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自动切削液在普通钻床和攻丝机上的
设计和应用

四川九洲电器集团有限责任公司 (绵阳621000) 王鹏游洪建

普通刀具在钻床和攻丝机批量加工过程中，对

于不锈钢和其他脆硬材料，加工钻头直径小于5 mm，

丝锥小于M5的孑L和螺纹，刀具寿命往往不长，需要

频繁更换刀具，主要表现为退火、折断以及切削刃

磨损严重。

刀具寿命直接影响生产效率。经过分析，造成

刀具寿命不长的原因很多，诸如进给量、刀具材料

和刀具刃磨角度等。还有更重要的一点就是切削液，

采用合适的切削液往往可以缓解其他因素的产生，

延长刀具寿命。切削液的作用有3种：清洗、冷却和

润滑，然而普通钻床和攻丝机只能通过手动对刀具

进行清洗、冷却和润滑，生产效率不高。是否可以

在钻床和攻丝机上设计自动切削液的浇注，一直是

我们关心和讨论的问题。

1．设计前常用方法及分析

常用方法有两种：①使用普通材料刀具钻削或

攻螺纹时，在旁边放置小油桶和油刷，边加工边用

油刷沾油对刀具进行清理、润滑和冷却(见图1)。

②采用合金刀具，无需切削液。

使用油刷的优点是清理、润滑时相对灵活，可
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巴)LB一6000油雾切削液能实现较好的表面质量。

(4)在刀具仍安装在机床上时和测量性切削后，

进行精镗刀具直径的最终调整。

生产实际表明，通过以上方法，铝合金纵梁的

咖30H7、表面粗糙度值R。=1．6斗m、深度为150 mm

的孔全部加工合格，有效地保证了铝合金纵梁的加

工质量，提高了加T效率。MW
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根据实际情况进行处理，适合小批量或单件生产。

缺点是生产效率不高且容易遗漏，造成浪费。对于

M5以下的攻螺纹，没有加到润滑液的孑L在攻螺纹时

丝锥容易折断、堵塞，是传统的加T_方式。
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采用合金刀具的优点是硬度高、高温承受能力

强、生产效率高，无需切削液。缺点是生产成本高，

由于钣金零件中孔的尺寸大小繁多，需求量大，而

且合金钻头脆性大，细长孑L加丁容易折断。如果是

合金丝锥盲孔加T时丝锥折断，则断屑不易取出，

零件报废风险提高。

2．自动切削液设计方案和思路

方案(1)：改进油刷对刀具上油。针对钻床和

攻丝机的特点，我们找来了

软管和油刷(见图2)，用软

管一端缠住油刷，另一端将

其固定在铁块上，油刷沾上

油，需要时把油刷移动到刀

具上，润滑冷却完毕后离

开。反复调试，效果都不太

理想，切削液容易四处飞

溅，还需不停地上油，不能

实现自动化。



方案(2)：更换思路，对刀具进行“输液”。医

院给病人输液，液体是通过输液袋总管，再通过液

体管将液体流向病人身体内。是否也可以给刀具来

一个“输液”?于是我们找来了输液袋和注射器，像

给病人输液一样把油装进输液袋然后挂在高处(见

图3)，用支架支撑固定液体流向，使切削液可以直

接流到刀具上或工件孑L内，液体的流速可以通过调

节阀来控制，果然这样做的效果非常好，每一滴液

体刚好落在被加T孔内，基本符合我们对自动切削

液的设计初衷。
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3．生产中的使用效果

图4所示为加T零件。零件材料为lCrl8Ni9Ti，

加T工艺是在已有孔的板面后点焊一块2 mm厚的不

锈钢进行加固，然后再把孑L钻通。原来采用肥皂水

利用小刷对T件表面加切削液，现在我们采用新办

法对零件进行加T，为此专门设计了一输液支架

(见图5)，支架的活动支撑臂可以上下移动和倾斜，

方便切削液适应钻台高度和位置的调整，还在钻台

下面设置了一回收池，方便对液体进行回收再利用。

图4
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图5

1．钻床2．支架3．液体袋4．活动支臂

5．支座6．回收池7．钻台8．零件

9．钻头10．主轴11．调节阀

钻床主轴转速为l 400 r／min，刀具材料为

w18C14V，钻头刃磨为薄板群钻，匀速进给。使用

新方法后，通过和原方法对比，新方法加工速度比

原方法提高l倍，每一滴液体都会被充分利用，切削

液的用量减少。以往一把刀具只能加工200个孔，现

在可以加_T 400个孔左右，出乎我们的意料。MW
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： 本单位生产硬质合金滚压工具已有30余年历史。：- ’

’滚压加工厂泛运用于机械加工、液压、重型机械等行7

．业，是一种对机械零件表面进行光整和强化的工艺，．

：它利用硬质合金滚轮对工件表面施加压力，使其表面：
。产生塑性变形，达到修整表面微观几何形状、降低表。

．面粗糙度值的目的，同日寸可提高表面硬度。滚压后，÷

：使零件表面粗糙度值从R。=6．3～1．6肛m降低到尺。=：
+0．8～0．1斗m，实现以滚代磨。本单位还可根据用户要：

·求，生产、加工各类异型硬质合金制品及硬质合金；
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。靖江市城北合力滚压技术服务部(原囝营靖江汽车修’
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