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前言

人类进入21世纪，作为先进制造技术的核心技术之一，高速切削技术已成为加工技术的主流，相对于
传统加工技术，高速切削不仅大大提高了加工质量、加工效率和加工经济性，而且为面向绿色生态的
可持续制造提供了先进的技术基础。
开展高速加工理论研究，开发高速加工工艺，推广应用高速加工技术，是发展先进制造技术的重要任
务，对于推动中国由制造大国向制造强国发展具有重要意义。
在高速加工从概念到实际应用的发展过程中，德国起到了关键作用：20世纪30年代Salomon博士首先提
出了高速切削概念；80年代Schulz教授领导的高速机床、高速切削刀具、高速加工工艺及应用技术研
究对于高速加工技术的普及应用发挥了重要作用。
目前，德国的高速加工技术在国际上仍处于领先水平。
Schulz教授多年来一直关注中国的制造技术发展，曾多次访问中国，并被江苏省政府授予“江苏省友
谊奖”。
本人与Schulz教授和Abele教授首次于2004年在南京举行的首届高速加工国际会议上相见，相互进行了
广泛的有关高速加工技术的学术交流。
南京航空航天大学何宁教授与Schulz教授和Abele教授已建立了10年的国际交流与合作关系，双方不仅
多次互访交流，还联合倡议并主办了三届高速加工国际会议，联合承担中德政府间高性能加工合作研
究。
南京航空航天大学是我国高速加工技术领域中重要研究力量之一，取得了许多有创新与有价值的研究
成果。
其中，中德间的国际合作交流无疑起到了非常积极的作用。
这本《高速加工理论与应用》由Schulz教授、Abele教授和何宁教授联合编著，这种密切的合作对于促
进高速切削技术的发展，提高我国高速加工技术水平与推广应用将产生非常积极的作用。
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内容概要

本书系统总结了德国达姆施塔特工业大学、南京航空航天大学以及国内外其他著名研究单位与企业在
高速加工理论研究和实际应用中的研究成果。
全书共分为高速加工理论基础和高速加工应用与实践技术两篇。
在高速加工理论基础部分，给出了高速加工的定义，介绍了高速加工技术的发展和应用现状，重点论
述了高速切削切屑变形机理、高速加工特性、高速加工中的刀具磨损与刀具涂层技术、高速加工安全
性与刀具监控技术，以及高速切削条件下的机械加工过程模拟。
在高速加工应用与实践技术部分，重点讨论了高速加工机床、高速加工中的刀具技术、高速加
工CAD/CAM技术、高速切削加工冷却润滑技术，以及高速加工技术在航空航天制造领域和模具制造
领域中的应用，并对高速钻削技术与高速切削经济性进行了简要分析。
    本书可作为高等院校从事高速加工技术教学人员和机械制造专业本科生与研究生的参考书，也可作
为从事高速加工技术领域研究的科研人员的参考书，并为从事高速加工技术领域应用开发的工程技术
人员提供指导。
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章节摘录

插图：1979年，美国空军和通用电气公司（GE）合作，开始进行全面的高速切削研究，重点研究高速
切削在工业生产中的作用和综合效益。
研究结果表明，切削铝合金的最佳切削速度范围是1500～4500m／min，并建立了高速切削刀具的规格
目录。
美国所开展的这些研究主要集中在对轻金属的高速切削，仅有少数几项试验用来研究钢及铸铁的高速
切削。
对其他一些材料如加工性较差的钢、纤维增强型塑料等的高速切削试验却很少。
直到20世纪70年代末，仍然缺乏从整体上对高速切削进行全面系统的基础研究，这项金属切削新技术
对被加工零件的影响以及金属切削工艺等，均缺乏深入的研究。
德国PTW是欧洲第一个开展高速切削技术研究的研究中心。
1979年该研究所开展了一项合作研究项目，该项目对基于磁悬浮轴承的高速主轴的设计开发进行了重
点研究，并在机床上进行了实际测试。
通过使用由磁悬浮轴承支撑的高速主轴，1980年终于实现了切削速度的重大突破。
这一突破使得早期由弹射碰撞试验得出的理论得到证实，并且在完善这一技术过程中，也推动了刀具
与机床部件等配套装备的发展。
经过不断地研究，在高速切削技术的理论和应用技术方面，PTW的研究水平取得了领先。
1984年开始的大型联合研究计划——“金属和非金属材料的高速铣削”对推广高速切削技术的作用巨
大。
这一项目得到了德国联邦政府研究技术部的鼎力支持，以PTW为首，共有41家公司紧密合作，经过4
年的努力，该项研究取得了重大成果，为现在高速加工技术的发展打下了重要的基础。
Salomon的基础研究表明，在一定的速度范围内，过高的切削温度会导致加工无法进行（美国相关文
献称之为“死区”）。
正是因为这个原因，高速切削也可被定义为切削速度超过这个速度范围即死区的切削加工。
依据目前所知，PTW研究所把高速切削定义为切削速度超过常规切削速度的5～10倍的切削加工（见
图1.6）。
PTW的研究获得成功的决定因素在于研究中对切削工艺、机床及其零部件之间互相作用关系的系统性
思考。
以此为基础，他们成功研制出世界上第一台适合高速切削的机床。
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编辑推荐
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