形，金属的品格沿晶面发生滑移，随着滑移量的增大，金属切削层与母体金属
产生破裂直至分离从而形成切削。
在图1—15中，图（a）为塑性金属挤压，在与作用力大致成45。
方向上剪应力最大。
当剪应力达到材料的屈服强度极限时，金属即沿着剪切面AD、BC发生剪切滑移而破坏。
图（b）为金属偏挤压，由于压头下方金属较厚，阻力大，因而被挤压的一层金属只能沿剪切面向上
剪切滑移破坏。
图（c）为金属切削，刀具实际上就是偏挤压的压头，只不过是形状略为修改而已。
由此可见，金属切削过程的实质是挤压过程。
切削过程中切屑的具体形成过程如图1-16所示。
切削塑性金属时，当工件受到刀具的挤压后，切削层金属在OA始滑移面以左发生弹性变形，在AOM
区域内产生塑性变形，在OM终滑移面上应力和塑性变形达到最大值，切削层金属被挤裂而破坏。
越过OM面，切削层金属即被切离工件母体，沿刀具前刀面流出而形成切屑。
这是一个动态过程，随着刀具不断向前运动，AOM区域也不断前移，切屑源源不断地流出，切削层各
点金属都要经历弹性变形、塑性变形、挤裂和切离的过程。
由此可见，塑性金属的切削过程是一个挤压变形切离过程，经历了弹性变形、塑性变形、挤裂和切离
四个阶段。
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