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产品详情

?微量润滑(MQL)条件下深孔加工的断屑、排屑

深孔加工是在全封闭状态下进行的，系统的排屑通道较长，自行排屑困难，人们常常要在中途几次退出
钻头进行倒屑，因此其一般都借助外力来进行排屑，而及时排屑是深孔加工能否顺利进行的关键。深孔
加工通常使用循环切削液或高压油来进行排屑，加工时切削液或高压油连续冲刷切屑表面，镗孔微量润
滑加工，给切屑增加动量，帮助切屑断裂并把切屑排出。微量润滑(MQL)条件下深孔加工，采用压缩空
气进行排屑，加工时高速的压缩空气给切屑增加一部分动量，帮助切屑断裂并向外排出。在加工时，气
流对切屑的卷曲、折断及排出有一定的推进作用：首先，高压气流可协助切屑断裂；其次，气流加快切
屑向外排出速度。当切屑在高速气流作用下，切屑动量急剧增加，推着切屑迅速向外排出，由于空气的
密度小，渗透性强，在通过加工区时，不会占用排屑空间，较使用循环切削液切削工具排屑通道的有效
排放空间增大，并且气体的流动速度远远大于液体的流动速度，切屑在排出时的速度进一步加快，停留
在加工区的时间缩短，有效地减小了切屑堆积阻塞的发生机率，使切屑能更快更有效的向外排出。根据
资料显示，攻丝微量润滑加工，当气流压力和速度越大时，切屑排出速会越快，切屑的尺寸越小，越有
利于排屑。

微量润滑取代传统润滑

传统润滑是指在金属切削加工领域中广泛使用切削液冷却润滑的一种润滑方式，传统润滑有它本身的缺
陷，这样的方式浪费能源，影响环境，对操作工人的身体健康造成一定影响，因此大量使用切削液的方
式是不可持续的。微量润滑是一种新型润滑方式，不仅满足切削加工过程中对润滑的需求，还能使得工
件加工质量获得提升，并且无污染。微量润滑在保障润滑的同时起到减小摩擦、降低切削热的作用。微
量润滑油的用量一般仅为5～50ml/h（传统湿法切削的用量为20～100L/min）。可有效减小切削工具与工
件、切削工具与切屑之间的摩擦，防止粘结，延长切削工具寿命，提高加工件表面质量。MQL切削技术
大大降低了冷却液成本，使切削区域外的切削工具、工件和切屑保持干燥，改善了工作环境，避免了处
理废液的难题，应用优势明显，适用范围广阔。                  

作为新型的润滑方式，微量润滑正在逐渐取代传统的润滑方式，也得到了众多制造企业和相关人士的认



可，微量润滑对自然环境和操作工人的身心健康起到了重要保护作用。

 

高速切削是提高加工效率的主要途径，金属切削加工领域已经广泛应用。机床普遍开始使用高速电主轴
，转速在10000～60000r/min或者更高。由于高速加工时会使切削工具产生高压气幕及离心力，在这种情
况下使用传统的切削液大量浇注的润滑冷却形式就无法达到满意的效果。因此市场迫切需要既能有效润
滑又能良好冷却的润滑冷却方式。

MQL是利用压缩空气将微量的润滑油雾化成微米级的油滴喷射到切削区域的润滑方法。它能够减小切削
工具与切屑及工件之间的摩擦，防止积削瘤产生及延长切削工具的使用寿命，提高加工表面质量，这样
的润滑方式适用于钻、铣、车、锯等多种加工形式。

MQL技术兼具干式加工和湿式加工共同的优点：MQL能将润滑油的用量大幅度降低，节省润滑剂的成本
，所使用的可以自然降解的润滑剂不会对环境和加工人员造成伤害。与纯干式切削相比大大改善了润滑
和冷却的效果，大幅降低了切削工具的磨损，延长了使用寿命。

MQL有外喷型和内冷型两种形式。外喷型MQL应用简单，对机床的要求不大，微量润滑，其优点有：1
、产品简单经济，投入成本较低。2、润滑效果理想，特别适合车削、铣削加工设备的改造。缺点：当工
件尺寸变化较大时，喷嘴的位置需要调整。内冷型MQL是在机床内部输送微量润滑油雾，经过切削工具
内部通道直达切削区域参与润滑冷却。优点：油雾颗粒小，油量消耗低，加工效果好。

要充分发挥MQL的优势，降低运营成本，锯切微量润滑加工，改善环境和获得良好的切削加工性能的有
效统一，就需要对切削加工的工艺、切削工具及涂层、工件材料及MQL系统参数等要点综合分析，找到
契合点。多普赛可为您提供适合的解决方案。

镗孔微量润滑加工-微量润滑-北京培峰(查看)由北京培峰技术有限责任公司提供。行路致远，砥砺前行。
北京培峰技术有限责任公司（Weiliangrunhua.com）致力成为与您共赢、共生、共同前行的战略伙伴，更
矢志成为工业制品较具影响力的企业，与您一起飞跃，共同成功!
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