
S矿
一

型切削液对机床漆膜的影响
六二一所 切削液题 目组

一 箭 合、 尺勺 1习 二
、

试验部分

在机械加工过程中
,

恰当地选用 切削液能

有效地降低加工成本
,

提高加工件表面质量
。

随着机
‘

加工工艺的发展
,

不仅要求切削液具有

较好的润滑
、

冷却
、

清洗和防锈性能
。

而且还

应满足节约能源和环保卫生等方面的要求
。

但

是
,

目前国内广泛使用的乳化型切削液尚不能

满足这些要求
。

国外从七十年代开始研制 和发

展了一种新型切削液
—

化学型无 油 水 基 透

明切削液
。

国内于 七十年代末期也 开 始 了 对

这种新型切削液的研制和发展
, 卜

现 已 投 放 市

场
。

我所研制的 sT一型水基 透明切削液由表

面活性济口
、

防锈剂
、

润滑剂和其它添加剂组成
,

性能优 良
,

并于 1 9 82 年初开始在北京
、

兰州
、

哈尔滨
、

江西
、

广东
、

福建
、

天津等地区的儿

十个工厂试用
,

情况 良好
,

并一致认为
:

该切

削液可以代替乳化切削油
、

机油
、

柴油等多种

工业用油
;
按照不同的稀释浓度

,

可用于磨床

(平磨
、

内外圆磨
、

无心磨 )
、

瑜磨
、

车
、

铣
、

刨
、

钻
、

拉削及线切割加工等
;
还适用于铸铁

、

钢
、

铜
、

铝等多种金属加工
,

无毒和使用周 期

长等优点
。

但 S T 一型切削液对某些机床的漆

膜影响较重
,

尤其是对苹果绿
、

浅天蓝两种颜

色的磁漆
,

在使用该切削液时
,

漆膜逐渐变成

深黄色直至最后脱落
。

我们针对这个间题
,

做

了一些工作
。

本文通过对 S T 一型 切削 液影响机床漆膜

试验的分析
,

初步找 出影响漆膜变色或脱落的

原因并
「

提出解决的措施
。

1
.

金属试片

5 0 只 z o o m m 的马口铁皮 (去掉锡层 )
。

2
.

试片准备

试片用 1 8 0 #

砂纸打磨
,

去掉锡层
,

然后分

别在汽油
、

工业酒精内各清洗两次
,

清洗时用

摄子夹脱脂棉进行擦洗
,

其后用热风吹干
,

放

入干燥器中备用
。

3
.

油漆样品的选用

本着经济
、

实用 (能常温固化 )
,

货源充

足
,

原料立足于 国内等项原则
,

选用 了目前机

床常用的几种油漆如硝基磁漆
、

油基磁漆
、

过

氯 乙烯磁漆以及目前国内外的新品种如氨基磁

漆 (美国 )
、

聚氨酷磁漆
、

氯化聚丙烯磁漆等

六种油漆
,

进行了在常温和50 ℃下的实际浸泡

试验
。

4
.

涂漆工艺

(l) 油基漆 (苹果绿色 )

将按 2 准备好的试片先喷两次土红色油基

底漆
,

干燥一昼夜
,

再喷两次苹果绿面漆
,

干

燥一昼夜
。

(2 )硝基磁漆 ( 天蓝色 )

将按 2 准备好的试片先喷两次土红色油基

底漆
,

干燥一昼夜
,

再喷两次天蓝色硝基磁漆
,

干燥一昼夜
。

(3 )氨基滋漆 (黑色
,

美国产 )

将按 2 准备好的试片先喷一次氨基磁漆
,

常温干燥 30 分钟
,

再喷第二次
,

干燥一昼夜
。

(4 )过氯乙烯磁漆 (浅灰色 )

将按 2 准备好的试片先刷涂一次过氯乙烯



磁漆
,

千燥30 分钟
,

再涂第二次
,

干燥一昼夜
。

息T一 1切削液 1份加5份蒸馏水
;

(5 )氯化聚丙烯磁漆 S T一 2 切削液1份加5 份蒸馏水
。

将按 2 准备好的试片先刷涂一次氯化聚丙 (2 )方法

烯磁漆
,

干燥30 分钟
,

再涂第二次
,

干燥一昼 将配制好的试验溶液3 00 m l
,

装入 5 00 m l的

夜
。

烧杯中
,

再放入涂漆的试片
,

每个烧杯内放一

(6 )聚氨醋磁漆 ( 5 0 1一 3 ) 片
,

使试片的一半浸入试验液
,

一半露在空气

将按 2 准备好的试片先刷涂一 次 聚 氨 醋 中
,

以作对比
。

磁漆
,

干燥30 分钟
,

再涂第二次
,

干 燥 一 昼 将上述烧杯 分成两部分
,

一部分放置在室

夜
。

温下观察
,

另一部分烧杯放置在 50 ℃下观察
。

5
.

试验方法 6
.

试验结果

(l) 试验条件 S T一 1
、

S T一2 两种试验液对六种漆膜的

试验温度
:

常温和 50 ℃ ;
影响

,

结果见表 1
、

2
。

试验溶液的配制
:

从表 1
、

2得 出
:

表 1 在常温下切削液对漆膜的影响试验结果
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表 2 在50 ℃下切削液对漆膜的影响试验结果
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表示试验前后外观无变化
。

(:[ ) 氨基磁漆耐切削液性能最好
,

其次是

聚氨酚磁漆
,

它们试验前后变化不大
;
氯化聚

丙烯破膝
,

过氯乙烯磁漆则变色稍重
,

甚至产

生气斌 龟裂
;
硝基磁漆

,

李由基磁漆最差
,

时

间不长
,

就起皮脱落
。

( 2 ) 两种切削液对漆膜影响的程度
,

ST 一正

略重于S T 一 2
。

( 3) 温度对漆膜 的影响较大
,

但在不同温

度下对漆膜影响的规律基 本一致
。

如 油 基 漆

膜
,

在 50 ℃下浸泡三天部分脱落
;

在常温下
,

三个月才开始脱落
。

两种撮度对漆膜的影响由 坏到 好的顺序

为
:

油基漆一硝基漆一过氯乙烯漆一氯化聚丙

烯漆一聚氨醋漆一氨基漆
。

三
、

讨 论

( l) 氨基磁漆耐切削液性能极优
,

在 50 ℃

下浸泡两个月基本上没有变化
,

但该漆是美国

进 口 的
,

价格贵
,

所以实用价值受到一定影响
。

(2 ) 聚氨醋磁漆耐切削液性能仅次于氨基

磁漆
,

在50 ℃下浸泡两个月变化不大 ( 轻微变

色 ), 但该漆价钱较贵
.

(3 ) 油基和硝基漆膜不耐此种类型的切削



液
、
所以使用这类切削液的机床最好不用这两

种油漆
。

(4 ) 过氯 乙烯磁漆和氯化聚丙烯磁漆耐这

类切削液虽不如氨基磁漆
,

但远远优于油基漆

和硝基漆
,

且价格低廉又是室温干燥 的
,

所以

具有一定的推广价值
。

从北京第一机床厂 的使用经验来看
,

氯化

聚丙烯磁漆比过氯 乙烯 磁 漆 更 具有一定的优

点
。

(z ) 成本较低 (见表 3 )

表 3 X 53 K 立式铣床补漆经济成本对 比

一石一盲一甲膺豪花豪青扁磁薪露赢蘸
.
’

单价 (元 / 公斤 )

材料消耗(公斤/ 台)

材料成本 (元 / 台)

工时 (小时/ 台 )

6
。

0 0

5 (喷二遍 )

3 0
。

OD

4 4

4
。

5 0

1 0 (喷四遍 )

4 5
。

0 0

5 6 (需打光腊 )

从表 3 可以看出
,

氯化聚丙烯磁漆与过氯

乙烯外用磁漆相比
,

其材料成本降低了33 肠
,

节省工时21 肠左右
。

(2 ) 该漆漆膜丰满
,

光亮度好
,

有较好的

耐候性
、

耐化学腐蚀性
,

其遮盖力
,

外观装饰性

能比硝基磁漆及过氯 乙烯磁漆有较大的改善
。

此外
,

从表 1
、

2 也可以看出该漆耐切削液

性能优于过氯乙烯磁漆
。

四
、

给 论

1
、

磨床涂天蓝色硝基磁漆
,

在常温下不耐

S T 一 l 切削液
。

2
、

线切割数控机床
,

涂苹果绿油基磁漆
,

在常温下不耐S T 一 1 切削液
。

3
、

建议改用价廉物美 的氯化聚丙烯磁漆或

其它性能优越的磁漆
,

如常温固化伪聚氨酷磁

漆等
。

* 司) *
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应严格控制有关冶金因素
,

尤其是对电渣重熔

的4 0 C r N IM o A 之类的合金结构钢更为重要
。

2
.

对于电渣重熔的 40 C r N IM o A 这 类合

金结构钢
,

在不引起过热的情况下
,

最好采用高

温加热
、

高温始锻
、

高温停锻
,

以便使A IN的

充分固溶
,

从而防止A IN的析出
;
并在锻造和

热处理后进行快速冷却
,

抑制A IN在高温区以

粗晶析出
,

然后在最终热处理 前
,

在 8 60 ℃正

火和 6 5 0 ℃高温回火处理时缓慢加热
,

促使A IN

以细小质点析出
,

以改善奥 氏体本质晶粒度
,

并最终获得细晶粒
。

3. 在未完全掌握电渣重熔的40 C r N IM o A

之类的合金结构钢规律的情况下
,

建议工厂器

材部门预先准备材料
,

使锻工车间在生产之前

有一个试锻的周期
,

便于在锻造生产前通过试

锻来检验本质晶粒度
,

然后采用适宜的加热温

度和相应的工艺措施
,

以免整批锻件本质晶粒

度不合格
。

我们认为在 目前条件下这样做可 以

避免成批质量问题的出现
,

有利于生产
,

航空工业部第二次金属中气体分析

专业交流会在西安召开

根据上次会议决定
,

航空工业部第二次金属中气

体分析专业交流会于 19 8 3年 1 1月 14 日至 20 日在西安红

旗机械厂召开
。

参加会议 的有 24 个单位
、

32 名代表
。

会议共收到报告 14 篇
。

会上对金属中气体分析的

常用方法一 库伦分析法
、

色谱分析法和红外线吸收法

作了重点讲解和介绍
。

会议期间
,

参观了红旗机械厂引

进的美国L E C O 公司的气体分析仪器现场运行
。

分组

进行了讨论
,

大家认为自上 次会议以后六年来
,

我部

金属中气体分析工作有了较快的发展
,

提出随着航空

工业的发展
,

各级领导应支援使那些条件困难的单位
,

尽快开展工作
。

加强技术人员的培训
,

充分利用现有设

备条件
,

提高分析水平
,

有针对性的开展技术攻关
,

为满足科研
、

生产急需
、

提高业务水平作出努力
。

代表们对今后工作提出了很好的意见
,

并请有关

部门重视
,

作好下列工作
:

举办金属中气体分析学习

班
;
探索钦合金中氮的脉冲加热法测定的途径 ; 钦中

测氢的表层影响规律等
,

并落实 了下次会议的组织单

位和时间
。

(张克顺 )


