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切削液

精准喷洒切削液
如果切削液没有被准确地喷洒到 刀 刃上 ， 再好的切削液也起不到作用 。 只有将切削液准确地输送到 目 的地 ， 才

能充分发挥作用 。 而传统的溢出冷却方法 已经不能满足 当今发展的趋势 。 所以 ， 越来越多的刀具带有集成的切削液

供给系统 。 按照专家预测 ， 未来切削液的发展战略是微量润滑和高压冷却 。
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削液的作用 是冷却 、 润滑并将金属
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的正确使用 可 以提高 刀具寿命 、 改善工
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这样描述说道 。售 哥

根据联邦统计局 的数据 ， 切 削 液 占图 １ 低温冷却位于发射空中 ：
Ｓ ｔ ａ ｒａ

ｇ 铣轴正在采用 Ｃ０
２
加工

总切削成本 的 ８％
￣

 １ ６％
， 其 中包括切削

液的供给 、 处理 以及机床运转 中 的费用 。

“

生产单件成本的切削液份额在很大程度单 ， 对刀具和机床无需特殊的要求 。

”

Ｐ ａｕ ｌ而且切屑 的请除率也非常高 。

取决于工件 、 材料和加 工方案 。

”

Ｓ ａ ｎ ｄ ｖ ｉ ｋＨｏ ｒｎ 公司的技术经理 Ｍ ａ ｒｋｕ ｓＫａｎｎｗ ｉ ｓ ｃｈｅ ｒ按照 Ｎａｈ ｌ 的说法 ， 由于其能耗成本低 ，

Ｃｏｒｏｍａｎ ｔ 德国有限公司 Ｋ ｌ ａｕ ｓ Ｃｈｒｉ ｓｔｏｆｆｅ ｌ 博解释说道 。 但是这种方法能耗高 ， 只有很微量润滑更适用于批量加工 。 其显著优点

士这样说道 ：

“

不可忽略的是 ， 在很多情况少的切削液能够到达刀刃的位置上 。
Ｇｒｏ ｂ

－是 ： 节省 了切削液处理设备 （供给和回收 ）

下其份额已经超出 了刀具成本的份额
”

。Ｗｅ ｒｋｅ 公司销售总裁 Ｊ ｏ ｃ ｈ ｅ ｎＮ ａｈ ｌ 还指 出 了时间 、 大幅降低能耗 （无需切削液泵 ） 和

另外的缺点 ：

“

机床冷却液的供给系统 、 净减少了切屑 回收及再处理的费用 。

传统的溢出冷却还在应用化处理和 回收处理的费用很高 。

”“

当然流程工艺的制定成本不菲 。

”

Ｇｒｏｂ

加工过程 中 只观察切 削液是不够的 ，从成本上考虑 ， 人们 要更 多地 采取总裁解释说 ，

“

由于热的产生 ， 必须要考虑

主要应看 到切 削 液是 以什么样 的形式和其他冷却方法 ， 如采用微量润滑 ， 只需要部分加工顺序 。

”

在微量润滑加工 中要考虑

到 达 加 工位置 的 剂量 。 不 同 的 应用 状况５
￣

５ 〇 １１１ １ 剂量 ， 从 ８０ ６３ １

＇

（
１ ５ ３ ！

＝

０ ． １ １＾＾＆
）其 因 流程而产生的热和对于环境的 影 响 ，

可选择 不 同 的 方法 ， 传统 的 湿 式 加 工过至 更 高 冷 却 压 力 以 及 干 式 加 工 法 。 还要考虑在机床上安装温度补偿设备 。

程 中 ， 刀具和工件被切 削 液覆盖 。

“

从直Ｋａｎｎｗ ｉ ｓ ｃｈｅ ｒ 的建议是更少就是更多 ， 因为

觉上我认 为这种溢 出 冷却法还在广 泛应 带有集成冷却液供给系统的刀具可 以有 目 精准高压冷却法需求上涨

用 。

”

Ｃｈｒ ｉ ｓ ｔｏｆｆｅ ｌ 推测说 。

“

因为这种方法简的地进行冷却 ， 不仅冷却和润滑效果好 ，在动力总成应用领域 ，
Ｇ ｒｏ ｂ 更加倾向
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于采用微量润滑加工法 。 由于在欧洲实施解决方案 。 第
一

种方案是在外部设置 自动涡轮压缩机 ， 涉及到材料 ， 在钛合金中 ， 如

节省能源的规程 ， 所以更多 的欧洲企业采压缩空气配送过程 中 ， 将
一

股稳定的压缩Ｔ ｉＡ １ ６Ｖ４
， 马氏体和奥 氏体不锈钢 以及耐高

用 了微量润滑加工法 。

“

国际上的部分企业空气流对准刀刃吹并将切屑吹走 。 第二种温钢铸件在应用方面都有很大的应用潜力 。

已经把微量润滑加工作为标准来实施 。 在方法是通过主轴将气流带人 。 这时通过刀但 是 为 什 么 在 转 换 实 施 中 停 滞 ，

亚洲地区几乎采用 的都是乳剂加工 ， 南美具产生的大流量和高压气流通过刀刃 。Ｓｃｈａａ ｒｓ ｃｈｍ ｉ ｄ ｔ 解释说 ：

“

我认为其障碍是从

地区也基本类似 ， 在动力总成领域 ， 溢 出多 少年 来 ， 人 们
一直在讨论着 低 温开发到最终系列成熟的工艺先驱者 ， 还缺

冷却 占有 ６０％ 的份额 ， 微量润滑 占有 ３ ５％冷却材料 ， 不是氮气就是二氧化碳 。 目 前少承担风险的准备 。

”

为 了 找 到解决方案 ，

的 比例 。

”

Ｎａｈｌ 估计 。Ｗａ ｌ ｔ ｅ ｒ 公司与 Ｓ ｔ ｒｍ ｇ 集团成为技术合作伙还要 回 答
一

个或者其他几个问题 。 举例说

越来越多的企业热衷倾向于高压冷却 。 伴 ， 共同开发 了Ｃ０ ２ 配方 。 尽管该配方具明 Ｃ ０
２ 的使 用 ， 在大批量加工 中 ， 将 Ｃ０

２

切屑 区域不是采用 简单冷却剂溢 出 ， 而是有很多优点 ， 据称可提高生产率达 ７０％
，从气瓶中导出还没有很好的解决方案 。

“

为

采 用 冷却润滑剂 ， 用高压在切屑和刀 刃之寿命提高至 １ 〇〇
°

／。 。 但是还没有客户最终在此我们 已经与相应的供货商进行接洽 ， 寻

间进行 目 标喷洒 。

“

如果冷却润滑剂不被放批量加工 中采用低温冷却方法 。

“

低温冷却求解决方案 。

”

弃的话 ， 高压冷却与有精准 的 目 标供给系在我们这里正处于实施初期 。

”

Ｗａ ｌ ｔｅ ｒ 公司尽管通过安装相应的传感器使工人安

统相组合 ， 显然有很多优点 。

”

Ｃ ｈ ｒ ｉ ｓ ｔ ｏ ｆｆｅ ｌ部门经理 Ｔｈｏｍａｓ Ｓｃｈａａｒｓｃｈｍ ｉｄｔ 先生说道 。全得到 了保证 。 但是
一些大的客户 ， 在切

这样判断说 。 他还指 出说 ， 高压冷却剂 的目 前 我 们 的 ３ 个 具 体 项 目 正 在 进削加工 中经常要求提供涉及 ＜：０
２
的安全规

流量在冷却过程 中会逐渐减少 ， 而不是
一

行 中 。 第 １ 个项 目 是 加 工 由 不锈 钢 材料程 ， 目 前我们还没有 。

“

现在我们正在计划

直需要很大流量 。 （
Ｘ２０Ｃ ｒ ｌ ３

） 制成的涡轮机叶片 ， 第 ２ 个是与最终 用 户 、 机床供应商 、 系统供应商 、

Ｈ ａ ａ ｓ 公司的发展趋势是越来越多地釆涡轮压缩机的加工 ， 第 ３ 个项 目 是为航空气体供货商和研究院所共同对于工作安全

用 内高压冷却法 。

“

用 户更注重选择具有高航天客户 加工有 Ｔ ｉ６４ 材料制 成 的结构件 。 性 的题 目 进行协调 并 制 定 出 有 关 安全规

经济性的冷却方案 。

”

Ｔ ｈ ｉ ｎｇ 说道 。 对于车Ｓ ｃ ｈ ａ ａ ｒ ｓ ｃｈｍ ｉ ｄ ｔ 非常看好涡轮机叶片项 目 的程 。

”

Ｗａ ｌｔｅ ｒ 公司经理说道 。

加工领域 ，
Ｈｏｒｎ 公司的 Ｋ ａ ｎ ｎｗ ｉ ｓ ｃ ｈ ｅ ｒ 预测加工 。 低温加工涡轮叶片具有非常大的应接着我们谈不 同机床生产商对于 Ｃ０

２

约有 ２０％ 的机床带有 ８０ ｂ ａ ｒ 高压系统 。 生用潜力 。 因为其加工工艺 、 机床方案 、 材料 、 的可使用性 。 每个用户拥有 自 己的机床种

产厂商提供的新机床 ， 通过转塔其压力将切削＊ ．
工件数量和刀具系统非常适合低类 ， 但是用 户不象机床生产商那样拥有工

大于 ８０ ｂ ａ ｒ
， 还有提高的趋势 。 至今为止温冷却加工 。 艺技术 。

“

Ｃ０
２
是否 可 以应用 到 旧 的机床

１ ５ ０ ｂａｒ 高压只限于特殊用途。上 ？ 还是主要应用 到新购置的机床上 ？ 这

工作安全性的问题有待澄清个问题还在讨论 中 。

”

Ｓ ｃ ｈ ａ ａ ｒ ｓ ｃ ｈｍ ｉ ｄ ｔ 说道 。

低温冷却正处于实施初期据行业专家的预测 ， 低温冷却更适用其改造的费用约为 ５ ０ ０００ 欧元 。

为了避免在冷却润滑剂 中使用添加物 ， 于航空工业和能源领域 。

“

我们也期待着汽对于低温冷却的项 目 ，
Ｇｒａ ｂ 公司同样

那么干式加工是最好的选择 。 干式加工的车工业在相应的加工领域使用 低温冷却技
一

已经在工厂 内做了试验 ， 并且生＞ 出 了
一

工作原理不是通过空气实现冷却 ， 就是完术 ， 因为它在提高寿命方面有着显著的优台样机 。
Ｎ ａｈ ｌ 总裁说 ：

“

目 前还没有 目标客

全放弃冷却 。 为此 Ｈ ａａ ｓ 公司 同时提供 ２ 个势 。

”

特殊部件以及其结构件 、 涡轮叶片和户 。 如果很多客户询价 ，
Ｇ ｒｏ ｂ 公司将会重

视生产低温冷却机
＇

床 。 至今为止的实验表

明 ， 低温冷却切削还没有显示 出 经济性的
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温冷却方齡切 削特殊材料 中 覆盖表面 ，

１


｜’
？

其不是我们臟待的 。

”

Ｔ 当 用 户在面临烦恼作选择时 ， 生产机

Ｉｆ

＇ 一

雜 力湖「家顯將Ｐ提供不 同 的解

＂ ：

１

＾决方案 。

“

对于生产厂商的要求是 ， 尽可能

地为操作者提供鮮的高性价 比的综合解

， ：决方案 。

”

Ｔｈ ｉｎｇ 
Ｈ ａａｓ 说道 ，

“

我们可以为客

户提供简单的各种不 同 的解决方案 ， 因 为

＆些＃决方案都是 由 Ｈ ａ ａ ｓ 自行研发和生产

图 ２ 无切削液也可以加工 ：
这里采用的是压缩空气

，
压缩空气通过主轴和刀具被送到刀刃上的 。 我们可以对整个系统负责 。

”

ｄａ

ｍｗ ． ｖｏｇｅ ｌ ． ｃｏｍ ． ｃｎ 孭代金雇邢工 ２ ０ １ ６ ０ ８
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