
技术前沿
ＩＦｅａ ｔｕ ｒｅｓ

ＭＱＬ

微量润滑技术为加工流程瘦身

加 工过程中 ， 儿乎所有元器件郤必须经历费吋费 力的淸沽步骤 ， 这儿 乎令所竹Ｗ介系统制造

商为之苦恼 。 唯有如此 ， 切削过稈屮所产生的 叻坍才能被淸现 ｆ净 。 ＩＷ 巾于 Ｈ前研发出 ／微 狗

滑技术 ， 闪此 ， 这个步骤则完全 吋被竹去 。
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设备是
一

个薄弱环节 。 由于在对开 门装图 １ 处于工作状态的两套螺纹加工设备 ， 在采用 ＭＱＬ 润滑系统之后 ， 刀具的使用寿命可以提高 ７００％

置的锌压铸外壳的攻螺纹过程 中 ， 以往

所采用 的冷却润滑乳化液会把细切屑冲

洗到部件里面 ， 因此对部件的彻底清洗间环节 ， 以前需要计划 出 ２ 天时间 。 由从提高生产效率和维护用 户 利益角 度出

是必需的 ， 否则细切屑将会影响到开门此也必须规划 出较大的 中 间储库来 。 仅发 ， 公司也想大幅缩短生产循环时间 。
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站构成 了整个生产流程 中 的薄弱环节 。 装置部门处于此环节中的部件的价值就略 。 在最初的干式加工试验 中 ， 原本使
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进行 了协调 ， 结果显示 ， 这种方式可 以

显著提高刀具的使用寿命 。Ｖ ． ．
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图 ３ 环形加工设备对螺纹进行水平 （ 在后部工位上 ） 和垂直的加工 。 后

一

个工位可以根据需要采用

一款四轴加工设备进行作业 ，
这样便可接纳比较灵活的喷嘴
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为 了避免两班作业时停机现象的发

生 ， 在达到 １ ４００００ 道螺纹时即对刀具进

行预防性的更换 。 对于闭合系统专家来《 部件清洗环节得 以取消 （ 而 以往和储存面积同时缩减
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是 ， 他现在也可以实施新的生产结构了 。？ 该生产线可以与现有的 Ｋａｎｂａｎ 系省出时间用于对其他部件的处理上 ；

这是因为新的生产设备已经不再从储库里统相连接 ， 由此可以把处于生产环节 中＊部件储存和搬运的费用显著降低 。

取件 ， 而是直接与生产前后端相链接 。 通的部件数量从原来的 ３ ２０００ 件减少到现只要 Ｋ ｉ ｅｎｚ ｌｅ 先生把这些优势与不足

过对试验项 目 的分析 ， 很好地得出新工艺在的 ４０００ 件 ；２５００ 欧元的加装投资成本作 比较的话 ，

对生产流程可以产生积极效果的结论 ：《 通过这种改变 ， 可以将库存价值企业就不难看出选用 ＭＱＬ 系统的决定是

十分正确的 。 设备的运行费用也非常低 ：
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图 ２ 经过改装的环形加工设备底部为 Ｓ ｔｅ ｉｄ ｌｅ 公司 Ｌｕ ｂ ｒ ｉｍａ ｔＬ６０ 型 ＭＱＬ 装置 ， 由于采用了这种装置 ，

相互协调的程度 ， 并且每个产品都可以在

每个产品可以在 ２４ｈ 内制造完成２４ｈ 内加工完成了 。 Ｃ２３
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