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内容概要

　　《异型石材数控加工装备与技术》在分析国内外异型石材装备发展趋势的基础上，系统阐述了异
型石材数控加工装备的设计及制造技术，以及多轴五联动数控加工技术、石材加工刀具及工艺技术、
数字化制造技术等，解决了一系列制约我国异型石材高档数控加工装备设计、制造的技术瓶颈，提出
了一种基于机床运动创成法的机床模块化设计理论。
《异型石材数控加工装备与技术》主要内容包括：异型石材数控加工技术与装备的国内外发展状况与
趋势；异型石材数控加工工艺技术；异型石材数控加工的刀具技术；异型石材数控加工中心的设计理
论与方法；异型石材数控加工功能部件；异型石材数控加工中心典型样机设计、制造、装配与检测技
术；异型石材数控加工装备基础结构件设计与优化技术；异型石材数控加工技术；装饰石材CAD软件
技术；石材异型制品数字化建模技术；异型多轴联动数控加工技术。

　　《异型石材数控加工装备与技术》适合石材加工企业、石材数控加工装备制造企业、机械装备制
造企业技术人员，石材数控加工科研人员，以及相关专业学生阅读参考。
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章节摘录

　　东北大学蔡光启教授使用人造金刚石和立方氮化硼（CBN）磨料，以7.62mn，子弹为载体，利
用81式步枪作为加速装置，对天然大理石进行了720m／s的超高速冲击磨削试验，并对试验结果进行
了分析和检测。
通过对冲击区形貌的观察，发现了超高速冲击成屑现象，通过对金刚石和CBN在大理石表面所留下的
细微划痕的分析，得出了脆性材料在超高速磨削条件下可以获得延性域磨削效果的结论。
　　沈阳建筑大学赵民教授对高压水射流中混入的磨料，以及在切割石材过程中磨料参数的选择进行
了试验研究，并对磨料水射流的切割机理进行了研究，探讨了磨料参数的变化对切割石材的影响。
　　沈阳建筑大学以吴玉厚教授为学术带头人的科研团队，以硬脆材料加工作为一个主要的研究方向
，对石材内圆磨削进行了比磨削能的研究，找到了石材内圆磨削与最佳加工效率相对应的磨削参数。
　　华侨大学的于怡青教授研究了金刚石砂轮对石材进行平面磨削特性。
通过在线测量水平和垂直磨削力，研究了金刚石砂轮平面磨削加工两种天然石材过程中的法向力和切
向力变化特征。
建立了单颗磨粒承受平均切向和法向负荷与单颗磨粒最大切削厚度之间的对应关系。
结合扫描电镜观察结果，探讨了两种石材的去除机理。
华侨大学徐西鹏教授认为在石材磨削过程中金刚石的破碎是由冲击和低周疲劳引起的，其磨损归因于
摩擦、压力和局部热应力的综合作用，而黏结剂的磨损是由气蚀和磨蚀所致。
含蚀痕较多的金刚石对应的法向力大，磨削比低，切削硬石材时，由切向力引起的金刚石破碎是主要
磨损形式，当磨粒破碎和脱落的比例超过1／3时，则锯片失去切削能力。
在此基础上分析不同金刚石节块使用效果和节块表面磨损状态的对应关系，探讨了不同制备条件下节
块的磨损特征，为有效抑制金刚石的非正常磨损提供了依据。
李远研究了较大切削参数范围内切削力随切削深度、进给速率、切削转速、材料去除率等的变化特征
以及锯片磨损过程中切削力的变化。
研究表明，磨损过程中，随着切削的进行，切削力逐步增大，最后逐渐趋向平稳，达到较为稳定的状
态。
初晓飞、陈光华等还通过试验研究，建立了石材切削过程中切削力对切削深度、进给速率的经验公式
。
研究认为，在一定的切削条件下，单颗金刚石磨粒承受的平均载荷、磨削比能等与单颗磨粒最大切削
厚度都有一定的对应关系。
研究结果表明，在某一固定材料去除率下，单颗金刚石磨粒所承受切削力基本上随着单颗磨粒最大切
削厚度的增大而线性增加；而随着锯片转速的增大，单颗金刚石磨粒最大切削厚度减小，单颗金刚石
磨粒承受的切削力随着单颗磨粒最大切削厚度的减小而线性降低。
华侨大学徐西鹏教授等对石材磨削弧区温度进行了深入的研究。
　　⋯⋯
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