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前言

数控技术集机械制造技术、计算机技术、自动控制技术、测量技术、液压与气动技术于一体，是制造
业自动化、柔性化、集成化生产的基础，它的广泛应用使全球制造业发生根本性的变化，已引起世界
各国科技界和工业界的很大重视,可以说数控技术的应用与创新是21世纪机械制造业进行技术更新与改
造、向机电一体化方向发展的主要途径和主要手段。
数控技术的水平及应用状况已成为衡量一个国家工业现代化水平的主要标志之一。
 超硬刀具是随着现代工程材料的加工在硬度方面提出更高的要求应运而生，在20世纪的后40年中有了
较大的发展。
立方氮化硼具有高硬度、高热稳定性，对铁族元素呈惰性，故最适合制作切削各种淬硬钢，包括碳素
工具钢、合金工具钢、高速钢、轴承钢、模具钢，各种铁基、镍基、钴基和其他热喷涂（焊）零件材
料的刀具。
金刚石刀具有更高的硬度及其他优异性能，用它所制作的刀具，应用范围更为广泛，可以加工各种难
加工材料，对有色金属，主要对铜、铝及其合金，进行超精密切削加工，切削纯钨、纯钼，工程陶瓷
、硬质合金、工业玻璃，石墨、各种塑料，各种金属基与非金属基的、纤维加强和颗粒加强的复合材
料。
超硬刀具的产生，更大地促进数控技术的应用与发展。
 随着数控技术在我国的普及与发展，迫切需要培养大量素质高、能力强、掌握超硬刀具应用的数控技
术应用人才。
为适应数控技术和国民经济发展的需要，我们编写了《超硬刀具与数控加工技术实例》一书。
在编写中，本书力求反映数控技术基本知识、核心技术与最新技术成就，注重超硬刀具的发展与应用
，重视理论与实际相结合，取材和叙述上层次分明和内容合理。
本书数控加工实例中的数控加工程序全部由编者经机床加工验证。
本书可作为相关专业技术人员的参考书，也可作为高院校工科机械类专业数控技术课程的教材或参考
用书，还可作为高职高专实际操作教学用书。
 本书共分12章：第1章介绍高速钢、硬质合金刀具、陶瓷刀具和可转位刀具数控加工常用刀具的应用
；第2章介绍金刚石刀具、立方氮化硼刀具和TiC（N）基硬质合金刀具超硬刀具；第3章介绍数控机床
组成、技术参数与机械结构；第4章介绍计算机数控系统基本原理、进给伺服系统、位置检测装置和
可编程序控制器（PLC）；第5章主要介绍数控铣削加工工艺分析和数控铣削工具系统；第6章介绍数
控铣床编程与操作；第7章通过几个典型实例介绍数控铣削加工；第8章介绍数控车削加工工艺分析和
数控车削工具系统；第9章介绍数控车床编程与操作；第10章通过几个典型实例介绍数控车削加工；
第11章介绍超硬刀具在精密切削、难加工材料切削、硬切削、干切削和高速切削数控加工中的应用；
第12章简单介绍CAD/CAM技术。
 本书由陈德道担任主编，参加编写的还有张志梅、孙永吉、穆玺红。
其中第1章、第2章、第3章、第11章由张志梅编写，第4章、第12章由陈德道编写，第5章、第6章、第7
章由孙永吉编写，第8章、第9章、第10章由穆玺红编写。
本书由安虎平教授担任主审，安教授对本书进行了细致的审阅，还提出了许多宝贵的意见，在此表示
感谢。
 由于编者时间有限，书中难免有疏漏之处，敬请读者批评指正。
 编者 2０ 12年2月
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内容概要

本书介绍了数控技术基本原理及其应用，还介绍了超硬刀具及其在数控加工中的应用，本书共分12章
：第1章介绍高速钢、硬质合金刀具、陶瓷刀具和可转位刀具等数控加工常用刀具的应用；第2章介绍
金刚石刀具、立方氮化硼刀具和TiC（N）基硬质合金刀具等超硬刀具；第3章介绍数控机床组成、技
术参数与机械结构；第4章介绍计算机数控系统基本原理、进给伺服系统、位置检测装置和可编程序
控制器（PLC）；第5章主要介绍数控铣削加工工艺分析和数控铣削工具系统；第6章介绍数控铣床编
程与操作；第7章通过几个典型实例介绍数控铣削加工；第8章介绍数控车削加工工艺分析和数控车削
工具系统；第9章介绍数控车床编程与操作；第10章通过几个典型实例介绍数控车削加工；第11章介绍
超硬刀具在精密切削、难加工材料切削、硬切削、干切削和高速切削等数控加工中的应用；第12章简
单介绍
CAD/CAM技术。

本书可作为广大机械加工、超硬材料加工企业及相关专业技术人员的参考书，也可作为高等院校工科
机械类专业数控技术课程的教材或参考用书，还可作为高职高专实际操作教学用书。

读者对象:
本书可作为广大机械加工、超硬材料加工企业及相关专业技术人员的参考书，也可作为高等院校工科
机械类专业数控技术课程的教材或参考用书，还可作为高职高专实际操作教学用书。
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章节摘录

版权页：   插图：   第1章 数控加工常用刀具 用刀具切削金属时，直接承担切削工作的是刀具的切削部
分。
刀具切削性能主要取决于刀具切削部分的材料、刀具的几何参数及刀具结构的设计是否合理。
在数控机床上所用的刀具材料和类型，对数控加工的生产率和刀具耐用度的高低，刀具消耗和加工成
本的大小，加工精度和表面质量的优劣等有很大影响，这些在很大程度上取决于数控加工刀具材料和
刀具类型的合理选择。
刀具材料发展中，从碳素钢刀具到高速钢刀具使得切削速度提高了近6倍，19世纪末到20世纪80年代的
约80年间，切削加工的生产率提高了近100倍，大大提高了生产率。
最近几十年先后出现的涂层硬质合金和涂层高速钢刀具，被誉为刀具材料的又一次革命，它的出现使
得刀具材料发展中要提高材料硬度和耐磨性就要降低其强度和韧性的矛盾得到适当解决，获得了比较
好的综合性能，有效提高了刀具的耐用度。
超硬刀具材料（金刚石和立方氮化硼）则可直接用于加工淬硬钢和冷硬铸铁，获得较小的表面粗糙度
，可部分代替磨削工艺，适用于高速加工，又进一步提高了生产率。
 工件材料的发展促进了刀具材料的发展。
很多新型的不锈钢、耐热钢、高温合金、耐磨合金铸铁以及航空航天工业中特种难加工材料的加工，
要求提供切削性能更好的刀具材料，以便提高切削加工生产率和加工质量。
在数控加工和高速加工中要求刀具材料应具备相应的性能，以保证加工的顺利进行。
 1.1 刀具材料类型与性能 刀具由切削部分和夹持部分组成，切削部分也称刀头，夹持部分又称刀杆。
刀具材料一般是指切削部分的材料。
研究应用新型刀具材料，不但是有效提高生产率、加工质量和经济效益的重要途径，而且是解决某些
难加工材料工艺问题的关键。
 1.1.1 刀具材料类型 当前使用的刀具切削部分材料主要有工具钢（包括碳素工具钢、合金工具钢、高
速钢）、硬质合金、陶瓷和超硬刀具材料四大类。
 一般机械加工中使用最多的是高速钢与硬质合金，随着数控加工和高速加工技术的发展，各种涂层刀
具和超硬刀具材料的使用也日益增多。
工具钢的硬度比其他刀具材料低、耐热性差，但抗弯强度高，价格便宜，焊接、加工和刃磨性等工艺
性能好，因此，被广泛应用于中、低速切削的普通刀具和成形刀具。
硬质合金硬度较高，耐热性和耐磨性较好，切削效率高，但刀片强度、韧性及焊接和刃磨工艺性比工
具钢差，多用于制作车刀、铣刀及各种高效切削刀具。
陶瓷刀具硬度和耐磨性好，但强度、韧性和导热性不及硬质合金，适用于高速精细加工硬质材料及一
些难加工材料的连续切削。
超硬刀具材料（包括金刚石和立方氮化硼）是最硬的刀具材料，适用于高硬度材料和超精加工的超硬
材料加工。
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编辑推荐

《超硬刀具与数控加工技术实例》：超硬刀具应用范围极其广泛，可以加工各种难加工材料；而数控
加工技术已成为衡量一个国家工业现代化水平的主要标志之一。
本书以培养掌握超硬刀具应用的数控技术应用人才为目的。
数控加工实例中的数控加工程序全部由编者经机床加工验证。
本书可作为相关专业技术人员的参考书，也可作为高等院校工科机械类专业数控技术课程的教材或参
考用书，还可作为高职高专实际操作教学用书。
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