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切削油液
在医疗器械中的应用

『疗植人制于人体来说至 龍合舰 不侧常肝

关重要 ， 每 姓产翻 植人餅或將手术腿 ， 姚 会

造的环节都关系着最终使用个体 适应性是其得到广泛应用 的主要

的安全。 同 时植人件往往使用难 關。 这些材料的难加工性在生

加工材料 ， 在这样的环境下如何 产成本 中 所 占 的 比例越来越大 ，

选择正确的切削油液 ， 在确保工 钛和钦合金在加工 中 ， 其较低的
福斯中国产品绎理 肖剑

件加工质量的同时 ， 能够确保使 热传导性常导致高温和刀具磨损 ，

用个体的安全 ？ 对于切削液厂商 低弹性模变易导致钛加工的严重

来说又将如何应对这种挑战 ， 开 偏差 ， 且易于刀具烧结 。 散热快 。 镁合金湿切的缺点是镁

发合适的产品给客户 ， 来提高客 因 此对于 加 工过程要 求必 与水反应产生氢气 （氧气 ） 爆燃 、

户竞争力 ？ 须达到 ： 加工刀具和夹具必须坚 镁溶解导致盐分增加 、 腐蚀 残留 、

随着发达国家人们对于延 长 硬 、 刀具必须锋利 、 铁加工件必 沉积在设备及切削液管路以及

寿命的期望越来越大 ， 植人体和 须充分得到冷却 ， 从而能散热并 值上升 。

医疗器械的需求量也随之而涨 。 避免钛尘 屑 高 温产生火 花 。 福 镁加工 中 使用 的冷却液应采

因为这些植入体可能会 留在人体 斯 的 冷却液是 为重 负荷 加 工开 用 合适的原材料 ， 可抗高镁溶解

内 年或者更长时间并受使用周 发 ， 在钬和钦合金的加工 中具有 性的乳化剂 ， 尽可能选择合适的

期的影响 ， 对于告知材料的需求 卓越的抗磨性能和极压性能 、 高 缓 冲 剂 来 避 免 上升 ， 使

也是越来越大 ， 这些材料可被应 润 滑性 、 高 乳 液 稳 定 性 、 出 色 用独特的防锈剂减少残 留 。 福斯

用于 内部和外层结构 。 高强度材 的 润湿和 冲洗性能 以及 长寿命 。 镁合

料得到大量应用 ， 如不锈钢 、 钴 如 水 溶 金加工水溶性产品 ， 具有很好的

合金 ， 钛合金和特殊陶瓷类等 。 性金属 加 工 液 ， 具有 良好 的 润 硬 水稳 定性 ；

所有 些材料都加工困难 ， 成本 滑与冷却性能 ， 耐高压达 特别适合用于镁合金加工的矿

高 。 （ 物基纯油性产品 以及

在零部件加工 中 ， 切削油液 低油雾纯油性切削油 ， 加工 合成脂基多用途切削油 ， 具有

具体具备了
一些功能 ， 包括 ： 冷 后工件具有极高的表面光洁度 ； 优异的 性能 。

却 ， 即降低温度 、 减少误差和降 】 高极压 ， 低油雾纯 在切屑形成的区域 ， 微量润

低材料应力 ； 润滑 ， 即降低摩擦 、 油性切削油 ， 可在一定程度上延 滑油逐渐被使用认可 ， 即使是难

得到更好的表面光洁度 、 提高加 长刀具使用 寿命 以及 加工材料 。 微量润滑油尤其适用

工速度 以及降低剪切力 ； 清洗从 合成脂基多功能油 ， 具有优异 于植入材料的钻孔加工或记忆性

孔和工作台 的铁屑 。 切削油液的 的加工性能 ， 也可用于液压系统 。 合金镍钛诺等拥有很强的粘附力

类型包括油基 ， 纯油型 （切削油 ） 镁相对于铝质量轻 了 的微量铣削加工 。 福斯的润滑产

和乳化型 （可溶油 、 乳化油 ） ； 水 具有 出 色的可加工性。 在加工 中 品可快速进行生物降解 、 气味微

基 ， 微乳型 （半合成液 、 微乳液 ） 切屑细 ， 可使刀具寿命较长 ， 易切 ， 弱 、 无残 留 、 具备优 良的刀具使

和合成型 （合成液 、 无油切削液 。 切速高 ， 表面质量好 ， 刀具磨损低 ， 用寿命 、 无毒且无水污染
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