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切削液 刀具

钛工件的高效加工
任何一种体育用车都无法与摩托赛车的功率相比 。 为 了使摩托车的动力性能更佳 ， 摩托车生产厂

家不断完善对钛工件的加工 ， 以达到更佳效果 。 为此 ， 刀具生产厂家和切削液生产商开始共同探索对

高韧性金属件进行高效切削加工的方法 。

文 和

点 的 红 灯 熄 灭 ， 赛车的结构件必须具有超高质量 。 具和切削液进行特种结合 ， 以使对

的摩托车开足 赛车生产厂家 面临着这 钛质工件的切削加工效益更高 ， 效

马力呼啸而出 。 运动员
一边加大油门 样的挑战 ，

一方面要提高赛车的刚 率更佳 。 这项合作已经初见成效 。

一

边调整着 自 己的重心 ， 飞驰疾驶 。 性 ， 另
一

方面又要尽可能降低结构 钛材料强度高且比重极小 ， 因

在起动后 摩托车的速度便达到 的重量。 因为在这样高强度的运动 此最适合用 来制造摩托车 的零部

了 ， 在起动 后 ， 摩托车 中 ， 赛车的重量对比赛结果的影响 件 ， 釆用 这样的结构件 ， 赛车 的

将以 的车速行驶 。 这就是 至关重要 ， 赛车制造厂家不可避免 重量会更轻 ， 速度会更快 。 但是 ，

摩托车的行车效率。 的要考虑使用钛结构件来减轻重量 。 选择钛质结构件就会涉及到
一个

在 公 司 和 关键 问题 ： 轻金属材质的工件切

振动缩短刀具寿命 公司的
一

个共同研究项 目 中 ， 削加 工难度大 ， 因 此必须找到对

在摩托车手进行严格训练时 ， 研究人员致力于在切削加工中将刀 钦质结构件的最佳切削加工方式 。
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工中刀具与切削液正确结合使用 的

重要性以及它们之间关系 。

公司的专家认为 ： 切削

液对切削加工具有决定性的作用 。

为 了使用户理解切削液对加工

的重要作用 ， 公司

在总部所在地瑞士

设立了
一

个占地面积 。 的切削

、 液技术 中心 ， 在该技术中心 ， 人们

一方面为客户进行切削加工试验 ，

另
一

方面在此试验

公司的删液产品 。 因为删液是

由各种不同的添加剂组成 ， 该公司

按照添加剂名称的字母顺序试验微
图 公司的试验刀具

且 ， ，

量化学添加物 。

在与 公司合作进行的试

在此方面 ， 公司的客户常表 验中 ， 公司选择了

示 ： 在加工钬质工件和铬镍合金 种切 削液产品和一些市场上的 同

工件时 ， 刀 具 的使 用 寿命短 。 其 类产品 。 此外 ， 还选择了不同的回

原 因 是 ， 在对钦质工件进行切 削 转式刀具进行试验 。 几个月 之后 ，

加 工时会产生振动 ， 从而缩短 了 试验结果表明 ， 选择何种切削液对

刀具的使用寿命 。 刀具的使用 寿命具有至关重要的影

为此 ， 公司认为 ， 在加 响 。 令双方感到吃惊的是 ， 在难加

工钕质工件时 ， 正确使用切削液能 工材料的加工中 ， 所选择的切削液

够有效解决刀具的使用寿命降低和 对刀具使用寿命的影响更大 。 研究

磨损 问题 （ 图 。 具体 来说 ， 在 人员设想 ： 选择正确的 回转式刀具

刀具与切削液结合使用 的最佳方法 会对延长刀具的使用 寿命起到重要

中 ， 首先要降低阻尼或完全抑制振 作用 。

一

系列的试验表明 ， 在加工

动 。 要做到这
一点 ， 适合使用专用 条件极端恶劣的情况下 ， 不同的试

的 回转刀片 ， 回转刀片的刀刃磨损 验刀具对其使用寿命造成影响的 因

均匀且程度小 。 要达到这样的效果 ， 素总共多达 种 。

必须在切削加工 中有针对性的结合

使用切削液 ， 既要能够达到理想的 正确的切翔 液

刀具冷却润滑效果 ， 又要将刀具的 首 够提高刀具使用寿命

摩擦降至最低 。 迄今为止 ， 人们在 一

系 列 的 试 验 结 果 令 人 吃

这方面的研究很少 ， 因此这项合作 惊 。 根据试验结果 ， 研究人员 建

研究根本无章可循 。 议人们在进行铁工件切削加工时

将 公司生产 的

切削液对加工作用非凡 冷却润滑剂与

公 的
一

项 公 司 生 产 的 型 回

问卷调查结果表明 ： 在购置新的加 转 刀 片 （ 图 结合 使 用 。 采 用

工装置时 ， 人们认为正确选择刀具 所建议 的切削液和 回 转刀 片 ， 对

和切削液仅仅是
一个次要因素 。 可 钛工件进行了深度为 的

想 而知 ， 人们 也会低估在切 削 加 个镗孔加工试验 ， 在切 削速度为

易格
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图 刀具材料对刀具磨损的影响

的情况下 ， 会导致回转 为 。 图表中的红色曲线表示
、

■ ■

刀片的麵减少 。 材质 具的删鮮变化趋

图 中 给 出 的对 比 曲 线 ， 显 势 ， 蓝色曲线则表示 公司生

示出 了切削液对回转刀片磨损的影 产的 材质 型刀具的

响 ， 试验的过程参数也同样证明 了 切削效率变化趋势 。

这一点 。 在相同的钛工件镗孔加工 试验结果表明 ： 切削液对刀片

条件下 ，还对使用 蓝 使用寿命的影响很大 ， 在理想状况

色 ） 与市场上的同类切削液 （红色 ） 下 ， 刀 片 的使用 寿命能够延长

作了对比试验 。 倍 。 采用 回转刀片几乎对刀片使用

图 中 给 出 了 不 同 材质 回 转 寿命起着巨大的影响 ： 在采用相同

刀片结合使用浓度为 的 切削液的条件下 ， 回转刀片的使用

切削液 ， 刀片磨损情况的试验 寿命延长 了 倍 。 因 此 ， 这
一

系

结果 。 试验是对 材质的 舰验得出的结论是 ： 钕工件切削 ■
工件进行 孔径为 和 加工 的最佳组合是 公面生

的 镗 加 工 ， 机 床 进 给 速 度 为 产的 型回转刀片结合使用

主轴每转的切削效率 切削液 。


