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内容概要

　　本书围绕高性能数控切削加工过程及仿真、切削参数优化技术这条主线，重点介绍了铣削加工过
程的切削力学／动力学建模理论与仿真算法、数控机床动力学特性参数辨识方法与测试技术、切削参
数优化原理与应用、切削参数数据库构建方法等内容，并结合“X-Cut”和“e-Cutting”系列数控铣削
加工动力学仿真优化系统，给出了多个工程应用实例。
书中内容既包括切削理论及动力学基本原理，又涉及国内外高性能数控加工技术的最新研究进展和成
果，还有具体实际应用指导作用。

　　本书可供机械制造专业尤其是数控加工技术方向的本科生、研究生做教科书或参考书使用，也可
供相关专业的工程技术人员、数控工艺及编程人员参考。
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章节摘录

版权页：插图：数控切削加工过程优化主要包括数控编程优化、切削刀具优化和切削参数优化等几个
方面。
其中，切削参数的优化对切削效率、加工质量和制造成本具有重要的影响。
通常，数控加工工艺人员采用经验方法选择切削参数，即根据机床和刀具厂商推荐，结合已有经验或
试切方法，确定实际应用的切削参数。
这种经验方法简便易用，能快速得到可用的切削参数，满足正常进行数控加工的需要。
但是由于缺乏理论指导和优化工具，难以充分考虑数控加工过程中机床、刀具和零件等多方面的约束
，获得合理的、优化的切削参数，从而影响了数控机床（特别是高性能数控机床）性能、效率的充分
发挥。
此外，经验方法难以预知和避免切削颤振的发生（尤其是在高速切削加工时），加工中易出现颤振现
象导致零件表面切削振纹严重，损坏刀具甚至机床主轴。
因此，切削参数的合理选择与优化，直接关系到能否安全和有效地使用刀具与机床，对提高加工效率
、零件加工精度及表面质量、降低生产成本具有重要的作用。
5.1切削参数优化技术概述5.1.1数控切削加工过程优化由于机床、刀具、夹具、切削液、切削工艺和切
削用量等众多因素均会对切削质量和加工效率产生影响，数控切削加工过程优化问题本质上是一个多
因素影响问题。
通常意义的数控切削加工过程优化主要涉及数控编程、刀具和切削用量等方面。
数控编程优化主要是指走刀路径策略的优化，例如，在高速切削加工编程中，应采用合适的走刀路径
和方法尽可能保持恒定的切削负载、高的切削线速度和高的进给速度，从而实现高的材料去除速率和
加工精度。
实际应用策略如螺旋下（走）刀、摆线下（走）刀、赛车道方式走刀、拐角处先插铣等，如图5 -1所
示为Delcam公司的PowerMill给出的一些高速加工策略。
切削刀具优化则包括刀具材料优选、表面涂层应用和刀具结构及几何参数优化等，以提高刀具的切削
性能。
例如，通过对刀具长径比、铣刀上齿间角等参数进行优化来提高切削过程中刀具系统的动刚度，避免
产生颤振；通过刀具材料和表面涂层与被切削材料的适配，提高刀具寿命。
切削用量（即切削参数）优化则是通过对切削三要素（切削速度、进给量和背吃刀量）为设计变量来
建立优化模型，在机床、刀具、工件材料及加工要求等约束条件下，按给定的优化目标，求解出优化
的切削用量（参数）。
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