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前  言

  本标准按照 GB/T1.1—2009给出的规则起草。
本标准由全国绿色制造技术标准化技术委员会(SAC/TC337)提出并归口。
本标准主要起草单位:重庆大学、东莞市安默琳节能环保技术有限公司、宁波可瑞迪化油器有限公

司、中机生产力促进中心、重庆成田低温加工技术有限公司、北京航空航天大学、西华大学。
本标准主要起草人:高川云、张昌义、熊伟强、韩剑敏、奚道云、袁松梅、夏重。
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绿色制造 低温冷风切削 技术要求

1 范围

本标准规定了低温冷风切削一般要求、冷风制备及气源要求、技术要求和低温冷风切削的适用范

围等。
本标准适用于金属材料及非金属材料的低温冷风切削。

2 规范性引用文件

下列文件对于本文件的应用是必不可少的。凡是注日期的引用文件,仅注日期的版本适用于本文

件。凡是不注日期的引用文件,其最新版本(包括所有的修改单)适用于本文件。

GB/T31210.1 绿色制造 亚干式切削 第1部分:通用技术要求

GB/T31210.2 绿色制造 亚干式切削 第2部分:微量润滑系统技术要求

3 术语和定义

GB/T31210.1、GB/T31210.2界定的以及下列术语和定义适用于本文件。

3.1
低温冷风切削 cryogeniccoldaircutting
借助于一定技术方法,将0℃以下的低温气流或混入微量润滑剂的低温气流射入切削区,实施冷

却、润滑或保护的切削技术。
注:一般包括干式低温冷风切削、低温微量润滑切削、干式低温保护气切削、冷风冷冻切削等。

3.2
干式低温冷风切削 drycryogeniccoldaircutting
借助于一定技术方法,将低温空气流射入切削区,对切削区实施冷却的切削技术。

3.3
干式低温保护气切削 drycryogeniccuttingwithshieldinggas
借助于一定技术方法,将低温保护气流射入切削区,对切削区实施冷却和保护的切削技术。

3.4
冷风冷冻切削 coldairfreezingcutting
借助于一定技术方法,将低于0℃的低温气流射入低温工件的切削区,维持工件冷冻状态,进行低

温切削的技术。

4 一般要求

4.1 低温冷风切削应符合GB/T31210.1和GB/T31210.2的相关要求。

4.2 实施低温冷风切削时,应严格执行相关安全操作规程。

4.3 低温冷风切削加工结束后,应及时对被加工零件、刀具及相关工位器具实施防锈处理。低温冷风

切削机床应具有相应的防霜、防湿、防锈、清洁和排屑措施。
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