Neue Hochleistungsemulsion fur anspruchsvolle
Teilefertigungen mit bis zu 30 % geringerem
Werkzeugverbrauch

ein  unverzichtbares Werkzeug flr eine
kosteneffektive Produktion in der
Metallbearbeitung.

Laut Branchenerhebungen betragen die

Schmierstoffkosten gerade mal ca.10 % der
Werkzeugkosten. Durch den Einsatz des
richtigen Kihlschmierstoffes, lassen sich
die Werkzeugkosten um bis zu 30 % senken.
In Zeiten eines harten globalen Wettbewerbes,
muss deshalb auch das Potential
Kihlschmierstoff optimal genutzt werden um auf
Dauer wettbewerbsféhig zu sein.
Wassermischbare Kuihlschmierstoffe missen
unter anderem Anforderungen erfillen wie,
Warmetransport, Reibungsverminderung,
Spantransport, Korrosionsschutz und eine lange
Lebensdauer aufweisen.

Unter diesen Betrachtungen, wurde in enger
Zusammenarbeit mit verschiedenen namhaften
Metallverarbeitern eine neue
Hochleistungsemulsion entwickelt, die bis zu
30 % Werkzeugkosten senkt.

Drehmomentvergleich

Die Entwicklungsabteilung stand dabei
intensiv. mit Anwendern in Kontakt. Aus
dieser Kundennahe, kristallisierten sich die
Impulse zu neuen Produkten heraus.

Wie viel Kraft wird benétigt, um einen
Gewindedriick- Gewindeschneidwerkzeug in
ein Werkstuck zu drehen ? Genau dies kann
das Microtap Messgerat sehr prazise Uber
das Drehmoment ermitteln und liefert damit
aussagekraftige Werte (Tabelle unten).

Die in den vielen Laborversuchen gewonnen
Ergebnisse, wurde dann in Produkte
Ubertragen. In der Praxis wurden diese
hervorragenden Werte mit ZET-cut 8850 in
rostfreiem Stahl und ZET-cut 4500 in
Aluminium bestatigt.

Zusammenfassung

Fir schwierigste Bearbeitungen in hochfesten
Stahlen wie z.B. beim Tieflochbohren, bringt
ZET-cut 8850 beste Resultate in Bezug auf
Werkzeugverschleil3.

Fur die anspruchsvolle Aluminiumbearbeitung
wie Gewindeformen liefert

ZET-cut 4500 die besten Oberflachen bei
geringsten Rautiefen.

Informieren Sie sich auch auf unserer
Homepage: www.zet-chemie.de
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