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水 基 石 墨 润 滑 剂 试 验 总 结

山东南墅石墨矿研究所 长春第一汽车制造厂

摘 要

发展 了一种模锻用水基石 墨润滑剂
。

经试验及现场生产使用证明
,

在 一

℃温度范围内讨模具有好 的拈附性和润滑性
。

水基石
、

墨润 滑剂的应 用
,

提高 了模具

寿命
,

节约二分之一 的模具用 钢
,

使锻件成本下降
。

前 言

模锻是一种重要的加工方法
,

很多零件都使用模锻方法成型
。

随着锻压技术
、

模锻工艺

的不断革新
,

新材料的广泛使用
,

锻造工业机械化自动化的不断发展
,

过去绝大多数锻造厂

所使用的重油
、

食盐水
、

锯末等做模锻润滑材料明显地感到已不适应生产的需要
,

因此
,

要

求必须有一种能适应机械化自动化发展灼折型润滑材料
。

发展和应用新型润滑材料
,

是模锻工艺中不可忽视的环节
,

模锻润滑是比较复杂的综合

性的技术问题
。

因此模具润滑不能单纯的理解只是选择一个理想的润滑剂
,

还必须具备理想

的模具结构和合理的润滑方法
。

发展和应用新型润滑材料
,

必将推动整个锻造工业的向前发

展
,

使其达到高产
、

模具寿命长
、

较好的零件质量
,

尽可能地降低空气污染
。

新型的润滑材料必须具备以下特点

良好的润滑作用
,

有利于金属流动并充满模腔

在金属和模腔表面宜于粘附和形成均匀的薄膜
,

并起较好的隔离作用和润滑作用
,

避

免锻件粘模 卡模

良好的冷却效果
,

防止模具因过热而硬度下降
,

提高模具寿命

使用时无火焰和烟雾的产生

用无毒
、

无腐蚀的材料配制

好的稳定性
,

不易沉淀和变质

保管
、

操作简便
,

货源充足
,

价格低
。

从 年初开始
,

我厂与第二汽车制造厂
、

山东南墅石墨矿联合进行了新型润滑剂的研

制工作
,

经过一年多的时间
,

先后配制了 个样品
,

经实验室和现场生产试验
,

最后筛选出
一

和
一

两种较理想的水基润滑剂
。

经过生产试验证明
,

水基石墨润滑剂可喷涂在模具腔表面
,

形成均匀而薄的石墨膜
,

此

膜对锻件的润滑效果以及防止粘模作用都是明显的
。

一般地说
,

水基石墨润滑剂不管是对高

的或低的变形速度都是最适宜的
。

试验结果证明
,

选择合适的润滑剂
,

可 以很好地改善润滑
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状态
,

促进金属的流动
,

减少粘着模具倾向
,

降低火焰和烟雾的生成
,

延长模具寿命
,

提高

生产效率
。

具体详述如下

一
、

水基石墨润滑剂的组成及性能

水基石墨润滑剂的主要成分为石墨粉
、

硅酸盐
、

扩散剂
,

其有关参数及摩擦性能见表
。

表 水基石墨润滑剂的有关参数及摩擦特性

润 滑 剂

外

样 品
一 一

备 一
’

注

黑色粘 稠状 黑色粘稠状

附着性能 ℃各温 区均匀附着
。℃各温 区均匀附

着
,

但冷却后石 墨膜起皮
温度每升高 ℃ 做一 次 喷
涂

, 即每 ℃为一 温 区

度秒粒
涂四粒度计

、

石 墨含量

值

。

常 温 。 。 。 。

℃
。 。 。

℃
。 。 。 。

℃
。 。 。

同 美 国
一

和 西 德
一 选 在 不 同 温 度下

的摩擦系数 相 比 较
,

见图
。

同美国
一

和 西 德
一

不 同 温 度 下在
高温摩擦试验机上运转时间
相 比较见图

℃ 。 。 。

摩擦系数

℃ 。 。

原液沉降 小时
。 。

丝 一

———
原液冲稀 , 后 】在 毫升处有沉降趋势

,

但 , 六 、 , , 根据生产实际情况利用 白
沉降“ 小时

,

不分层 】 叹月 又比
“ ’‘月 然沉降方法

悬浮性能

邸盼

瞄耀泌呵
摩擦系数

多卯 乒阅 汐口 多‘矽 刀口

温度 ℃

四种润滑剂在不同温度下的摩擦系数
试验条件 负荷 公斤

, 速度 转 分

松即

一
一 ,

一
一 ,

一
一 」,

一
一 ,

实线为开始时的摩擦系数
,

虚线为结束时的摩擦系数
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肛

柳泌切
众︶旦留

脚

卯万脚杜

即巧

夕一
’

常溢 多夕夕 矛即 诩 占即 刀夕

图

一
一

温度 ℃

四种润滑剂在不同温度下的耐磨性能

试验条件 负荷 公斤
, 速度 。。 转 分

一
一

一
一

一
一

二
、

生 产 试 验

、

试验条件

试验设备 。吨热模锻压力机

试验模具 材料
, ,

硬度 ,

试验零件 解放牌汽车万向节叉
,

材料
, ’

钢
,

重量
,

公斤 毛坯规格小

加热设备 半连续式煤气加热炉
,

加热温度 ,

锻打速度 平均 一 件 分

润滑方式 手喷枪
,

喷咀分上
、

下两孔
,

孔径 毫米
,

压力 公斤 厘米
“ ,

喷剂

流量 毫升 秒
。

、

试验样品

一
一 , 一 ,

重油
。

试验方法

本试验共分四步
,

在 多套模具上进行了较长时间的试验
。

第一步
,

从 个样品中通

过试验和实际生产筛选出理想的样品
。

第二步
,

对选出的样品
,

通过一个 班 次 连 续生产试

验
。

第三步
,

经过连续生产试验
,

再次筛选出最好的样品
,

进行批量生产
,

做 模 具 寿 命试
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验
。

第四步
,

在模具寿命试验的基础上进行较长时间的生产实际考核
,

得出正确的结论
。

将水基石墨润滑剂搅拌均匀
,

取一份原液以四份水稀释
,

倒入储液罐中
,

接通压缩空

气
,

控制好喷枪流量
,

使喷枪的喷嘴喷出液为均匀雾状
,

每锻打一件喷涂一次
。

在实际生产试验中
,

我们观察到
,

润滑剂喷到模具表面后生成水蒸汽而无烟生成
,

这样

能带走模具表面大量的热能
,

起到了冷却模具作用
,

在连续生产 多个锻什以后
,

用重油润

滑的模具表面温度明显升高
,

而用水基石墨润滑剂的模具表面温度只是稍有提高
,

因此模具

硬度基本保持不变
,

明显地提高了模具寿命
,

结果见表
。

表 水基石墨润滑剂与重油润滑时模具寿命试验的对比

润 滑 剂
一 一

每套模具平均
锻 打 件 数

模具使用情况

模具表面变化情况

一 件锻件脱模困难
,

一

件锻件脱模最好
, 或 件锻件脱模

困难
。

润 滑过程有烟雾生成
,

模具表 面温

度较高
, 型槽呈暗灰色

, 不光亮
。

第二阶段后模具表 面发现疲劳裂纹
,
第

三 阶段在桥部有比较严重的疲劳裂纹
,

到

后期疲劳裂纹和龟裂 比效严重时 , 锻件经

常卡在模腔中
。

二 。

一 件锻件脱模较 困难
,

一 件锻件脱

模最好
,
一名 。以上锻件脱模困难

,
无烟雾生

成
,

摸具型槽表面形成均匀的石墨薄膜
,
模具表 而

硬度基本保持不变
,

模具表而光 滑
,

光亮
。

第二 阶段后
, 模具表 而出现 疲 劳裂 纹

,

第 三 阶

段 , 疲劳裂 纹和龟裂现象都比用 重汕 润 沿 时严 重

些 , 但卡模现象却比用 重油时明显减少
。

验试后模具硬度

。

一
。

二

注 图纸要求新模具硬度为 ,

润滑剂经喷枪喷出后在模具表面能生成均匀而薄的石墨膜
,

此薄膜呈黑灰色
,

光亮
,

对

脱模非常有利 见表
,

有利于金属热变形
,

改善了模具润滑状况
,

提高了锻件质量
,

降

低了锻件成本 见表
,

是 目前锻造工艺比较理想的润滑材料
。

表 中重油与水基石墨润

滑剂使用价值对照仅限一次性试验
,

用过的模具还可磨修后继续使用
,

其经济效益未计算在

内
。

表 水基石墨润滑剂
、

重油润滑时脱模情况比较

赢
一巡掣几⋯

一

重
’

·

卜
·

⋯小
’

石
·

一

竺巡
一

鹦坠生
一

一
⋯一 翌竺一 ⋯

新‘具磨

缨
,

签坚竺竺早曼竺荃之⋯
一

生
一

⋯一少
“。

了竺一 ⋯一三燮一
一

些瞥曼鹦, 一 队 二 , 姗‘ 。 , 。
、 二 。 。 。 。 二 。 。 。 。。 川 。 模具表面 出现老化裂纹

矛二 日以
” 眼 我举肌供 ”

一「 “
“

’

一
“

‘
训 ”以 ’目 一及龟裂 现象
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表 水基石墨润滑剂与重油使用价值对照表辛

二
一

一爵巡鲤 ⋯
一

单 。

一

水基石墨润 滑剂

每套模具润滑剂用量

模具平均寿命

每件锻件模具及润滑剂费用

一台锻压机每年模具用量

可节约钢材费用

元 公斤

件 套

元 件
。

元 吨

每套模具钢材重 公斤
,

每套模具价格 元 , 重油为废油
,

每公斤 。
。

元 , 水基石墨润滑剂每公斤 元 ,

用水基石墨润滑剂每个锻件费用下降

、

试验结果

整个试验的前二步是评价样品能否达到锻压机所需的性能和要求
,

附着性能和脱模效果

是否好
,

后二步是考核样品连续生产性能及稳定性能和能否提高模具寿命
。

在模具寿命试验

阶段二个样品共做了十三套模具
,

从新模具开始到模具脱模困难而不能连续生产为止
,

并选

出三套模具经磨修后再次用于生产
,

结果见表
。

从表 可 以看出
,

当模具出现疲劳裂纹和

龟裂现象
,

脱模困难时
,

经过磨修后还能继续用 个班次以上
。

由此可见
,

水基石墨润滑剂

能够较大幅度地提高模具寿命
。

表 水基石墨润滑剂在生产中的使用试验

套套套套套套套套套套均一二三四五六七八九十第第第第第第第第第第平

三
、

结 论

根据实验室的评价和十三套模具寿命试验以及现 场 生 产 的使用证明
,

水基石墨润滑剂

具有好的润滑性和脱模效果
、

良好的隔热和冷却作用
,

明显地提高了模具寿命
,

满足了机械

锻压机的使用要求
。

在配有可靠的喷涂装置下使用
,

可称为 目前锻造工业中较理想的润滑材

料
。


