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微量润滑系统使生产更高效

大众萨尔茨吉特工厂可制造用于蓝驱 （ 的 缸发动机 ， 大众 、 更大 的力 度来节约和保护资源 。

奥迪和布佳迪品牌所用的 缸和 紅发动机 ， 保时捷 、 四亚特和斯柯达所用的 冷却润滑剂的使用量大幅度降低 ，

发动机 属于该工厂的生产范围以及大众船用发动机和面向 内部生产的工业用 同时制备和废弃处理工作也大大

发动机 。 减少

在 的每 台机床

文 丨 公司
上 ’ 每分钟大约有 冷却

润滑乳剂处于循环当 中 。 若每天使

用 台机床生产 个气缸头 ，

则每分钟共需要从相应的流体 回

路中摄取 冷却润滑剂 ， 为

生产发动机过程 中 确保产 此就需要使用容量高达

品 的耐用 性至 关重要 。 因 的冷却润滑剂系统设备 ’ 以及用于

此 ， 在选择创新型生 产 工 艺 时 ， 放置所需清洁单元的场地 。

大众从节能高效的角 度 出 发 ， 对 过去制造一个气缸头要损耗

物流管理 系统的适用性先进行考

‘

：

冷却 润滑剂 ， 现如 今在

察 ， 然后再决定是否采用 。 从过 微量润縣统的帮助下 ，

去麵在 ， 使用带微量润滑系统 爾油便足够了 。 值得 提的是 ，

的加工工艺或干式加工 ： 若每台机床有两个主轴 ， 则每个主

艺始终是大众 的一个工作重点 。 轴所用 的冷綱滑剂仅为 。

该工艺所实现的
“

重大突破
”

气缸头生产过程中所采脑
“

在进

方面体现在生产率上 ， 另
一方面 ：

、

“

■ 给路径中切断润滑剂输送
”

技术对

体现在产品的耐用性和环保性上 。

“

■ 节约资源作出 了重要贡献 。 同时也

在萨尔茨吉特驻地 ： 不难发现这明显减少了用水量 。 如

任职刀具删主管 ， 自 挪 身 一 今 个冲洗髓體够满足肺

来就
一直致力于研究微量润滑系

“

生产所需 ， 而在过去则需要两个 。

统技术 ， 并且力 图将这项技术 引 由于省去了冷却润滑剂 系统回路

人到高纖的生产过程当 中 。 麵 时随 部 調

屑干燥的资源消耗量的急剧减少 ，

微量润滑系统的优越性 图 萨尔茨吉 使用 微量润滑系统的
一

个重 生产过程的总能源需求量便得以

萨尔茨吉特工厂对微量润滑 要初衷就是进行洁净生产 。 洁净 显著降低 。

生产线的其 中
系统技术的采用 始于 年代末 ， —

台 机
的工作环境对于员工来说百利而 总结道 ：

“

整体

当 时仅限铸件加工领域 ， 此后逐 床安装 了双通 无
一

害 ， 同 时 ， 洁净也意味着工 看来 ， 微量润滑系统使我们在降

渐从钢加工和祷件加工转 向铝加 作在机床旁 的员工无需穿戴特殊 低生产成本方面实现了重大突破 ，

工
， 在 年以前就使用微量润 的工作服和专用手套 。 没有油腻 并 以此收获 了显著的 经济效益 。

滑系统制造出 了首批简单的铝制 湿滑的地面 、 所有切屑都是干燥 在萨尔茨吉特工厂 ， 借助于微量

部件 ， 这也为 的研究工作 的 。 只需每隔 周对机床进行 润滑系统 ， 我们每加工
一个气缸

提供了经验基础 。

一次清洁就足够 了 ， 其次就是以 头所使用 的油质流体量大约会减
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少 ， 与湿式加工相 比 ， 加工

量 ， 并且最终可减少 的

排放量

必職械 技术部门

的销售经理 从其他

着眼点 出 发对微量润滑系统

点进行了补充 ： 微量润滑系统的 先生在机床库 自豪

主要任务就是有针对性地将适当
翻发展觀

润滑剂输送至切削刃 ， 期 间力求

将油量使用 降至最低 。 有时甚至 双通道系统可借助空气 的硬质材料涂层和经抛光的刀具

还可 以实现更好的表面质量。 由 将油膜沿刀具方 向输送 ， 并借助 表面便是应运而生 的解决方案 。

于在微量润滑系统中仅使用
“

新 阀 门 技术实现油量配给 。 以此可 许多知名 的刀具生产商都能够提

鲜
”

油 ， 而非循环 回 收 的 乳剂 ， 确保油量配给的精度高 ， 重复性 供相应的 刀具 。

因此就可以避免将切屑微粒输送 强 ， 且不受周 围环境波动的影响 。 机床 中 的排屑情况也应予以

至刀具 ， 从而可 以消 除 由 于
“

共 不管是小型刀具 ， 还是大型刀具 ， 密切关注 ， 因为加工仓的结构会

同切削
”

而导致的凹槽等缺陷 。 都能确保实现精确配给 。 双 影响排屑 的效果 。 如今 ， 现代化

通道系统的优势在于可选用 的油 的机床都 已针对干式加工进行过

用于 双 系统的 流量范围非常广泛 。 这项技术不 反复 的设计和 改进 。

“

单单将
一

微量 骨 受空气流量影响 ， 仅需借助阀 门 个开关从湿式改装成干式是不行

中的屑对屑换刀 进行配给 ， 除了配给精度高以外 ， 的 ，

”

解释道 ，

“

这里需要的

速度极快 ， 用 时仅为 。 但对 还可始终为那些需求量大的刀具 是专业技术 ， 同时需要员工具备极

其进行润滑也毫无问题 ， 双 供应足够的润滑油 ， 因此可确保 大的兴趣和意愿 ， 积极研究刀具断

通道系统可在 内将润滑剂直 工艺过程具备高度可靠性 。 裂的原因 ， 并对机床 、 刀具 、 油和

接输送至切削刃 。 由 于换刀过程 微量润滑系统进行优化 。 我们对相

中常常需要调整油量 以便适应 已 微量 闻滑系统 关的基本准则进行了定义 ， 并力争

变更的加工流程 ， 因此在换刀频 在使用微量润滑系统的过程 中应 在每个生产流程中认真遵守 。

”

繁的生产过程中 ， 双通道系 密切关注热量向部件传输的现象 。

统的优势一览无余 ， 即可在工作 为准确控制部件升温 ， 必须观察 艮努助力成功

过程中将油和空气集合在
一起 。 详尽的过程参数 ， 优化工序在气 对于微量润滑系统专家和 刀

缸头加工 中也非常重要 。 微量润 具专家 和他的员工

滑系统专家 说 ：

“

为 来讲 ， 微量润滑系统供应商所提供

德錢職髓 ’ 翅
、

深入 隨腿純錢秘 胃姚

量所有 的工艺步骤 ， 力求通过有 而必诺机械不仅仅是在微量润滑

针对性的流程控制体系改善部件 雜的 引人阶段负责对机床操

的生产品质 。 最终 ， 热量应该主 员提供咨询和培训服务 ， 专家级别

參》 要通过切屑排 出 ， 而不再通过冷 的员工同样也享有培训机会 。 当来

却剂 。 我们非常清楚各个工序里 自必诺机械的 从气

产 ；

‘ 、 热量向部件传输的情况 。

”

缸头制造的负责人 口

刀具系统的设计应与微量润 中听到 ：

“

所提供的培训

、
滑系统相匹配 。 由于切屑干燥且 非常棒 ， 整个合作非常成功 ， 联系

“

温度高 ， 因 此容屑槽也需要采用 人也周 到体贴 。

”

这样的评价 ， 他
屑 从

■■■■■■ 手中滑落 套合适的表面处理工艺 。 绝热 翻非常欣慰 。
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