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看金属切削研究动向

刘 培 德

作者根据第 9: 居 −.∋ 8 年会情况综述 了当前机械制造的总趋势是自动化
、

精密化和难加 工 材 料

的应用
。

反映在金属切削研究的主 导思想仍然是科研必须结合工业需要
;

切削过程机理的研究
、

计 羚机

的大量应用和应用优化理论
、

统计数学进行优化设计
,

是研究巾的三个重要特征
,

<一 =

国际生产工程研究会
,

代号 − .∋ 8
,

是法语 − 4 556> 。 . 。?6 ≅ 。Α ?Β4 ≅ Α 5 ∋ 4 Χ 寿己Δ 。Ε。 8 , 4 了Φ 。 Γ

?Β4 Η 第一字母的简称
,

其英文译名为 . Η ?。, 。 Α ?Β4 ≅ Α 5 5。≅ ≅ Β?“?Β4 ≅ Ι4 ≅ ϑ ≅ 4 Κ Φ Χ ?Ι4 Φ 五≅ 灯≅ 6。, Γ

翻> ∋ 。二Α5 ΧΕ
。

该组织于 �! # � 年由比利时
、

法国
,

英国
、

瑞士四国的权威人士发起
,

至今己

有 9 : 个国家的领头科学研究工作者参加
,

拥有 � 9: 名正式会员和 Λ 名通讯会员
。

其 目的是

促进生产工程的研究
,

以适应工业的需要
,

研究对象是固体材料的机械加 工
、

压 力 加 工
、

装配
、

检侧与产品质量等
;

近十年来着重搞计算机集成制造系统
,

研究预测
·

自动化及先进制

造方法对人类
、

社会及经济的影响
,

该会的理事会设在巴黎
,

每年八月举行年会
,

轮流在世

界各国举行
;

其它时间有各种专科委员会活动
,

组织会员进行研究协作
;

由于该会的国际性

与权威性
,

我国自 � ! Λ! 年以来均派人出席年会
;

南京航空学院张幼祯教授被接受为正 式 会

员
,

机床研究所 总工程师张克昌被接受为通讯会员
;

今年的年会在美国威 ∃沂康辛州威斯康辛一表迪逊大学工学院举行
,

到会代表及被邀请者

约二百余人
,

其中知名人士不少
,

例如美国 的 Μ。≅ Χ ΕΑ , ?
、

+ ‘6 5Κ
、

Ν寿。 , , 、

五4 6 Φ, 。 , ≅ 、 召。 4 ?人
Γ

≅ 4 ΟΚ
、

/ 4 九 2 “Π Θ 4 Ρ Β。Ε 等
,

西德的 Σ 4 6耐>
、

2 4 Η ΝΕ4 ΙΙ
,

英国的 Τ Α , Β≅ ,
− Ε艺ΝΕ4 5二

,

苏 联 的

∗ 4 5Α Κ二巴
,

南斯拉夫的 8 6 Θ56 , ≅ Β无
,

意大利的 ∗ 6 Ρ Β
,

日本的 1 Α ? Α 、

1 Α ? 4 、

& 6 ΕΑ , Α
等

;

本届会 长

是英国 1Α5 Ι4 ΠΚ 大学的教授 )
;

万
;

�
;

−Ε5’ΝΘ 45 Υ ,

副会长是 日本东京大学教 授 2
;

1 Α? Α
左

田登之夫
;

根据规定
,

下届会长由副会长左田登之夫继任
,

年会地点选在意大利 的 西 西 里

岛
;

本届年会从八月二十 日开始
,

到二 十五 日止
,

共计六天
,

前三天是宣读论文
,

后
一

三天是

。

兼任中国高校金属切削研究会理事长
。

木文 �! ∀ : 年 ! 月  Λ 日收到
。
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一
; 门ς , ; ; ; ; ; ; ; ; ; ; ; ; ; ; ; ; ; ; ; ; 曰 州; ; ; ; ; ; ; ; ς

; ; ; , ; ; ; ; ; ; ; 月 ; ; ;

会务讨沦
,

主要是各专科委员会讨论工作计划
;

论文宣读分八个组进行
≅

< �= 切 削组
,

主席是 Ω
;

+
;

/ 。 ≅ 2 二Θ。讨ΧΕ Δ < = 物理 及 化 学

抽
Ξ

〔组
,

主席是 介
;

−
;

�
;

, 4 55Ψ =65 Υ ΑΗ Δ <9= 压力加工组
,

主席是 Σ
;

∗ΑΗ > 。 Δ <:= 磨削组
,

主席 是 刃
;

1 Α5 声
。 Δ <# =机床组

,

主席是 �
;

‘
;

Ω 45 5Ι铭6� Δ <�= 优化及 自动化 组
,

主席万
;

肠 6Π ΝΕ 6Β 5Η5 <Λ= 质量控制与 检测组
,

主席 8
;

「二Ε群 ΧΘ , <∀= 表面质量组
,

主席 )
。

班Β≅ 仪
;

‘、组中论文最多的是切削组和优化组
,

各进行六个单元 〔
一

每单元约 �
;

# 小时 = , 其次是机床

组
,

四个单元
;

每篇论文报告  。分钟
,

讨论 �Ζ 分钟
;

我国这次在会
,
Ξ

匕宣读的论文共二篇
≅

一篇是南航张幼祯教授等写的论文
“

切屑流向的实验研究及其在切屑控制上的应用
Δ ” 另一

简是同济大学张曙副教授 等写的论文
“2 % 55 − ) ϑ ,

一个对迥转体另体计算机辅助编程 的 系

户花
” ;

以上是会议总的情况
;

<二 =

下面我扼要介绍一下会议主要发言和切削组的论文
,
以便了解国际上金属切削的研究动

[自�
。

首先是会长 )
;

�
;

∴
;

−厉 Ν人45 Υ 的开幕词
;

开幕词为什么要介绍] 因为它与众不 同
,

不是一篇惯例的讲话
,

而是以 切身的经历讲述对学会工作的意见
。

他有长期的实 际 仁作 经

验
,

又有札实的理论基础
Δ 既当过英国著名的机械工程研究实验沂 Μ 0 ∋ ∗ 的负责人

,

又 当

≅泣1Α 5Ι 42 Κ 皇家工学院的机械系主任 , 他出任英国驻美大使馆参赞期间研究了美国的工业 管

理
,

是一位知识面很广而又有较深造诣的专家
;

他的主要观点是科研要结合工业需要
;

基础

研究与工程研究在古今中外都是 科研方向摇摆的两端
,

必须处理好
;

英国有教训
,

出了许多

诺贝尔奖金获得者
,

但生产却落在美国后面
,

上不去
,

− ΕΒ ΝΕ45 , 也许是从这一角度 出 发 讲

的
;

−. ∋ ϑ 也强调为经济建设服务
;

我国的方针
“科技必须面向经济建设

” 更是明确
;

这不

是说不要搞基础研究
,

而是应有适 当的比例
,

不同的单位和个人可以有所侧重
,

但就多数来

说应该重视解决生产实际问题
Δ 即使是搞基础研究

,

也应有明确的为生产服务的 目的
。

不久

时我参加过一次科技鉴定会
,

是中国科学院力学研究所和大连机车车辆厂 合搞的激光热处理

们工系统
,

一

可以提高内燃机车 气缸使用寿命
,

经济效益很大
;

大功率激光发生器由力学所研制
,

工艺部分则由机车厂承担
,

各家发挥各自优势
,

一年时间就搞成了
;

这是一个很好的经验
;

这次大会上发言的还有三位 戈国公司分管技术与科研的经理
,

他们的发言围绕一个共同

题 目
“

美国制造环境在变化中
” ;

所谓变化主要指计算机设计
、

制造与模拟
,

成组工艺以 及

柔性制造系统等
;

切削组的论文提交年会宣读的共 �! 篇
。

其中和 自动化有关的计 � 篇
,

和切削过程与力

学灯关的 : 篇
,

关 于难加工材料的有  篇
,

关于工艺过程优化的 � 篇
,

可见自动化是 当前机

城制造发展的主要方向
,

各工业先进国家都很重视
。

由于白动化的发展
,

切削用量的选择非常重要
,

它影响着整个生产过程的生产率
、

成本

以及加工质量与可靠性
。

而其中最关键的是刀具寿命问题
;

刀具能否正常工作不致破损
,

磨

损是杏正常
,

工作多少时间换刀最为经济
,

这些问题必须很好地解决
。

以前研究刀具磨损
,

多以
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正常磨损为对象
,

现在则对脆性破裂也作了较深入的研究
,

硬质合金端铣刀在重型间断切削

时
,

打刀问题颇为严重
,

弓[起许多学者的重视
;

本次年会上
,

荷兰 / ΑΗ 山 ‘?? 6Π / 己5? 和 ϑ 6Θ 65 几Α Γ

汀 。> 等提出的 “硬质 合金端铣刀 切出时的破损
” 一文作了较深入的分析

;

根据刀具和工件的

相对部位
,

切出时的 切屑形态可分为四种类型
,

有的类型招致刀刃破损
;

他们从切屑类型找

出了刀具破损的原因
,

是一篇很有价值的论文
;

用高速钢弓锯机加工奥斯体不锈钢时
,

产生

微 剥落现象
,

是这种加工方式刀具磨损的主要特微
;

瑞典的 −ΕΑ
。击 Α ≅ 6Θ Α5 ΑΗ 等 对此问题作

了深入的研究
;

他测量了锯削力的变化
,

校用光学显微镜和扫描电镜观察微剥现象
,

发现有

二种微剥现象
,

一种和锯削过程有关
,

另一种与刀具材料有关
;

他伦用有限儿法估算了刀齿

上的应力
,

发现在切入
、

切出和退回时最易破裂
;

关于正常磨损的研究己发表过很多文章
,

这次年会香港 / 。=5Φ
≅ Β二Κ 等提出了一流论文

,

题为
“从后刀 面接触温度估计控制接触刀具 寿

命的分析” ;

文中证明刀具寿命和平均后刀面温度有关
,

而后者又与叨削速度有关
,

龙 比得

到前刀面控制接触
一

长度减少
,

刀 具寿命增加的结论
;

在自动化生产中
,

换刀时间以多长为好

也是许多人研究的课题
;

在本次年会中
,

有三篇文章讨 论这一问题
;

一篇是意大 利 的 ( 时。

∗Α Τ5’叮
。 等的文章

“
考虑刀 刃跑合时的最佳换刀策略

” 指出跑合可减少未能预测的刀具破

锁危险
,

提出它对换刀策略的影响
,

以及根据最低成本计算换刀时间的方法
;

第二篇是瑞典

州。≅ 。 , , Κ 。
,

,
‘

厂

∃的 “在混合制造系统中控制加工性变动的策略
” ;

在无人混台制造系 统 中 有

多种策略可供选择
≅

<�= 选择低的
、

一

可靠的切削数据
, < = 很据工件材料平均加工 性 选 择

Δ

<9= 根据每把刀的性能选取
Δ <:= 根据泰洛公式中实际系数调正

;

本文对这几种方 法的加工费

用作了比较
,

结论是第四种的加
Ξ Ξ

已费用最少 <不考虑系统投资 =
。

象这类着重经济分析的研

究
,

在我国还很少
。

第三篇是意大利 凸浏ΑΗ Β 等的论文
“
多刃刀具切削状况的离散描述

” ;

本文用 Μ 。
,

Θ。 Δ 动 Η
数学模型来识别和估计多刃刀具的磨损过程

,

可在任一阶段估计 刀 具 的

剩余寿命
,

以便进行寿 命控制
;

当前模具制造发展很快
,

讨加上模具的立铣刀的寿 命研究 也是大家关心的课题
;

这次年

后用

会意大利

及曲面
、

Σ Α5 Κ4
≅
等提出了一篇论文

“双齿立铣刀后刀面形状的研究
;
” 文中对不同的 后 角

乎面等后刀面形状进行比较
,

结论是对立 铣刀
,

后角以 �。
“

最佳 , 曲面立铣刀
,

角以 �  
”

最佳
;

在加工中心上用立铣刀加工一个另件
,

方案可以很多
。

采用什么走刀途径
、

什么铣刀
,

切多少刀 以及选用什么切削条件等才可以使生产提高
,

是很有经济价值的一 个实

际 问题
;

苏联 % 、?叮Β。 等提出的论文
“
集成立铣优化的发展

” ,

是 用成 组数 据 处 理 方 法

< Μ Τ , ⊥ = 建立复合非均匀系统模型
,

先求最佳途径
,

洗刀种类
,

切削次数
,

然后 用 非 线

性扩大的 ∗ Α >Π ΑΗ > 。乘子编程法以求最佳切削用量
。

由此可见
,

应用优化理论和统计数 学 是

介决工程问题很重要的 工具
,

大 学科研人员应具有这些知识
;

在自动化系统中不但要有优化的工艺方案和切削条件
,

而且要有控制或监视的方法
,

以

保证切削过程的正常进行
;

监视对象可以是刀具的功能
、

切屑的形状
、

加工表网质量或其它

切削特性
,

如切削力
、

温度或振劝等
;

日本的 &6 ΕΑ2 Α 在 “声发射检测法识别切屑形成
”
一

文 中
,

利用切削过程中刀刃上发生的弹性波
,

在刀具以及工件上接收信号
,

可以分辨切屑形

成过程
,

诸如积屑瘤的存在与否
,

挤裂切屑与间断切屑的区别
,

工件材料的特性
,

剪切面的

变形以及刀屑接触面和后刀面的摩擦状态等
;

以前声发射主要根据频谱分析用于在线测试刀

具磨损
,

而本文大大扩
‘

大了它的识别范围
,

是新颖的发现
;

在高速
、

重型间断切削 巾热 疲 劳
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常是刀具损坏的关键
,

而热疲劳又是难以检测的一个量
;

美国的 Μ 4 ?。。和 / 。。 2 4 Θ。, Β动

花 “热振作为硬质合金质量发展的手段
”
一文中

,

提出了硬质合金热振性能的试验方法和质

最指标
;

他们根据试验结果作出 ∴ 65’7Φ “失效密度曲线
,

从而标出 ∴ 65’7Φ 55 形 状参数
、

信号

水平
,

以及信号 _噪声比
,

其中信号水平
,

信号 _ 噪声比最大即为最佳结果
;

根据作者试验结

果
,

⎯ − 合金中含 −% 1 ≅ #赊而 ∴ − 颗粒平均尺寸为 9群Υ 者热振性最好
;

他们的研究成果对硬

质合金厂和冶金二∗业很有参考价值
,

对使用单位选择硬质合金牌号也是有益的
;

籍切削力监

视切削过程已为许多工厂所采用
,

但对迥转刀具
,

将 电阻丝应变片上的电压传出需经滑环或

术银槽装置
,

增加了接触电阻
,

容易造成测量误差
;

日本 . Θ二Α5; Β 等在沦文
“用光学数据 传

递法测量迥转刀具的切削力
”
中介绍了光传递的这种新的非接触式信号传递法

;

他在立铣床

爪轴的顶部装一个测量装置
,

把 电阻丝应变片的电压经放大和转换后发出的光信号
,

在发射

器
Ξ

αΓ方安接收装置
,

连到计算机
,

以得到力的图象
;

这种测量方法特别适应于动态测试
;

自动化方而还有 一 篇文章是美 Τ 。 / ≅ Β6 ≅ 写的 “用计算机图象模拟金属切削
” ;

这 是 在

计算机屏幕
Ξ

[二
,

用切削厚度 变化的图象来显示切削过程的动态状况
;

将切削数据输入
,

经 计

算机一系列运算
,

即可在屏幕上看到待加工表面和己加工表面的波纹图象
;

以上是有关自动化方而的论文
,

对切削过程力学方面的文章也 : 篇
;

其中一篇是澳大利

亚 Σ Χ=8 。厅≅ ≅ 句 与 % β5 叨 合写的 “用负前角刀具加工时进给与前角对进给力 _ 切削力之比的 影

响的探讨” ;

大家知道
,

用负前角刀具切削时
,

进给力 _切削力之比增大
;

当切削深度 小 时

此比数也增大
。

对后者的解释
,

如按通常说法
,

是由于摩擦系数增大
;

这从一般滑动摩擦理

论说不通
。

4 β5 叼 等从他们提出的切削理论
,

以刀屑接触面的材料剪切强度代替摩擦系数则 可

解释
;

这里牵涉到接触面的温度问题
,

当切削深度小时
,

接触面温度低
,

材料的 剪 切 强 度

大
,

故进给力 _ 切削力比数增大
;

第二篇文章是中国张幼祯等写的
“切屑流向的实验研 究 及

共对 切屑并制的应用 ” ;

这篇文章以大量实验研究了十一个因素对切屑流向的影响
,

亚用数

学统 计方法求出回归方程
,

业以此设计断屑槽参数
;

计算结果与实验符合
,

业得出结论
≅

斜

槽断屑槽效果最好
;

第三篇文章是比较占头三种磨法的占削力和扭 矩
;

作 者 是 澳 大 利 亚

」,
,

, , , 。 ,

5’>
‘, 初 �?’汀劝 ?,

题目是 “
预测占削力和扭矩的模型

” ;

本文是根据切削原 理 巾 的 分

析
,

材料剪切应 力
,

切屑长度比以及影响刀具基本角度 <如法向前角等 = 的几何形状
,

对三

种顶刀磨法 < 平而
、

∃嘟锥血
、 、

双平面 = 作了分析比较
;

预测的占削力和扭矩与实验结果相

符
;

三种磨法的占削力和扭奴<力相差不大
;

计算公式是复杂的
,

需用计算机运算
,

作者把它

们简化 ∃
‘

,

以便在生产中应 用
;

第四 篇文章是法国 ⊥5’542 , ΒΗ Β 等人提出的
“
三种加工方法

≅

扣削铰丝和插削的分析
; ” 他们从切屑排除

、

切削速度
、

冷却液和材料成份等方面来比较单位

切削力的差异
,

运用
一

ΙΨχ 削原理的若干共同规律而又考虑了各种加工方法的特点
;

难加工材料的加 卜也是大家关心
、

研究的一个方面
;

这次提出了二篇论文
;

一篇是 日木

盯。
5δ5 。 等的研究 “ 用硬质合金刀具车削砂轮

” ,

另一篇是民主德国 ∴ 67 6=’ 等的论文
“用 超

声振动刀具车削可加工玻璃陶瓷” ;

校正砂轮是很费工时的一道工序
,

应选用什么砂轮
,

什

么切削用量最佳
,

是
一

个有实际意义的课题
;

同时它的切削机理也和一般材料不同
,

值得探

讨
。

Μ Α? Ν。 在不同切削条件
’

下研究切削力变化和刀具磨损情况
,

得出了 有 益 的 结 论
≅

用

Σ % . 切削最好, 增加切削速度
,

不但加速磨损
,

也增加切削力
Δ 进给对 磨 损 影 响 较 小 等

等
;

这篇文章对切削脆性材料有参考价值
。

玻璃陶瓷也是属于难加工的脆性材料之一
,

用超
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声振动切削法有利
;

它的切削机理 也不同于一般钢材
,

切削层主要是碎裂下来
,

即我们所说

的
“

崩碎切屑
” ,

施加振动有助于使材料破裂
,

减少切削力
,

同时提高刀具寿命
;

根 据 平67 Χ2 的

试验
,

可提高刀具寿 命  Ζ 倍
。

超声振动切削业有助于断屑
、

防止积屑瘤等
,

很 值得研究
。

以上是切削组选 中宣读的论文梗概
,

由此可以想见国际上金属切削研究的动向
;

<三 =

会议期问我们还抽空参观了威斯康辛
Γ

一 麦迪
;

逊大学工学院的机械制造系统实验室
;

该系的制造 系统工程是颇负盛名的
,

有教授 .
。

Ω 45 5认>6
Δ ,

#
;

万
;

∴ 。 < 吴 贤 铭 =
,

Μ
;

Τ 6Ρ ΠΒ 6Ν
,

(
;

Τ [?Ι Ψ5’己 等多人
;

经费充足
,

每年在
一 百万美元以上

;

有九个实验 室 < 精

密加二 制造工艺
、

数控机床
、

占削
、

计算机控制
、

精密测量
、

机械手等 =
;

设奋齐全
,

有

. ΩΜ 赠送的九轴大型机械手
、

有加工中心
、

柔性制造系统模型
、

激光测试 设 备 及 用 于 设

计
、

加工
、

控制绘图的各种计算机
;

在该系研究和攻读学位的中国学者和研究生很多
,

特别

是在吴贤铭教授指导
一

下的更多
;

吴教授 在该系以招收研究生人数众多著称
;

我们参观了他的

实验室和研究深题
,

获得了深刻的印象
,

概括起来
,

有以下一些特色
≅

< �= 用动态数据系统 Τ 夕二 Υ ΒΧ Τ Α? Α 14 ?6Η ≅ 方法分析数据
,

求得变量的数学模型
,

用 以

研究加工精度
、

机床振动
、

钻孔监视
、

铣刀优化设计
、

纸桨漂白及油井占探等问题
;

< = 有关航空工程的课题较多
,

因为加工对象的精度高
,

形状复杂
,

工作量大
,

自动 化

程度高
,

而且使用难加工材料较多
;

该系研究课题 中的占孔
、

铆钉
、

壁板加工等都是为飞机
一

仁业服务
。

<9= 计算机应 川十分普遍
;

例如我国的群点
,

是金切界先进代表的卓越创造
,

可以 提 高

生产功效
,

延 长刀具寿命
,

提高占孔精度
,

应予大力推广
,

可是实际推广亚不普遍
,

主要原

因在用手工磨刀 难以保证质量
; ‘

如果能有计算机控制的 自动化磨床
,

这个问题就解决了
;

吴

贤铭扔受正是抓住了这个关键
,

成功地设计了占头磨床
,

不但深受企业欢迎
,

还便于占头形

状的优化设计
。

参加这一课题的大部分人员是中国学者
,

试想
,

群占这一我国首创的先进刀

具为什么不能在我国发扬光大呢 ]

吴贤铭教授和 万二Α ≅
教授合编了一份材料

,

刊登了他们在 � ! ∀ 9 年的 :� 个研究课题
,

归

纳为 ∀ 个领域
,

现列表如下

领 域 博士研究生
」

硕士研究生 访问学者

‘� =加土动力学 9 �  

< =加工精度 9 �  

<9 =在线监视和测试  9 :

<: =机械手与自动化 Λ :

<# =占孔研究 � : !

<� =计算机辅助设计与制造系统 9 :  

<Λ =系统分析—
作线性与随机的 9  �

<∀=造纸过程 9
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近 二
一

卜年来
,

他们的研究课题有如下的变化
≅

<5 = � ! �  年 由决定型模型向统计型模型发展 ,

< = � ! Λ Ζ 年由静态分析向动态发展 ,

<9= � ! Λ Λ 年由停车识别与控制到
“在线”

发展
Δ

<: = � ! ∀ 9 年由线性分析发展到向非线性发展
;

他们的这些经验很值得我们借鉴与深思
。

<四 =

作为 本汇报的结束
,

我想谈两个问题
,

作为个人的感受
≅

一是金属切削研究的方向, 二

是 εΔ石级研究人才的培养
。

从这次年会宣读论文来看
,

兴趣集中在 自动化
,

计算机应用 <设计
、

制造
、

控制
、

检Β贝∃

等 =
,

优 化
,

准加工材料等方面
。

九月 初在芝加 哥要举行 � ! ∀ : 年的国际机床展览会和第二届国际机床技术双年 会
,

会 议

将讨论
≅

现代化机床控制
,

机械手和用于制造
,

检验与运输
,

无人工厂
,

近代切削磨 削技术
,

计算饥辅助 Β交计
,

质 鬓控制与管理
,

柔性制造系统
,

激光应用等
;

得凑巧
,

十月 阴将在麻省理工学院召开一个
“制造科学和将来工艺

” 的国际学术会议
,

这个会议的主题是
≅

集成 没计与制造
,

工艺过程自动计划
,

成组工艺 , 精密工 程
,

测 试仪

器 Δ 非传统加工方法
,

在线控制 Δ 产品和系统设计的一般方法
,

管理信息系统
,

决策支持系

统
;

总的说来就是计算机用于生产
Δ
光进生产方法和设计

Δ 以及生产的科学基础
;

由此看来
,

当前机械制造发展的趋势是
≅

<�= 自动化

自功 ε匕可以提高生产效率
,

保证产品质量
,

阵低成本和安全生产
,

是生产发展的必然趋

势
,

特别是计算机应用解决了小批
、

单件生产的经济性问题
。

自动化的发展对制造系统
,

生

产设备
,

检测 手段
,

控制方法
,

切削用量选择等带来一系列的变化
,

提出了新的要求
。

< = 精密化

精密化是由电子工业
、

宇航工业及现代尖端技术发展的需要
。

精密加工要求有精密的机

床
,

耐磨的刀具
,

新型的加工方法
,

精密的测试手段
,

和应用科学的理论和方法来预测和补偿产

生的误差
。

<9= 难加工材料的应用

新材料的发展是近代技术革命的特点之一
。

新的高强度合金
、

高分子合成材料
、

陶瓷材

料
、

纤维复合材料以及石材等都是难加了的
,

因此对刀具材料提出更高的要求
,

同时也促使

非传统方法加工的发展
;

在这次会议上切削组的重点报告就是 Σ 4Η 心 教授等 提 出 的 ?’硬 材

料的加
一

≅ ” ;

机械制造发展的这些趋势对金属切削原理与刀具学科有什么关系呢 ]

自动化要求对切削过程中的许多现象
,

如力
、

温度
、

寿命等参数能够监视或予测
,

通过

计算机运算加以 调正
、

控制
、

优化
,

因而对切削机理的认识掌握要求更高了
。

自动化对刀具

的要求也更高了
≅

刀具必须寿命长
,

性能稳定可靠
,

保证断屑
。

精密加工要求刀具锋利
、

耐磨
,

切削过程中获得高质量的加工表面
,

不但光洁度合格
,
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而且残余应力和工件金相结构要符合要求
;

因此要更好地研究
、

了解精密加工的机理
;

在这

方面
,

现在的知识还很粗浅
;

难加工材料的加工也对切削机理和刀具提出更高的要求
;

它们往往是促使这一学科的发

展的动力
;

钦合金的切削机理和钢铁很不一样
,

脆性材料又更不同
;

现在我们能切砂轮
,

明

天我们将要切割更硬的材料
;

当前我们面 临新的技术革命的挑战
,

更要重视机械—
电子技术的发展

,

亦即把微电子

技术和机械
、

电工
、

测试
、

控制等技术溶合起来
,

使传统机械产品提高到一 个新水平
,

下佩

可以大幅度提高社会生产力和劳动生产率
,

而且有利于加速国防现代化
。

看了国外的情况
,

对照国内
,

感到差距很大
‘

人家在做的工作
,

我们为什么 没 有 搞 起

来 ] 他们有那末多数控机床
、

加工中心
、

柔性制造系统
、

机械手
、

计算机应用
,

而我们则屈

指可数
;

他们许多论文应用了统计数学
、

有限元法
、

优化理论
,

新的测试手段
,

而国内尚不

普遍
;

差距很大
,

为何赶上 ] 关键还在人才培养
。

设备可以做
、

可以买
,

可以在新的领域开

展科研
,

不远的将来就可 以赶上
;

回顾我国的人才 知识结构
,

由于多年来闭关自守
,

加以知

识分子政策不落实
,

形成许多不足之处
。

总的说来
,

一是外文水平差
,

能说一 口流利的英语

的人不多 Δ 二是知识面窄
,

不但许多新的学科如计算机应用等不大熟悉
,

即在同一行业内
,

隔行如隔山
,

适应性差
Δ 三是基础也跟不上

,

因为近年来科学技术突飞猛进
,

原来的基础己

不够了
,

特别是数学的应用
,

它的重要性越来越为人们所认识
。

我和外国同行接触
;

过去我

们熟知的许多切削专家
,

如 Μ 6 , Χ ΕΑ , ≅ ? ,
∗ 4 6 ≅。6 Η ,

−人艺Ν入Ζ �爪
,

Ω 4 4 ?Ε≅ 4 夕Κ 等
,

他们现在干子.
一

么

去了 ] Μ 昨ΧΕ Α ≅ ? 在研究无人工厂
,
刀。。?Ε 。夕Κ 在这次会议发表的重点报告题 目叫

“
机器人装

配” ,

−爪 ΝΕ4 5Υ 在这次会上提出的报告题为
“在计算机集成系统中人的因素

” , ∗ 46 ,。 ≅ 则

对 “在超精加工今后发展中可顶见的限度
” 问题在园桌问题上作 了专题发言

;

可见外国专家

兴趣广泛
,

适应性强
,

始终跟着形势发展的需要
,

不断学习新的知识
,

研究新的问题
;

吴贤

铭教授擅长统计数学
,

他的研究课题涉及制造行业的八个领域
,

指导研究生
、

访问学者达数

十人
,

这种情况国内罕见
。

所以今后我们培养研究生
,

一定要他们的英语学好
,

数学基础打

得很札实
,

计算机应用要熟悉
,

动手能力要强
,

视界要开阔
,

才能适应时代发展的需要
;

我

们这一辈所不 能做到的事
,

应该让下一代去实现
。

精心培养他们
,

严格要求他们
,

鼓励他们

要有攀带 科学高峰的雄心壮志
,

有艰苦奋斗的坚强毅力
。

青出于蓝
,

中国才有希望
。
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