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命空发动机零部件加工
与金属加工液的解决方案

肮空零部件金属加工液的正确选择与应用 ， 与加工工艺和刀具的匹配息息相关 。

文 杨晓 ，
天津泰伦特化学有限公司

年来 ， 随着航空发动机技术 高压、 高转速的恶劣环境下工作 。 和 自动化。 复合加工除了能够实现

的不断进步 ， 这些关键部件 这类零件材料大多采用高温合金 、 预警防错纠错功能 、 消除加工过程

的加工技术有了革命性的提升 。 从 粉末高温合金、 钛合金等难加工材 中的随机误差和增强操作系统的可

传统的过多依赖操作者经验和水平 料制造 ， 尺寸精度要求高 ， 技术条 靠性 ， 同时还能挖掘 出潜在的设备

的加工方式 ， 转 向车铣复合加工 、 件严格 ， 对零件表面质量 、 表面完 功能 ， 实现 自动对刀 、 在线测量和

全程序无干预数控加工 、 各类边缘 整性要求高 ， 其加工质量的高低直 自动加工补偿 ， 并能提高产品质量 、

自动成型加工和 自动光整加工等 自 接影响到发动机的使用寿命和安全 减少加工中间环节 、 实现单人多机

动化 、 集成化 、 精准化及抗疲劳制 可靠性 。 其 中 ， 金属加工液的正确 操作 、 提升生产效率 、 降低制造成

造的方向推进。 航空发动机 （图 选择与应用 ， 在航空发动机关键部 本和人员劳动强度 。

是飞机的心脏 ， 是决定飞机性能的 件加工的成品率方面 ， 在全寿命使
“

全程序无干预
”

复合加工工

最重要因素之
一

。 发动机中盘 、 轴 、 用 周期 内安全可靠的影响度方面 ， 艺要进行工艺流程的优化设计 ， 注

鼓筒 、 轴颈等零件均是发动机的核 对提高航空发动机整体的可靠性起 重快速编程以及程序的优化 。 避免

心转动部件和关键部件 ， 在高温 、 到了至关重要的作用 。 了 中途装夹切换过程 ， 有效地解决

需要特别说明的是 ， 航空零部 了 同
一

类零件的高效加工 。 如某薄

件金属加工液的正确选择与应用 ， 零件 ， 加工时极容易变形 ， 仅刀

与加工工艺和刀具的匹配息息相关 。 具就需要使用钻头 、 铣刀 、 铰刀 、

、
刀 、 反倒角刀等有几十把之多不

、

迪》

“

全程彦无干预
”

复合加工 同种类的刀具 。 操作者需手动调用

挪证加工质量的基础上 ， 数控程序数量多达 多个 ， 费时

高生产率和 自 动化程度是航空制 又易 出 错 。 运用
“

全程序无干预
”

造业发励总 目 标 。

“

全程序无干 复合加工 ， 只需按动 次按钮 ， 就

预
”

复合加工工艺 ： 是指加工过程 能完雌个零件的全过程加工 ， 充

中不需要人工干预 ， 从加工工序复 分发挥设备的功能 ， 提高加工效率

合到最终完成整个零件加工为 目 的 可达 ， 产品合格率高达 。

图 航空发动机 的复合 ， 目 标是实现高度的信息化
“

全程序无干预
”

复合加工要求合
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麵择刀具 ， 优化走刀路线 ， 在切 《 的飞机零部件制造商如 和双

削加工过程中能够及时断屑 ， 避免 的推广和应用 。 以切削复合加工 ■
加工中断 ， 实现高效率 、 高质翻 中 的超声振动切削为例 ， 该产品在

成本控制加工 。 航空难加工材料 、 难加工工序 （小

直径精密微深孔 、 攻螺纹 ） 加工中 ，

刀具的正确选择与应用 收到了很好的效果 。 超声振动切削

高效切削的关键技术是一系列 技术是
一

种新型的切削加工方法 ，

丨

高效刀具材料的正确选择与应用 ， 刀具 （或工件 ） 以适当的方向 、

包括对应的切削参数优化技术 问 定的频率細幅振动 ， 并改善其切

题 。 切削用刀具必须具备锋利的切 削功效的脉冲切削方法 。 在切削过

削角度 、 强壮的切削刃 口 、 醒的 程中 ， 刀具与工件周難的离开和

麵涂层和不同于 般材料的切肖 接触 ， 删速度的大小和方向处于

加工方法等有利于降低加工区域温 不断变化之 中 。 由于切削速度的变

度和快速散热的有效因素 。 用于航 化和加速度的出现 ， 使得超声振动

空发动机零部件加工主要切削的刀 切削具有优 良的工艺效果 ： 减小了 脆化试验 ， 高温应力腐蚀和荧光渗

具 ， 基本以进 口高性能切削刀具和 切削力与功率消耗 ； 减小了切削变 透等系列检测科 目 。 泰伦特化学公

非标专用刀具为主 。 形 ， 降低了切削温度 ； 能很好地消 荀 的 生物稳定型乳化切

在航空发动机零部件制造 中 ， 除切削加工 中的 自激振动 ； 可有效 削油 ， 在该版本的国际著名 的斯奈

多功能刀具扮演着重要的角色 。 多 提高加工精度 ， 降低零件加工表面 克玛航空发动机制造商的数月 期间

功能刀具是指用
一把刀具就能实现 粗糙度 ， 提高表面加工质量 。 在这 的测试中 ， 以其卓越的综合性能通

数把刀具才能实现的加工 ， 实现一 个过程 中 ， 提供的强大 过 了 的各项产品检测标

次安装完成多次走刀的要求 ， 有效 润滑性能和稳定性能 ， 可 以有效实 准 ， 纳入到该集团的全球采购供应

提高刀具的柔性化 。 对复杂零件的 现工件外型面的低成本 、 高效率大 链系统中 。

加工 ， 要求在一次装夹中进行多工 余量去除和成型加工 ， 有效地协助 泰伦特化学公司的 生

序的集 中 加工 ， 并淡化传统的车 、 解决难加工材料 、 特殊结构表面余 物稳定型乳化切削油的独特成功之

铣 、 镗 、 螺纹加工等不同切削工艺 量去除困难 ， 加工振动大 、 刀具损 处在于生物合成脂的应用 。 由于环境

的界限 。 耗大的难题 。 低温切削是指在切削 管理标准和加工工艺标准的要求 日

加工过程 中 ， 采用 发挥 益严格 ， 越来越多的行业客户都开

金属 液的正确选择与 的超低温冷却性能对冷却刀具或工 始要求在产品说明书和 中标

应用 件方面 ， 能够有效降低切削区温度 、 明可再生资源的部分 。 对产品 中的

天 津 泰 伦 特 化 学 有 限 公 司 减小刀具磨损 、 提高刀具使用寿命 、 所有组分 （基础油和添加剂 ） 要包括 ：

在 年计对高端制 提高生产效率 、 提高加工质量 、 降 可快速生物降解性 ， ；

造业 ， 特别是航空航天制造业的科 低加工成本 ， 特别适合于加工钦合 生物累积 ， 、 或

技发展趋势 ， 率先在本行业提出 了 金等难加工材料 。 生态毒性 ， 和 等

金属加工液的 四 个研发和生产方 随着航空航天零部件加工的专 要提供试验数据 。 并要求根据

向 ： 从一般型走向生物稳定型 ， 合 业化与匹配性要求的配套升级 ， 在 试验方法 进行 。 随着我国对

成油取代矿物油 ； 从低温冷却转向 版本的基础上 ， 环境保护政策的逐步实施和航空航

超低温冷却 ； 无公害环保产品标准 。 国 际各航空制造业巨头正在推进更 天制造业加工的飞速进步 ， 泰伦特

为此 ， 泰伦特化学公司于同年 月 加苛刻的产品认证的质量标准化体 化学公司的金属加工液产品正在高

推出 了代表金属加工液行业最前沿 系 。 例如 ， 欧洲空客公司就在 端制造业的许多客户 中得到 日 益广

的科技产 品—— 生物稳 年制订了 ——

内部版的产 泛的应用 ， 相信在未来 ， 会同有识

定型乳化切削油 （图 该产品首 品检测标准文件 ， 对包括金属加工 之士共同志同道合地推进 中国航空

先在法国赛峰集团的航空零部件加 液在内的诸多产品的使用 ， 均有相 航天事业 ， 能够为用 户提供更好的

工中得到应用 ， 然后得到全球各知 对应的检测标准和应用规定 ， 如氢 服各
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