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代时 ， 发明 了喷吸钻 ， 采 两根

所产生■的精度 相 同 的管道提供冷纖和排 屑 ，

形成文丘里效应 。 世纪七八十

射赃了车肖 加工石油

具綠时 ， 細 了糊冷的快换工

具系统 ， 这种冷却方式后来成为

了 的组成部分 。 采用这种刀

冷却液 具雜后 ， 机床制造厂马上涵跟
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进 ， 在所生产的机床上使用 ，
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▽衣 大规模地研发高压射流助推车床 。

助推车床的
一

项重要研究成

果是切削部位的温度 比预期的要

几十年来 ， 冷却液在金属切削中一直发挥着重要作用 ， 其主要用于切削区 低得多 。 年代末 ， 优化 射

域零件的散热。 过去 ， 如果冷却不良 ， 很快就会出现断刀现象 ， 而如今 ， 由于 流在车削钬合金和 等

现代刀具材料的热硬度大 ，

一般的加工作业并不依赖冷却液 ， 所以干式加工通常 金属时的断屑 以及延长刀具寿命

是一种较好的替代方案 。 方面的研发在不断推进 。

山 特维 克可 乐 满 在超高压

冷却液方面的研发成 果 形成 了

文 理念。 这种理念还是基于

技术 ， 因为它是

机床接 口 中唯一从技术上可达到

如此高密封的冷却液 ， 且对机床

加工
一些要求很髙的材料 、 由 于切削部位浸人冷却液的深度 接 口 的功能和稳定性无任何影响 。

内 圆车削 的排屑 以及在某 不高 ， 在高温区域冷却液蒸发 ， 冷 它还是唯
一能采用 四个通道和 四

些工序 中 需要保持热稳定性时 ， 却效果不十分明显 ， 所以使用冷却 股射流的系统 。

为了降低温度 ， 冷却液仍然发挥 液弊大于利 。 在很多铣削工序 中 ， 如今 ， 机床 的高压冷却条件

着至关重要的作用 。 现在 ， 高压 冷却液最初还被认为有副作用 ， 因 发生 了 很大的变化。 大约 的

冷却 （ 作为
一

种提高生产 为持续的刀片吃刀增加 广热量的 车床冷却液压力为 而几

效率的手段 ， 被广泛应用于不 同 变化 ， 这导致了切削刃材料的温度 乎所有的多任务机床都采用

的卷屑效果中 。 波动和磨损加快。 在加工过程中和 技术 ， 机床冷却压力水平呈 明显

为 了 适应较高 温度 的要求 ， 加工后 ， 冷却液在降低零件上积聚 上升的趋势 。 还可用于方杆

硬质合金刀具的发展使刀具的硬 的热量方面发挥了更大的作用 ， 这 刀具 在实际工作中 ，无任何障碍 。

度大幅度提高 ， 从而获得更大的金 意味着零件可保持更加稳定的温 在这种背景下 ， 为了适应更

属去除率和更长的刀具使用寿命 。 度和外形尺寸水平 。 加广泛的应用和更多机床的需求 ，
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作为标准刀具编程的
一

部分 ， 为 的系列范围和应用优

势提供补充 ， 开发 刀具便成了顺理成章的事情 。 山特维

克可乐满已经开餅触了 款刀難序 ， 棚鮮 ， 主要用

于最大冷職励为 醉床 。 但是 ， 用于外醉削和 内

孔车削的 标准方案 ， 对只采用低压冷却液的机床

来说 ， 也很有优势。 刀具采用 固定喷嘴技术 ， 喷出高速的

平行层流職 ， 可麵雕 片驗冷職隨 。 所产生舰

的精度和特性使得这种技术与众不同 ， 无需任何设置 。

当机床冷却液压力大于或等于 时 ， 工具系统

的优势将餓得腿職。 鮮卩狐力舰 ， 辟娜縣

列刀具有爾作用 ， 但还是不能发挥 出全部潜力 如今 ，

‘

■

于对刀片槽形进行了新的研究 ， 进 步改善了冷却效果 ， 提

高了应用跳 的可驗 。

完全酬難术包括专脑可转位刀片 ， 开发这种刀片

的 目 的是充分利用带有高压冷職的车床 。 专 门开发的刀片

上的断屑棚聽经删 麵 ， 无论题行巾等辭腿

精车时 ， 雌麵样紙 槽職计能
“

幢
”

冷職雌 ，

形成最有效的液压楔。 这种技术延长了刀具的使用寿命 ， 力口
、

大了对切屑形成的控制 ， 性能无与伦 比 ， 它不仅可以用于车

削延展性非常大的金属 、 不锈钢和超合金 ， 而且在车削广泛
；

使励不诱钢方面 ， 还具有独特优势 。 ：

在开发过翻实關他舰 巾 ， 膽驗术能碰功 ■

細铁合金与所使腿冷却液有关 ， 冷却液应脑成熟 ，

能賴好 。 在铣削 时 ， 鳩 丨 服

突显综合优势 。 因此 ， 已成为当今众多采用旋转刀具的 圓
机床的标准配置 ， 这是对钛合金零件的径向铣削优化的潜在

资源 。

在研发 的过程中 ， 设计了专门用于钛合金

铣削的先进的可转位刀片 、 长刃铣刀以及冷却液通道和喷嘴 ，

为每片刀片提供 效应 。 由于多个刀片沿着铣刀形成径向 ■ ；

刃 口 ， 冷却液喷嘴在定位时 ， 能够确保最优化的效果 。 在无

需使用铣刀的整个轴 向深度的情况下 ， 可以使用塞子代替喷

嘴 ， 这样可以避免不必要的空喷射而浪费冷却液压力 。 供应

适量的冷却液是 的
一

个重要考虑因素 ， 特别是采用大量

喷嘴和长刃铣刀时 更应仔细考虑 。 因此 ，为了根据机床类型 、

切削参数 、 轴向切深和刀具特性 ， 提供喷嘴射流的最佳数据 ，

我们开发了专门的流量和压力计算器 。

各种验证试验和应用表明 ， 这种技术大大加快了难加工

材料的切瞧度 ， 刀具的使用 寿命延长 半以上 。 还有 个

主要的好处是改善了切屑控制 ， 消除了加工区域和翻舰

的许多 问题 。 山特维克可乐满拥有几十年利用 射流进行

加工的经验 ， 并且 已经得到 了广泛的应用 ， 而不仅仅局限于

难以加工的材料。
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