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前言

　　在全球环保意识不断增强与环保立法日益严格的大趋势下，如何发展对环境无污染、可持续发展
的现代制造模式已经成为我国制造业面临的最紧迫难题。
在这种绿色浪潮的冲击下，基于环保意识的干切削技术逐渐兴起，可以说干切削技术是一种环境效益
和经济效益俱佳的工艺选择。
干切削这种加工方法是未来金属切削加工的发展趋势之一，已在各国工业界和学术界引起广泛的关注
。
但是干切削也存在不足：由于缺少切削液的润滑和冷却作用，刀具与工件之间的摩擦加剧，切削温度
升高，刀具的磨损严重，刀具寿命下降，加工表面质量恶化。
自润滑刀具是指刀具本身具有减摩和抗磨作用，在没有外加润滑液或润滑剂的条件下，刀具本身就具
有一定的润滑功能，可以改善干切削过程的摩擦润滑状态。
实现刀具自润滑的意义在于：可以降低摩擦、减小磨损、省掉冷却润滑系统、克服切削液造成的环境
污染、实现清洁化生产。
因此，可以说自润滑刀具是一种洁净的干切削刀具。
自润滑刀具的研究开发为干切削刀具的设计提供了新的思路和研究领域，为提高刀具性能开拓了新的
途径。
深入研究自润滑刀具及其减摩抗磨机理，对减小刀具磨损、提高刀具的寿命、降低生产成本有重要的
实际意义，对丰富和发展切削刀具的设计理论具有重要的学术价值，还将对减小资源消耗、防止切削
液对环境的污染和实现绿色加工起到极大的推动作用。
　　本书作者多年来致力于自润滑刀具的研究开发及其减摩抗磨机理的研究。
本书是在总结这些研究成果的基础上撰写而成的，其内容直接取材于作者在国内外专业期刊上发表的
学术论文和作者指导的博士研究生的博士学位论文，涉及四种不同类型自润滑刀具的设计理论、制备
技术、性能和应用等。
撰写本书的目的在于向读者介绍该领域的最新进展，并在实际应用中推广这些成果，希望能对我国刀
具技术的发展和应用水平的提高起到积极有益的作用。
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内容概要

本书是作者结合多年来从事自润滑刀具技术研究的成果撰写而成的。
在全面分析国内外润滑刀具技术发展现状的基础上，着重论述四种自润滑刀具(添加固体润滑剂的自润
滑刀具、微池自润滑刀具、原位反应自润滑刀具和软涂层自润滑刀具)的设计理论、制备方法、物理机
械性能、微观结构、切削性能及其减摩和抗磨机理。
本书从理论和应用两方面出发，着眼于最新的内容和动向，既有理论分析，又结合实际应用，反映了
自润滑刀具国内外的最新成果。
　　本书可供切削理论和切削刀具等领域的技术人员和管理人员参考，也可作为科研人员、高等工科
院校教师的科研参考书及机械类专业研究生的教学参考书。
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章节摘录

　　金属切削加工中使用的切削液对提高加工效率与加工质量均具有重要作用，但是切削液在制造、
使用、处理和排放的各个时期均会对环境造成严重污染。
步人21世纪，各国的环境战略经历了一场新的转折，全球性的产业结构调整呈现出绿色战略趋势，资
源利用朝对环境无污染、少污染的方向发展。
在这种绿色浪潮的冲击下，基于环境意识的绿色干切削技术逐渐兴起，成为目前的研究热点。
实现干切削的意义在于：形成的切屑干净、无污染，易于回收和处理；省去了与切削液有关的传输、
过滤、回收等装置，节省了与切削液及切屑处理有关的费用；不产生环境污染及与切削液有关的安全
与质量事故。
因此，可以说干切削技术是一种环境效益和经济效益俱佳的工艺选择。
干切削这种新型加工方法是未来金属切削加工的发展趋势之一，已在各国工业界和学术界引起广泛的
关注。
目前，工业发达国家干切削技术已经成功应用到了生产领域，并且取得了良好的经济效益。
　　在切削加工过程中，刀具的前、后刀面不断与切屑和工件接触，并发生剧烈摩擦，接触区处于高
温、高压状态。
发生在刀具上的摩擦与磨损会造成刀具损坏而失效，使切削无法进行；发生在工件上的剧烈摩擦则会
使加工表面质量恶化。
为减轻切削加工时的摩擦与磨损，目前普遍采用的方法是在切削加工中使用具有润滑作用的切削液。
切削液的主要作用是改善切削过程的摩擦润滑状态，降低切削温度，从而延长刀具寿命、提高工件加
工表面质量。
但在切削（尤其是高速切削）高温作用下，采用切削液润滑存在以下问题：在切削高温作用下，切削
液中的添加剂难以与刀具表面发生作用而形成接触充分的边界膜；随着切削温度的升高，切削液的黏
性呈指数性下降，加上切削压力的作用，易造成微凸体直接接触；高温环境下易发生液态润滑（润滑
油、脂）性能衰减。
因此，对于高速切削等存在切削高温的加工场合，传统的切削液减摩润滑方法已难以满足加工要求。
与传统的湿切削相比，干切削存在以下不足：由于缺少切削液的润滑和冷却作用，刀具前刀面一切屑
、刀具后刀面一工件之间的摩擦加剧，切削温度急剧升高，刀具的磨损严重，刀具寿命下降，加工表
面质量恶化。
因此，干切削对刀具提出了更高的要求。
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