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前言

切削加工是当前离散机械制造业的主要工艺手段，是应用比例最高的机械加工工艺，切削加工的劳动
量约占总劳动量30％～40％。
据统计，全世界工业发达国家（包括俄罗斯）在20世纪90年代中期每年用于切削加工的费用就已超过
了2500亿美元，我国每年用在切削加工方面的费用约为320亿元人民币，每年创造的价值约为8000亿元
人民币。
切削加工数据是衡量切削技术水平高低的一个基本量值，对机床及CAD、CAM、CAPP等而言，是基
础数据的提供者，已被中华人民共和国科学技术部科学数据共享工程技术标准（SDS／T 2122-2004）
列入基础科学门类（代码F）中的先进制造科学亚门类（代码P）中，彰显出我国对切削加工技术及切
削加工数据的重视。
国际标准化组织（ISO）也已制订了切削加工数据的计算机处理（ISO 13399/1-4）标准。
利用计算机建立切削数据库是收集、保存、应用切削加工数据，积累切削加工经验的重要方法。
通过建立切削数据库，提供合理的切削加工参数对于降低切削加工成本、提高加工质量及生产效率具
有重要意义。
目前，切削加工技术已发展到“高速、高效、智能、复合、环保”的新阶段，出现了高速切削加工技
术，为制造业开发新产品、提高加工效率和加工质量、降低制造成本、缩短交货周期发挥了重要的作
用，带动着整体切削加工水平的全面提高，并已成为数控加工技术的共性关键技术。
但高速切削加工是一个多因素的复杂过程，参与切削的各因素如工件材料、刀具性能、切削条件等在
切削中的行为很难定量地描述它们，也不能用数学计算的方法定量地确定和预测切削的进程和效果。
但通过将切削专业工作者在科研和实践中积累的切削加工数据和切削知识以切削数据库的方式利用起
来，可使切削技术人员获得较佳的切削条件，为高速切削技术的合理应用起到正确的指导作用。
为保证高速加工顺利进行，提高零件的加工质量、延长刀具寿命、缩短加工时间，高速切削加工工艺
具有不同于普通数控加工的特殊工艺要求。
在高速切削编程时，要注意加工工艺的安全性和有效性，高速切削加工工艺策略选择要尽可能使刀具
轨迹光滑平稳，同时要使刀具载荷均匀，否则会直接影响加工质量、机床主轴等零件的寿命及刀具的
寿命。
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内容概要

本书重点介绍高速切削数据库技术和高速切削数控编程技术。
高速切削数据库部分主要介绍通用切削数据库和智能切削数据库的建立。
为了方便切削数据库的推广应用，还介绍了四个专用的切削数据库：模具高速切削数据库、陶瓷刀具
高速切削数据库、高速切削刀具损坏与加工质量数据库及高速切削刀具系统选配数据库。
高速切削数控编程技术部分主要介绍高速切削编程策略，其中包括目前常用CAM软件，如PRO／E
、UG、CIMATRON等的高速切削编程应用。
    本书可为在高校从事切削加工研究的科研人员、研究生及相关专业工程技术人员参考阅读。
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章节摘录

插图：随着科学技术的发展，对切削加工提出了越来越高的要求，这些要求归纳起来有两点：首先是
要满足越来越高的加工效率、加工精度和表面质量（表面粗糙度、加工硬化、残余应力、表面纹理等
）要求；其次是经济性要求和生态性要求（即绿色生产和可持续发展要求）。
为了满足这些要求人们已经做了大量的工作，并取得了良好的经济效益和社会效益。
这些工作主要体现在先进切削加工技术的发展上。
高速切削加工技术是近年来迅速崛起的一项先进切削加工技术。
通常认为采用的切削速度和进给速度比常规加工高5倍～10倍的加工方式就是高速切削加工，但它并非
普通意义上的采用大的切削用量来提高加工效率的一种加工方式，而是采用高转速、快进给、小切深
和小步距来去除加工余量，完成零件加工的过程。
掌握正确的高速切削加工工艺是高速加工成功实现的关键。
高速切削的工艺技术包括对各种不同工件材料及其不同加工特征的切削方式，数控编程策略，进、退
刀方式，刀具轨迹，刀具材料和刀具几何参数及切削参数的合理选择等。
高速切削目前尚没有完整的加工参数表格可供选用，可供参考的加工实例也不多。
如何选择合理的加工工艺及工艺参数，达到最佳的切削效果、提高生产效率是目前推广高速切削应用
的一个首要问题。
建立切削数据库，根据加工工件技术与精度要求，制订高速切削加工工艺，优化选择刀具材料、刀具
几何参数、刀具结构和切削用量等切削数据，是增强企业竞争力最有效的措施之一。
本章主要介绍高速切削技术，探讨高速切削数据库建立的必要性、切削数据库的现状、核心技术和发
展趋势，并给出高速切削加工的工艺特点、主要编程策略和关键控制技术。
1.1  切削数据库的提出切削加工数据是衡量切削技术水平高低的一个基本量值。
采用合理的切削数据，可以充分发挥切削机床和切削刀具的功能，尤其对于各种数控机床和加工中心
来说，自动化加工的辅助时间已大大缩短，这样，在有效的加工时间内充分利用合理的或优化的切削
数据，对提高整个加工系统的经济效益更为重要。
切削数据传统上通常依据切削手册、生产实践资料或切削试验来确定。
切削手册上的数据来源最广泛，条理性一般较强，但针对性和准确性较差，通过查阅切削手册来获得
数据，在信息量和方法的先进性上都非常不足。
生产实践资料对具体应用企业而言，针对性较强，但数据太分散，缺乏规律性。
通过切削试验获得的数据，最有针对性，但受试验条件等多方面的限制，数据量极为有限，而且试验
条件与生产现场条件往往差别较大。
随着科学技术的发展，计算机在切削加工中的应用日益增多，国内外已利用计算机来筹建切削数据库
，将切削加工中需用的数据和信息，按一定规律储存在计算机中，可以根据需要调用、打印，也可以
随时进行修改和增删。
切削数据库的内容包括切削用量推荐值，根据加工条
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