資料Ａ  數字編號 8

烏克蘭科學院材料科學所

研磨加工用筆狀固體潤滑劑
烏克蘭科學院材料科學所 與 敖得薩科技生產公司「Spectechosnastka」共同合作研發出 研磨加工用之減磨「筆狀固體潤滑劑（KTS）」。 在“乾研磨”，或者是用砂輪（陶瓷結合劑，各種顆粒度、硬度、結構）上進行工具磨削時，使用KTS可以提高工作效率。KTS不但可以加快研磨程序，提高產能，同時改善被加工表面的品質，並減少研磨工具的消耗。

這種減磨潤滑劑可以預防研磨產物黏附在砂輪表面的情形，降低摩擦係數以及降低研磨區域散發的熱量，減少陶瓷結合劑的磨耗。KTS因為使用簡易，且通用性高，所以在很短的時間之內已經運用在各種研磨程序之中（請參見下表）。從測試跟實際應用的結果看來，KTS可以提高研磨產率約40～200％；增加研磨工具壽命1.5～6倍；大幅減少或完全消除燒灼的情形；降低加工表面的粗糙度1～2個等級；讓室內含塵量下降3～5倍，並減少噪音。

高效率使用KTS的範例

	工件，材料
	砂輪
	作業
	效率提升, %
	增加砂輪的工作壽命，次數
	附註

	稜柱形車刀—

鋼R6M5
	PP250(25(75

24A40PSM16K6B
	輪廓研磨
	150
	6
	

	陽模 Kh12M
	PP150(30(32

24A40PSM16K6B
	同上
	140
	2.6
	

	陽模 240(70

Kh12M
	PP200(20(32

25A32NST1K5
	同上
	170~200
	3
	可消除燒灼的形成

	陽模 DI-37 4Kh5MFS
	PP200(25(32

24A25PSM16K6B
	輪廓及

平面研磨
	150~170
	1.5~3
	

	螺絲錐 M22(1.5  R6M5
	IT100(10(20

24A25PSM16K6B
	正面磨削
	200
	2.5
	消除燒灼，

粗糙度降低

1個等級

	擴孔鑽 ( 20 R6M5
	ChK125(40(32

24A25PSM16K6B
	同上
	160
	2
	同上

	滾柱 R9K5
	AGC ( 16

75A16MT1K7
	內圓磨削

異形型鋼
	300
	4~6
	此數據於搪磨機（坐標磨床）上所得到

	機殼 ShKh15
	AGC ( 20

75A16NT1K7
	內圓磨削
	150~170
	2~3
	粗糙度降低

1～2等級

	板條 1Kh18N9T
	PP150(26(32

24A40PSM16K6B
	平面及

輪廓研磨
	200~250
	3
	粗糙度降低

1等級

	機殼，黃銅板，

杜拉鋁
	PP200(20(32

24A25PSM16K6B
	同上
	170~230
	2.5
	提高表面品質

，降低噪音


使用方法：砂輪修正之後，在工作旋轉速度下，將固體潤滑劑加在砂輪的切削表面之上。添加方式很簡單：只需稍微把KTS壓在砂輪上，隨著砂輪顏色的改變調整潤滑劑添加量及持續時間。至於砂輪表面固體潤滑劑的厚度，則應由具體工作條件與特性來決定。為了節省潤滑劑的耗量，必須讓KTS筆沿著軸旋轉，讓筆頭在磨耗的過程中維持錐體的形狀。過量地使用潤滑劑，從技術觀點看來並不合適（降低砂輪研磨能力），亦不合經濟效益。如果砂輪輪廓符合規定的形狀，而且在被加工表面沒有出現燒灼，就可以繼續添加潤滑劑而不須修正砂輪。

根據具體工作條件的不同，使用一根KTS筆可以達到10～20盧布的經濟效應。一根KTS筆價格是0.6～0.8盧布。

