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产品详情

微量润滑加工助力提升切削速度

    切削工具切割金属是通过金属层的断裂实现的。金属层的断裂意味着外力破坏金属结构，同时
以热的形式释放金属内部能量。切削加工时，一方面切屑将裂点的热传递至切削工具表面，另一方面切
屑受弯曲应力的作用与切削工具挤压接触并相对快速运动产生摩擦热，综合原因使切削工具及金属表面
的温度迅速升高。切削加工过程中高热的固体金属遇切削液的急冷作用会急速冷化产生淬火效应，破坏
晶相结构，同时晶相里的分子错列增加，使金属变硬的同时亦使其变得易碎。当切削工具完成切割离开
工件时，高热的刀尖会与冷却液接触产生“淬火反应”使切削工具变硬及变得易碎，特别是带涂层切削
工具，影响切削工具寿命。由于淬火效应的强烈程度与温差成正比，而提高切削速度会使切削工具更高
温，更大温差产生的强淬火反应会更降低切削工具寿命。这也是切削速度越高切削工具寿命越短的原因
。

   微量润滑加工时，润滑剂以雾粒形式喷射至加工表面，不会产生急冷作用，也不会产生淬火效应，
而且，提高切削速度，工件的切削断裂点会提前出现，裂点热源将远离刀尖。由于热量全部集中在工件
及切屑上， 切削工具的热源只有和切屑接触点产生热传导及摩擦的小部分，提高切削速度会使屑片更为
弯曲并以更快速度离开工件及切削工具，有效减少屑片传导热能的时间。残留在工件上的高温能软化工
件表面，让切削工具更容易进行切割。所以，综合来说，微量润滑加工适合提高切削速度。

微量润滑加工铝合金材料

    铝合金加工中传统的润滑方式为浇注乳化液，但这种润滑方式不能解决铝合金加工中出现的粘
刀、加工表面质量不好等问题，同时乳化液还造成了环境污染、成本升高。基于铝合金加工特点，我们
可选取一种合适的润滑冷却方式优化铝合金的切削性能、提高加工速度和改善工件质量，降低成本和改



善生产加工环境。

   微量润滑技术是在压缩空气中混入微量的润滑油雾颗粒，取代金属切削加工时切削液的冷却和润滑
作用的一种技术，并且所使用的润滑剂为无毒、可降解的合成型润滑剂。微量润滑技术是绿色制造技术
，切削过程中高速的悬浮油微粒喷射至切削点，不仅增加了润滑剂的渗透性，提高了润滑效果，改善了
表面质量；润滑油的用量少（根据需要设置的喷嘴数量是决定消耗的主要因素），是切削液的万分之一
，优点是：降低润滑剂成本、被加工件干燥无需清洗工序、无需废液处理、改善加工环境等。

    微量润滑适用于铝合金材料的加工表现在以下几方面：

1.微量润滑更适合高速切削:其主要目的是通过压缩空气让金属切屑快速离开切削区域，尽量减少切屑上
的热量传递到切削工具和工件。而铝合金的导热性能好，适合高速切削，因此微量润滑更适用铝合金切
削。

2.微量润滑可降低粘刀现象:由于压缩空气的作用使得切屑迅速离开切削工具，同时对切削工具有吹扫作
用，使得粘刀现象不易出现。粘刀现象的消除使得切削工具的磨损降低，数控车床微量润滑加工，成本
降低，同时也提高了加工表面的质量。

3.微量润滑可有效改善加工时的环境，无乳化液排放，省去了乳化液购置及废液处理成本。

    齿轮滚切加工目前普遍使用切削油进行浇注式润滑，这样的润滑方式存在一些缺点：油品消耗
量大、操作环境恶劣、油雾弥漫于空气中、电能消耗大等。

    现在滚齿加工可以采用微量润滑的方式取代切削油的浇注式润滑。突出的优点是：节省运行成
本，油耗量低、改善工作环境，可提高加工效率。

    齿轮滚切加工微量润滑技术的特点:在油雾型微量润滑条件下实现高速加工确保切削工具的长寿
命，主要是因为超细油雾粒子有利于渗透至切削区域形成油膜，减少“工具-工件”和“工具-切屑”之
间的摩擦，起到抑制温升、降低工具磨损、防止粘连和提高工件加工质量和工具寿命的作用。油雾型微
量润滑时切削工具始终保持在稳定的切削温度区间，不会出现使用切削液时的反复热冲击作用，使切削
工具形成微小裂纹的机会减少，不会因为种种切削工具形成的微小裂纹导致崩刃、涂层剥离等现象，影
响工具寿命。由于微量润滑时的切削温度高于切削液润滑，微量润滑，因此切屑更易形成豆瓣屑和短屑
快速的离开切削区域，微量润滑加工曲轴油孔，切削热被大量带走。

    滚齿机床应用近似干切技术的思路：提高切削速度，缩短切削工具与被加工件的接触时间，让
切屑带走大量的切削热；再辅以微量润滑技术。

    在近似干切条件下的高速滚齿加工与干式切削相同，绝大部分切削热量主要由切屑迅速带走，
而传导给切削工具和工件的热量尽量减少。这样，有利于延长切削工具的寿命，微量润滑机械加工，使
工件的热膨胀减小。高速滚齿时，总会有少量的切削热被切削工具吸收，从目前的应用而言切削工具的
切削热在经过压缩空气的冷却后，散热效果明显，主要是因为滚齿过程中，参与切削的切削齿会不间断
的轮替，使得切削热集中在单个切削齿上的时间非常短暂。如此非常有利于微量润滑在滚齿切削加工中
的应用。而影响切削过程中切削温度及工件温度的因素主要是环境温度及工件的原始温度。

    微量润滑滚齿加工无论在齿形精度、齿向精度、公法线长度等验证齿轮加工精度的指标上都能
与切削油状态一致，到达工艺要求。



北京培峰(图)-微量润滑机械加工-微量润滑由北京培峰技术有限责任公司提供。北京培峰(图)-微量润滑
机械加工-微量润滑是北京培峰技术有限责任公司（Weiliangrunhua.com）今年全新升级推出的，以上图
片仅供参考，请您拨打本页面或图片上的联系电话，索取联系人：杨延冬。
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