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冷却润滑

精确的冷却喷射润滑

最佳冷却方式是接触到刀 片 。 因此 ， 集成冷却剂供应工具的使用 日益增多 。 专家预测 ， 冷却

策略将向微量润滑和高压冷却的趋势发展 。

文 Ｒ ｕ ｄ ｉ ｇ ｅ ｒ Ｋ ｒｏ ｈ

切削 加工方面 ， 冷却润滑油具有式和数量 。 据此可 以区分不 同 的生产观却润滑油 ， 以及处理和 清理工作成本都

不 同 的 目 标和 任务 ， 是真正 的多念 。 在传统湿式切削 中 ，
工具及工件全很昂贵 。

面手 ， 它们 可 以延长工具 的使用 寿命 、 部被冷却 润滑油 浸没 。 Ｃ ｈ ｒ ｉ ｓ ｔ ｏ ｆｆｅ ｌ 说 ：成本为 使 用 其他 润滑策 略提供 了

优化工件表面及切屑处理 ， 因 此在经济
“

这种 浸没冷却方式依 旧 是最常用 的选强有力 的主张 ， 如每加工一小时消耗标

切削加工中具有关键作用 。择 Ｐ ａｕ ｌＨ ｏ ｒｎ 执行委员会会员兼首席准剂 量为 ５
？

５ ０ ｍ ｌ 的微量润滑 （ＭＱ Ｌ ） 、

技术官 Ｍ ａｒｋｕ ｓＫａｎｎｗ ｉ ｓ ｃｈｅｒ 解释说 ，

“

那８ ０ ｂ ａ ｒ （
１ｂ ａ ｒ

＝

０ ． １ＭＰ ａ
） 的高压冷去 Ｐ及干

良好的冷却 ｝是高切削１ ）１ １１１精度是 因 为这种方法易于实施 ， 并且对工具 式切削 。
Ｋ ａｎ ｎｗ ｉ ｓｃｈｅ ｒ 给用户提出 了通用

欧 洲 哈 斯 自 动 化 公 司 总 经理 Ｊ ｅ ｎ和机械没有特殊要求 。

”

然而 ， 所使用 的建议 ：

“

少即是多 ： 在 目标 内冷却剂供给 ，

Ｔｈ ｉ ｎ ｇ 描述 了冷却剂的用途 ， 他说 ：

“

冷冷却润滑油能量需求高 ， 而且只有很小在有效冷却润滑和切屑处理两方面的收

却剂可 以迅速去 除加工点的热量 ， 以防部分真正可 以作用 到 刀片相 关点之上 。 益都很好 。

”

据 Ｎ ａｈ ｌ 称 ， 微量润滑切 削

工具或工件外层构造变形 ， 良好的冷却Ｇｒｏｂ
－Ｗｅｒｋｅ 的销售总监 Ｊｏｃｈｅｎ Ｎａｈ ｌ 指 出加工尤其适用于大批量生产 。 由于微量

还有利于提高切 削加工的精度 ， 从而提这种方法的 另
一

个缺点是对机械供给冷润滑切削技术无需
一

个冷却润滑系统 （供

高切削加工参数 。

”

Ｍ ｌ Ｉ ： 成 私 的 代 中 包 拈 冷却

剂 的供给 和 淸理 ， 以 及机械操作的 彳
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本 屮 ， 冷却 润 泔 汕 成 本 听 占 ｙ ｉ 分 比 ， 作
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满液冷雜Ｍ力常见

考虑满液冷却 的 充足理 由 不仅是冷

却剂本身 ， 还在于它在生产 中 的供给方图 １ 低温冷却 已经准备好推向市场 ： 带有 Ｃ０
２
技术的 Ｓｔａ ｒａ ｇ 铣床主轴

４４ＭＭ 现代制造
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给和清理 ） 、 可以降低能量消耗 （无需冷
ｆ

却液泵 ） 、 减少切 削 处理和 回 收 成本 ， ｗＭｐ
８ＢＷＢ－ ．＿，ｒｆｉＷＭ

ｊｆｔ能减少成本 。

冒
高＿备受欢迎 ＼Ｍｒ＾

｜１１＾^
在动力系统应用 中 ，

Ｇｒａ ｂ 决定转向 ＿ｕ＾ｍ＾
，

麵润 滑切削技术 。 根撤洲能量节约
１

的要求 ， 微量润滑技术在欧洲翻广泛

应用 。
碰 １ 说 ，

“
－些全球公司 已经制定

＿

■

『

国

了微量润滑技术标准 ， 亚洲和南美公司

几乎全部使用乳化液进行生产 。

”

他还估

计 ， 在动力 系统中 ， 满液冷却约 占 ６０％ ，

微量猶约 占 
３ ５％

。

高 压冷却 Ｒ 益 凸 Ｍ 其車要性 通过图 ２ 不再需要 ；令却 １蹄骨
＇

油 ： 只使用压缩空气定向穿过主轴工具 ， 到达切 肖？

高压冷却 ， 切屑通道不单是浸满冷却剂 ，

而是在切屑 和刀片之 间定 向供给高压冷却进行大批量生产 。 此外 ，
工人 自 身也没有考虑过工作

却润滑油 。

“

若冷却润滑油不可缺少 ， 则 Ｓ ｃ ｈ ａ ａ ｒ ｓ ｃｈｍ ｉｄｔ 表示 ， 目 前正在针对安全 问题 。 虽然可 以通过适当 的传感器

高压冷却与协作供应相结合必然有益
”

，

一

位航空客户开展三个具体项 目 ， 针对保证工人的人身安全 ， 而且主要客户也

Ｓ ａｎｄｖ ｉｋ 的经理 Ｃｈｒｉ ｓ ｔｏｆｆｅ ｌ 判断 ， 他还指由 Ｘ２ ０ＣＭ ３ 不锈钢 构成的涡轮叶片的切经常提出 该要求 ， 但是仍没有针对切削

出 高压和大流量并非 同步 ， 高压冷却的削 以及 Ｔ ｉ６４ 构件的涡轮增压器制造及切加 工 中 Ｃ０
２ 的 处理 问题提 出 相关政策 。

体积流量可能会很小 。 削 ， 处理相关问题 。 Ｓ ｃｈ ａ ａ ｒ ｓ ｃ ｈｍ ｉ ｄ ｔ 估计Ｗａ ｌ ｔ ｅ ｒ 公司的经理说 ：

“

如今 ， 我们正在

哈斯 目 前仍在记录 向 高压 内冷却增了涡轮叶片制造中投人使用 的最佳选择 ： 与终端客户 、 机械制造商 、 系统供应商 、

长的趋势 。 总经理 Ｔｈ ｉ ｎ
ｇ 说 ：

“

客户越来
“

根据最新研究成果 ， 低温冷却拥有巨大气体供应商及将处理工作地点安全和相

越意识 到这个选项 的高效优势 。

”

Ｈ ｏ ｒ ｎ的潜力 。 切削加工策略 、 机械概念 、 材料 、 关事宜的机构共同筹备
一

项团体项 目 。

”

首席技术官 Ｋａｎｎｗ ｉ ｓｃｈｅｒ 估计 ， 在机床加加工体积 、 数量及所用 工具系统特别适最 终 ， 依 旧 没有 可 用 的 Ｃ０
２ 技术

工应用 中 ， 大约 ２ ０％ 的机械有 ８ ０ ｂ ａ ｒ 的用于低温冷却 。

”

 处理不 同 的机械制 造商 问题 。 所有的客

高压系统 。 制造商不断生产带有 ８０ ｂ ａ ｒ 户都拥有 自 己的机械制造模式 ， 但并不

高压系统转 台 的新机械 ， 所 以高压系统Ｉ作安全依旧是未决 ０３题是所有 的机械 制 造商都拥有这项技术 。

会有上升趋势 。 目 前为止 ，
１ ５ ０ ｂ ａ ｒ

■

的更
“

在汽车工业 ， 我们也认识到 ， 如果Ｓ ｃｈ ａ ａ ｒｓｃｈｍ ｉ ｄｔ 说 ：

“

即使在许多情况下可

高压力仅选择性的用于特殊应用 中 。对低温冷却技术进行适当地切削加工策以进行改装 ， 但是通常会在新购器械时

略调整 ， 低温冷却技术的应用将有益于考虑 ＜：０
２ 技术 问题 。 改装可能需要额外

开始投人使用 温冷却提高特定零件的使用寿命 。

”

这些特定零 投入大约 ５ 万欧元的花费 。

”

如果使用冷却润滑油 ， 则可采用干式件可 以是结构零件 、 涡轮叶片及涡轮增

切削加工生产方法 ， 干式切削技术仅适用 压器 。 在材料方面 ， 可 以看到 Ｔ ｉＡ １ ６Ｖ４
、 生产商 须结合所有选顷

少量或不使用冷却空气的情况 。 哈斯提供马 氏体 、 奥 氏体不锈钢及高耐热钢铸件用 户可能会在几个冷却方式 中选择

了两种解决方案 ： 通过外部 自动压缩空气等钛合金有很大的潜力 。其一 ， 所以机械及工具制造商必须提供满

供给 ， 恒定的压缩空气定向流向切刀 以吹那 么 ， 为 何久 久未 能 投人使 用 ？足这些不同概念的解决方案 。 哈斯的经理

走切屑 。 或者也可以通过主轴供给空气 ，
Ｓ ｃｈａａｒｓｃｈｍ ｉ ｄｔ 说 ：

“

我认为困难在于缺乏Ｔｈ ｉ ｎ
ｇ 说 ：

“

机械制造商的挑战是用一种简

在这种情况下 ， 气流直接与高压和大体积勇于承担风险的精神 ， 致力于最终系列单的方式将用户的所有选项结合在一起 ，

流量
一

同穿过工具到切削刃 。 使用 凡 或发展的科学先驱 。 为此 ， 必须解决一两并为它们所付 出 的 金钱提供 出 良好的价

Ｃ０
２
进行低温冷却 已探讨多年 。 虽然这种个未决问题 。

”

Ｓ ｃｈａａｒ ｓ ｃｈｍ ｉｄｔ 还参考 Ｃ０
２值 。 对我们来说 ， 客户可以简单地将各种

方法有 巨大的优点 ， 在应用后公司生产率的发展进行举例 。 瓶装 ｃｏ
２ 对于大批量选项组合到

一起 ， 并且因为所有的解决方

可提高到 ７０％
， 使 用 寿命提高 到 １ ００％ 。生产或许不是长久之计 。

“

为此 ， 我们 已案是由哈斯 自动化公司开发制造 ， 所以整

但是 ， 目前依然没有终端客户使用低温冷准备联系相关的气体供应商 。

”

个系统的全面责任 由哈斯公司承相

４６ＭＭ 现代制造 ． Ｗ代金園 Ｄ Ｄ工２ ０ １ ５
－
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