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冷却润滑剂

冷却润滑剂
可使刀具使用寿命延长 ６００％

Ｍ过把冷却润沿剂史换为基于新
一

代原材料的疏水增冷却润滑剂 ， 可以使刀具在加 Ｉ ：粘密部

件时的寿命从 ５ ００ 件提《到 ３ ０００ 件 。 此外 ， 切ｗ破碎状况 也可以得到改善 。
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ｕ ｔ ｅ 冷却润翻在提高生产率和刀具使用
Ｊ

寿命 ， 以及棚足用 户 日 益账的需求方 ］

面，要的作用 。ＩＩ
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从難 向纖和不ｍｉｍ
镑钢 的转换是

一

个艰难的工艺过程 。 为图 １ 以新一代原材料为基础的疏水型冷却润滑剂可以使润滑油嘴加工镗刀的使用寿命延长 ６００％

了有效地利 用 新的生产设备和冷却润滑

剂 ， 公司员工必须接受继续培训 。
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公司为很多行业生产部等 ） 制造厂商 Ｇ ｒ ｏ ｈ ｅ 公司 ， 它 便 是
一

准 ， 规定在卫生设施 中 不得采用 含铅的

件 ， 包括液压部件 、 汽车制造零部件和个重要的客户 。材料 。 而 Ｓ ｕｎ ｄｗ ｉ ｇ ｅ
ｒ 公司必须制造多种

调控技术部件等 。 然而其销售额 中大约 多样的金属元件产品 ， 因此该企业通过

有 ６ ０％ 来 自 于卫生行业 。 欧洲最大 的 选择冷却浪 Ｉ滑齐！｜的双重対 战引 用 新的 ＣＮＣ 技术和更广 泛 的材料品

厨 卫配 件 （ 如 厨房水 龙 头 和卫浴系 统 ２ ０ １ １ 年德国开始实施新的饮用 水标种 ， 来适应不断变化的市场要求 。 在冷
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却润滑剂方面 ， 还需要克服
一些挑战 。

加工设备依据 ｉ ｓ ｏ 标准的要求 ， 采

用
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种常规的疏水冷却麵剂 ， 由 ２ ０ｍ
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的 中央储液罐进行配送 。
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旦額加工＾．

钢材部件的订单 ， 则使用 另
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种冷却润馨 楚歷 Ｉ
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滑剂 。 为 了对冷却 润滑剂进行更换 ， 需
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要将设备停机 。 雜时会雜
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即 中央储液罐麵冷却麵剂可能会受

到新的切削油的污染 ， 从而导致所加工

的黄铜部件受到 染 色而变黑 。 这种降低

刀具使用 寿命和部件表面质量可能变差
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的双重挑战便成为
一个 问题 。

为 了 实 现 产 品 替 换 可 能 性 ， 该

公 司 两 位 股 东 联 系 到 其 润 滑 剂 的 供我们在这种特殊的不锈钢镗刀上使用 冷设备在加工 ３ ０００ 个工件过程中几乎无需

应 商 即 Ｃ ａ ｓ ｔ ｒ ｏ ｌ 的 合 作 伙 伴 Ｏ ｒｏ ｓ ｏ ｌ却润滑剂 时 ， 我们可 以在 刀具的有效使再停机 ？

Ｍ ｉ ｎ ｅ ｒａ ｌ ｓ 丨 ｖ ｅｒｔｒ ｉ ｅ ｂ 公司 。 该油品供应商推用 寿命 内 把 产量 从 ５００ 个工件提 升 到
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运行成本较低

种冷却润滑剂基于新
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代 的原材料 ， ＃触属加工过程 中所产生 的金属ｓ加工质量不打折扣

专 门 用 于解决与常规矿物油和新
一

代原留物 即切屑 的处理 ， 也是一个令人困扰通过采用 Ｐ ｅ ｒ ｆｏ ｒｍ ａ ｎ ｃ ｅＢ ｉ ｏＮＣＬ ｉ ｔ ｅ

材料产 品相关 的在实际工作 中所遇到 的的 问题 。 这个 问题会对刀具的效用 性造冷却润滑剂 ， 刀具 的运行时间 延长 ， 其

问题 。 成困扰 ， 而对于 Ｓ ｕｎ ｄｗ ｉ ｇ ｅ ｒ 公司所采用加工服务时间缩短 ， 这又可带来其他优

在 Ｐ ｅ ｒ ｆｏ ｒｍ ａ ｎｃ ｅＢ ｉ ｏＮＣＬ ｉ ｔｅ 评价阶的 ＣＮＣ 多 轴机床来说尤 为如此 。 纷纷势 ， 例如与 以往所检测 的 产品相 比 ， 现

段的初期 ，
Ｐ ａ ｕ 丨 就对该产品 印象深刻 。 扬扬的长切屑和经常呈螺旋状的切屑 会在可 以降低产 品加工延迟概率 ， 同时也

“

我们 马上感觉到 刀具几乎没有磨损 。

”

对机床设备的能力产生很大的不 良影响 。 减少 了所需的操作步骤 。 通过采 用疏水

他解释说 。 事实上 ， 评价结果令人 印象冷却润滑剂必须具备对切屑进行可靠清型冷却润滑剂 ， 同样也可避免掉润滑剂

深 刻 ， 用 于在 １ ． ４ ３ ０ １ 不锈钢 材质上镗理的能力 。
Ｐ ａ ｕ ｌ 很想找到一种产生较短受到其他杂质污染的 危险 ， 这有助于所

削 ８ ０ ｍｍ 深 孔的 润 滑油 嘴镗 刀 的 使 用切 屑 的途径 。 借助于新 的冷却润滑 剂 ， 加工的工件保持 良好的表面质量 。 此外 ，

寿命可延 长 ６０ ０％ 以上 。
Ｐ ａ ｕ ｌ 说道 ：
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当金属切屑的破断状况得到 了改善 ， 机床Ｐ ｅｒｆｏ ｒｍ ａｎｃ ｅＢ ｉ ｏ ＮＣＬ ｉ ｔｅ 冷却润滑剂还可

以使公面里的所有 １ ６０ 名 员工摆脱 以往

所使用冷却润滑剂的难闻 气味 ， 这种新

獅 的冷却润滑議雾化性能很低 。
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ｔｌ意。 试验麵得很顺利 ， 我们也获得 了

图 ２ 通过采用 Ｐｅｒｆｏ ｒｍ ａ ｎ ｃ ｅ Ｂ ｉｏ ＮＣ Ｌ ｉ ｔｅ 冷却润滑剂 ， 金属切屑的破断状况得到明显改善很专业的支持 。

”

ＧＨ３

ｍｗ ． ｖｏ
ｇｅ ｌ ． ｃｏｍ ． ｃ ｎ ｉＢ ＩｔＳｍ ｉ ｌ ｌ ；２０ １ ６

－

０ ５
．

ＭＭ 现代制造６ ５


