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MQL的技术优势及加工成本降低的思路

目前国内汽车零部件生产制造设备中已经使用MQL微量润滑技术有曲轴油孔专机、平衡机、主轴颈外圆
车、连杆及齿轮机床等。微量润滑技术在被机床制造商，最终用户普遍认可的同时，也面临着如何使微
量润滑技术充分发挥作用提高加工效率的问题。需要对机床设计、加工工艺、润滑机理等方面进行研讨
。

在切削加工条件不变的情况下，使用微量润滑技术降低加工成本的的思路是优化加工工艺路线：

（1）    加工程序及加工参数：切削工具路径、进给量、切削深度、切削速度。

（2）    切削工具：几何形状、材料、涂层技术。

（3）    装夹系统：装夹方式及效率、夹紧位置、夹紧精度、夹紧力。

（4）    被加工材料：毛坯状态、材料特性。

（5）    机床：机床转速。

加工任何工件都需要考虑如何降低加工成本，因此根据加工工艺优化路线的方法，先从实现的方面着手
，按照加工程序及加工参数、切削工具、装夹系统、被加工材料、机床的顺序调整优化。

?油雾润滑在车削加工中的应用

对油雾润滑的研究已有很长时间，油雾润滑技术在机械加工及冶金等领域也有广泛应用。

在车削加工中，高速与质量倍受关注。高速，超高速的切削加工，对润滑方式的要求也提出了新要求。



传统切削液的润滑方式由于环境差以及效率低等问题已经显得落后，以油雾润滑为代表的微量润滑正在
成为主流。同时油雾润滑应用在高速、超高速的加工中时也要求切削设备做一定的调整，以此来满足高
速加工的要求。

油雾润滑应用于车削加工既能够提高加工效率，也能提高被加工工件的表面质量。这种润滑方式就是在
切削过程中始终使得切削工具与工件的接触处有一层薄薄的油膜，微量润滑加工制造，用以降低切削摩
擦，减少热量产生。油雾润滑中的压缩空气辅助冷却和排屑，并将切削热量稳定在一定的范围之内，这
样一来，车刀的刀尖就不会有反复淬火的现象，从而使得车刀寿命得以延长。

1. 摘要：车削微量润滑既能够提高加工效率，微量润滑，也能提高被加工工件的表面光洁度。加工过程
中在工件表面喷上极薄的一层油雾降低摩擦，从而降低热量产生。

a) 工业应用油雾润滑已有很长的历史，将微量油雾润滑应用在金属切削加工中，当前已经在汽车零部件
生产领域应用较多，如，多普赛微量润滑装置，车削加工、曲轴油孔钻、滚齿加工、铣削加工。微量润
滑在金属切削加工中的作用如下：

b) 当前金属切削加工已经进入高速加工时代，效率+质量是企业最重视的，高速，超高速的切削加工，
要求润滑能形成可靠油膜，并降低切削热。传统切削液的润滑方式已经显得非常落后，将被微量润滑取
代。高速、超高速的加工就要求机床切削设备的各个参数逐渐提高，微量润滑绿色加工，实现高速加工
的要求。

c) 车床切削中主要的三因素是：背吃刀量、进给量、切削速度，这些参数的提高要求切削工具的耐用度
要高。因此，润滑就很关键，微量润滑就是将超细的油雾粒子在切削加工时高速喷射在切削区，在切削
区形成良好的润滑油膜，抑制摩擦热的产生，减小切削力。而传统润滑方式就不能在切削区形成可靠的
润滑油膜，反而会因为切削液对切削区工件形成热冲击，使切削工具产生热脆性，容易崩裂，影响切削
工具耐用度。微量润中压缩空气具有辅助冷却和排屑的作用，可将切削热量稳定在一定的范围之内，当
然润滑方式不是影响切削速度的因素，切削工具本身的材质性能也是重要的影响因素。

d) 车床主轴转速的提高，也要求切削工具性能得到相应的提高，微量润滑更适合这样的加工环境。车削
微量润滑既能够提高加工效率，也能提高被加工工件的表面质量。

e) 车削微量润滑与切削液润滑这两种润滑方式的对比分析中，可以得出微量润滑能提高切削速度和被加
工件的质量，是实现高速切削的理想润滑方式。
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