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内容概要

切削液是金属切削加工过程中需要应用到的一类工艺用油（液），切削液在制造业中的应用十分广泛
。
《金属切削液：选择、配制、使用与管理（第2版）》结合金属切削加工的新要求以及切削液相关的
新技术，全面介绍了金属切削液的种类与组成、性能与评价、选择与应用、配制与管理等内容，结合
实例说明了切削液常见问题、产生原因与防止对策。
内容源于作者多年的实践经验，指导性、应用性强。
《金属切削液：选择、配制、使用与管理（第2版）》可供从事金属切削力口工的管理人员、技术人
员以及生产工人阅读，也可供金属力口工专业的师生参考。
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刘镇昌，济南库伦特科技有限公司技术总监。
毕业于华中科技大学，工学博士，原山东大学教授、博士生导师。
现任全国绿色制造技术标准化技术委员会委员。
长期致力于切削液技术、绿色制造与清洁加工技术、切削磨削基本理论与新技术等领域的研究和实践
。
曾担任全国高校机电类专业教学指导委员会委员、中国机械工程学会切削专业委员会委员、国务院学
位委员会学科通讯评审专家、国家自然科学基金通讯评审专家、美国机械工程师学会高级会员、日本
机械学会和精密工学会会员，主持承担过国家级、省部级研究课题三十余项，获省部级科技进步奖3
项、发明专利2项、实用新型专利4项，出版著译作和高校教材7部，发表科研论文百余篇。
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章节摘录

版权页：   插图：   3.2.4 有色金属及其合金 3.2.4.1 铝及铝合金 （1）铝及铝合金的种类 ①纯铝 纯铝为银
白色金属，密度2. 7g／cm3，熔点660℃，具有面心立方晶格，无同素异晶转变，导电性、导热性好，
在大气中易生成致密的Al2O3膜从而阻止进一步氧化。
但不耐酸、碱、盐的腐蚀。
 ②铝合金 铝合金分为变形铝合金和铸造铝合金。
变形铝合金可分为防锈铝合金、硬铝合金、超硬铝合金、锻铝合金等4类；铸造铝合金主要有铝硅合
金、铝铜合金、铝镁合金等（牌号和成分参见GB/T 3190-1996和GB/T 16475-1996）。
 （2）铝及铝合金的切削加工性和对切削液的适应性 ①切削加工性 纯铝强度低（σb=80～100MPa）、
硬度低（20HBS）、塑性大（延伸率50％），适合于塑性成形加工，但切削加工时变形强化倾向大，
易粘刀，很难切出光洁的已加工表面。
与钢材相比，铝合金强度和硬度低，切削力小，导热性好，可以使用较高的切削速度。
其相对加工性一般大于3.0。
但由于铝合金质软，塑性大，切削时易粘刀，在刀具上形成积屑瘤，高速切削时可能在刀刃上产生熔
焊现象，使刀具丧失切削能力，并影响加工精度和表面粗糙度。
此外，铝合金的热胀系数大，切削热容易引起工件热变形，降低加工精度。
特别需要提及的是，在发动机零件制造中被广泛应用的高硅铝合金尤其是过共晶高硅铝合金的切削加
工性很差，这是因为高硅铝合金的基体是粗大的、一次析出的硅结晶体，其显微硬度很高，切削时它
们像砂轮一样摩擦刀具，使刀具快速磨损，当硅含量增加到17％～23％时，对刀具的磨损更为严重；
此外，在切削过共晶硅铝合金铸件时，在刀尖上常会产生积屑瘤，其高频率的生长与脱离往往使加工
表面粗糙度增大。
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编辑推荐

《金属切削液:选择、配制、使用与管理(第2版)》：切削液是金属切削加工过程中需要应用到的一类
工艺用油(液)，切削液在制造业中的应用十分广泛。
《金属切削液:选择、配制、使用与管理》结合金属切削加工的新要求以及切削液相关的新技术，全面
介绍了金属切削液的种类与组成、性能与评价、选择与应用、配制与管理等内容，结合实例说明了切
削液常见问题、产生原因与防止对策。
内容源于作者多年的实践经验，指导性、应用性强。
  本书可供从事金属切削力口工的管理人员、技术人员以及生产工人阅读，也可供金属力口工专业的
师生参考。
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