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冷却润滑系统

全新冷却技术提高刀具使用寿命
在切削加工中 ， 为对温度的 耍求很卨 ， 所以像钛金诚和钛合金件这样难

以 切削的金诚件的加工常常会出现 难 。 因此 ， 通常要仵加 丨 ：前预佔加 刀几的

磨损量 。 现在 ， 采用一台专用的绀合式冷却装捋就 以对此进行补救 ， 几 “
了提高

金属加工的生产力 。

文

多现代化的高科技材料 ， 如

，复式钢 、 钕或超级合金材料

等的热传导性能差 ， 因此 ， 在切削

加工过程 中产生的热无法通过刨

屑导出 ， 而是留在刀具与工件接触

的 区域 内 ， 即直接 留在刀具进刀

处 ， 导致刀刃产生很强的磨损 ， 同

时缩短了 昂 贵的高效精密刀具的

使用寿命 。 现在 ， 为了应对这
一

难

题 ， 德国 公司采用 低温技

术 ， 避免了在切削加工现代化高科

技材料过程 中 由于高温而对刀 刃

造成损坏 ， 从而解决了切削高科技

材料加工成本高的问题 。

实现低温切削工序的最佳化

高科技材料切削加 工 问题的

一

个解决途径是实现切削工序低

温冷却 。 要实现切 削工序低温冷

却 ， 虽然有许多成功的 案例 ， 但

是在低温基础条件下的工序安全

的冷却润滑技术方案往往在很 多

情况下会受到技术层面或是经济

层面的制约 。 而 公司新研

发 的
一

种 名 叫 的 气溶 胶 干

润滑剂 ， 该润滑剂与冷雾化剂相

结合 ， 便生成 了可实现切 削工序

低温冷却的 低温冷却剂 。

目 前 ， 公司 已经研制 出 可

批量生产的适用于各种高科技材

料切 削加工以及各种切削加工条

件的冷却剂 。

公司研发生产的 气

溶胶干润滑剂可用于几乎干燥状

态下的金属切削加工 。 相比较而言

这些细微的润滑剂颗粒的表面比普

通润滑剂大 ， 虽然润滑油的成分很

少 ， 但实践结果证明 ， 气溶胶
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干润滑剂在切削各种高科技材料

时都能够起到很好的润滑和冷却作

用 。 但 也不是在所有的情况

下均适用 。 在有些切削作业过程中 ，

尽管使用 能够达到有效干燥

润滑 ， 但是机床刀具进刀处的温度

仍然会升至
一

个临界的范围 。 在这

个时间点 ， 必须使用 公司研

发的 低温冷却剂 ， 这样便

能够成功避免出现机床刀刃受损的

问题 （ 图 。

公司研发的这种新冷却

方式的冷却介质不只是建立在物

理层面的理论基础上 ， 而且以热传

输形式的理论为依据 ， 即热传输形

式必须得到控制 。 为了达到控制热

传输形式的 目的 ， 公司研发

出 型喷雾剂控制器 ， 采用该

型喷雾剂控制器能够精确控制使

用低温冷却剂的过程 （图 。

型喷雾剂控制器是这样

发挥效能的 ： 在进行难加工的金属

件切削时 ， 向刀具进刀处已存在气

溶胶干润滑剂 输送 由 型喷

雾剂控制器实行高精准计量调节

的具有
一

定压力的空气 ， 以使低温

冷却剂达到理想的冷却效果 。 这里

还有
一点非常必要 ， 空气压力 比必

须恒定 ， 气溶胶干润滑剂必须生

成均匀 。 这个功能由 型喷雾

剂控制器系统的两个调节范围 来

实现。 此外 ， 该喷雾剂控制器系统

还能够在需要时从
一个外部喷嘴

喷出冷却气 ， 输送到切削刀具的刀

刃部位。

这种在外部生成冷却气的系

统被称之为 丨 变型装置 （图 。

该变型装置将冷却气导到正在进行

切削加工作业的机床 刀具的刀 刃

上 。 通过这样
一个附加的工艺 ， 用

于切削刀具的气溶胶干润滑剂可

将切削刀具的刀刃以及加工工件的

温度冷却至理想的
。

。

低温冷却剂

抑制温升

使 用 低 温 冷 却 剂 ，

机床刀具的刀 刃 以及加工工件不

会迅速升温 ， 这样 ， 切削加工用

的刀具便可得到很好的保护 。 事

实证明 ， 使用 低温冷却剂 ，

切削 加工用 的刀具使用 寿命得以

延长 。 此外 ， 因 为刨屑能够被很

好地导 出 ， 所以工件切削 的参数

值理想 ， 加工效果好 ， 在很 多情

况下 ， 能够大大提高金属加工生

产力 。 使用 低温冷却剂 ，

金属加工企业在切 削难 以加工的

高科技材料工件时不仅能够提高

生产力 ， 减少废品率 ， 而且还能

图 用 型喷雾剂控制器系统精密

调节压力空气 ， 以实现精确控制低温冷

却剂的使用过程

够降低刀具成本 。

金属加工企业作为

低温冷却剂 的用 户 不用 购置切 削

加工用 的冷却剂 ， 冷却剂本身价

格不贵 ， 因 为使用 后的冷却剂通

过过滤后 ， 又 以高压形式导人切

削生产过程中 ， 所以没有 循

环 ， 也不需要进行冷却剂 回收处

理 ， 这对金属加工企业来说也降

低了能源成本 。 由于金属件切削

加工产生的刨屑 是干燥的 ， 回 收

时不需要进行特殊的清洗 ， 这又

降低 了 金属加工企业的刨屑 回 收

成本 。 此外 ， 采 用 低温

冷却剂加工的工件 自 身干净 ， 不

需要进行耗时费力的再加工 。

因为使用 低温冷却剂

减少 了 金属加工作业中使用 冷却

润滑剂的量 ， 因此有利于保护切削

加工操作人员的健康 ， 同时有利于

保护环境和节约能源 。 该冷却系统

的设计理念是减少系统的维修和

保养作业 。 此外 ， 该系统还设置

为操作运行友好型 ， 其结构紧凑 ，

占位小。 在 公司建立的工

厂开放 日 里 ， 专 门 为用 户展示 了

低温冷却剂系

很多用 户表明 ， 低温

冷却剂技术并不复杂 ， 不需要长时

间停产改装设备便可很快使用整个

系统 。

图 带有冷却剂的 变型装置通过外部多个喷嘴将气溶胶干润滑剂导到正在进行

切削加工作业的机床刀具上
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