切削液及切削加工概述

A切削液概述

A1 润滑油三种基本机械理论

1．液动润滑：

    两金属活动面不会直接接触（分离）

2．界面润滑：

    两活动面的油膜厚度，接近或小于金属表面粗度。

3．极压润滑：

  使用能产一高融点薄膜的添加剂－－－硫氯，而与金属表面产一化学反应，防止金属表面的磨损与融合。

A2介面润滑添加剂

1．非化学活性（极性添加剂）

    脂肪酸．酯．醇．胺

    表面加工必须良好

    分布渗透性佳

2．化学活性的（极压添加剂）

    硫化或氯化的碳氢物质

    对重型加工．高进化率及难加工材质之作业而言是必须的。

A3 水与油之物理特性比较

	
	水
	油

	比热
	4.2
	1.9

	热传导体
	0.6
	0.1

	蒸发热
	2.3
	0.2


水的吸热能力为油的三倍

水的热传导系数为油的6倍

水的蒸发为油的十倍

A4油性切削油

油性切削油－－－粘度的选择及极压添加剂的应用非常重要

1．低粘度油－－－渗透性及冷却性能加较佳

2．高粘度油－－－润滑性较佳

3．极压添加剂－－－硫磷．氯．产生无机膜（可增加高温切削时的润滑性）

4．极性添加剂－－－脂肪酸．合成脂类应用在中轻负荷加工之润滑。

5．润滑作用温度

合成酯 常温－200℃

氯 150－450℃

磷 300－700℃

    硫 500－1000℃

A5水性切削液分类

1．乳化切削液

    含较多的油脂，润滑性佳，冷却性较差。

2．半合成切削液

    含油量低，乳化安定性高，兼具乳化切削液，全合成切削液之优点润滑冷却性都较佳。

3．全合成切削液

     由水溶性化合物组成，不含油，润滑性较差，冷却性极佳，主要用于研磨加工。

A6切削液的四大功能：

1．润滑

2．冷却

3．防锈

4．排屑

A7切削液的管理

1．油性

 防止水份或漏渍渗入油槽，避免切屑与泥渣的累积

2．水性

浓度的控制

pH值的管理

菌数的控制

B切削工具与金属工件分析

B1切削工具

	工具材质
	可容许之切削温度（℃）
	可能的切削速度（米／分）

	工具钢
	约300
	约30

	高速钢
	约600
	约50

	碳化钨
	约800
	约300

	涂钛之碳化钨
	
	最高到500

	氧化陶瓷和钻石
	约1000
	最高到1000


B2工件金属机械加工性之等级

铝      300－－1500

铜    200－－600

碳钢    40－－70

铸铁    50－－80

不锈钢  25－－45

机械加工性分级，数目越大，越易加工

B3金属工件分类

1．铸铁

2．球墨铸铁

3．钢

4．不锈钢等

5．钛合金

6．铝及合金

7．铜及合金

8．镁及镁合金

C不同切削加工的切削液的选择

C1金属加工液的一般选择原则

高负荷，低速度加工－－需要更好的润滑性

低负荷，高速度加工－－需要更好的冷却性

油性金属加工液－－－适于重负荷或精密加工

乳化液－－－适于中轻负荷或初级加工

半合成－－－适于中轻负荷, 轻负荷或磨削加工

全合成－－－适于轻负荷或磨削加工

C2机械加工对润滑性和冷却性的要求

高润滑需求（越高越好）有：

1．拉削

2．攻牙

3．滚齿

4．切齿

5．钻孔

6．铣削

高冷却需求：

      车削

       锯

       搪磨

      研磨

C3决定使用何种切削液的其它参考条件

1．机器类型：

    车床．磨床．CNC．M／C．铣床．刨床

2．工作中切削液注意事项：

    油性：注意添加

    水性：浓度．pH值．杂油污染．细菌含量

3．经济性：

      降低成本

4．卫生：

    注意工厂的卫生条件

5作业人员的接受性

    皮肤过敏，味道问题

