
锻造用FG-SLS06脱模润滑剂

产品名称 锻造用FG-SLS06脱模润滑剂

公司名称 上海绿康润滑剂有限公司

价格 面议

规格参数 品牌:绿康
型号:FG-SLS06

公司地址 上海市奉贤区奉城镇东门村三组（注册地址）

联系电话 021-54416629 13062620313

产品详情

 1.技术特征

 1-1.在锻造温度范围内成膜均匀具有良好的润滑性和脱模性能；

1-2.对模具具有良好的隔热降温作用，并具备优异的抗热压能力，而使模具表面不断硬化，故可提高模具
寿命； 1-3.具有良好的化学稳定性的悬浮性，长时间放置不分解、不变质，对工件和模具无腐蚀作用； 1
-4.高温下不分解、不燃烧，制剂本身无毒，在工作过程中不产生有毒物质、或有害气体，不污染环境，
改善劳动条件； 1-5.稀释方法简单，使用方便，便于机械喷涂；
1-6.质量优良，性能稳定，价格与国外其它环保脱模润滑剂相比有竞争优势。

 

2. 润滑剂特点

      该产品的性能主要用于锻造工业中的模具表面润滑和脱模。

  该产品特点：

2-1.良好的环保作用，不污染环境、不会产生粉尘、不侵蚀人体。

2-2.对模具设备导轨面起到良好的润滑及保护作用，而且不会对导轨面产生磨损；

2-3.fg-sls06脱模润滑剂冷却效果:可使模具稳定在最佳工作温度；

2-4.优秀的脱模性能：模具表面的微白色涂层不留残渣并在锻后完全消失；

2-5.良好的脱模和润滑性能：最大限度减少锻件和模具的摩擦和磨损；



2-6.传统的黑石墨，对人体造成极大伤害，长期在使用黑石墨的环境中工作会对人体造成工业肺病、产生
粉尘、随空气流动，造成电路短路、污染环境，损坏设备;

3.     fg-sls06脱模润滑剂和黑石墨润滑剂对设备的影响比较

3-1.锻造使用黑石墨润滑模具，一般达不到规定的使用寿命，但使用fg-sls06脱模润滑剂润滑模具可提高膜
具寿命。提高模具寿命的主要原因，黑石墨原料含有细微颗粒状物质，模具受力后，对模具表面产生摩
擦，使模具加速老化，该脱模润滑剂完全是一种纯液体溶剂，不含对模具表面产生摩擦的细微颗粒状物
质，可减低模具的金属老化。

 

3-2.由于黑石墨润滑剂中含有颗粒，每一个月造成上下顶料杆堵塞，排除故障时需将模体卸下进行清除。
如使用 fg-sls06脱模润滑剂不会出现顶料杆堵塞等机械故障，故可降低因误工所产生的经济损失。

 

3-3．本产品具备黑石墨具有的特性外最主要特点是不污染环境，与黑石墨或含黑石墨成分的润滑剂相比
，使用本产品不会产生粉尘、侵蚀人体，更不会附着在设备上造成令人不愉快的生产环境。

 

4．包 装及运输方式

本品用塑桶盛装，每桶净重60公斤。在运输中应注意防止磕碰，小心轻放，不可倒置。

本品属非危险品,所以采用非危险品运输方式运送。

 

 

 

 

5.     使用方法：

 

5-1.本产品长时间放置，也不会产生沉淀物。使用前原液不需要搅拌直接与水稀释即可使用。

 

5-2.用户应根据不同工艺条件或实践经验，决定稀释倍数，以下配比可供参考： 
大型件加水稀释3--4倍，形状变化复杂、脱模困难的中型件加水稀释5-7倍；小型件12--15倍左右。 5-3.使
用方法：为保证涂模效果，要求采用自动或手动喷枪进行喷涂。使用时，将用自来水冲稀至一定倍数的
脱模润滑剂装入喷枪储液罐中，通过一定压力的压缩空气，对模具进行雾状喷涂。当喷枪静置一段时间
后不需要冲洗干净。为了确保涂模效果，最好不使用手工涂抹的方法，那样不但容易发生涂模不匀影响
润滑效果，而且脱模润滑剂的浪费也较大。  



 

 

 

 

 

 

 

 

 

6．稀释比例（部分锻件为例）

* 仅供参考

  

锻件类别

  

fg-sls06脱模润滑剂

  

水
  

接头

  

1

  

4~6
  

球销

  

1

  

4~6
  

拉杆接头

  

1

  

4~6
  

横拉杆接头

  

1

  

4~6
  

转向接

  

1

  

4~6
  

摩托车运杆

  

1

  

4~6
  

摩托车曲轴

  

1

  

4~6
  

柴油机曲轴

  

1

  

4~6
      



其他轴件 1 6~8
  

齿轮类（不含精锻）

  

1

  

6~8
  

叉型类

  

1

  

6~10
  

连杆类

  

1

  

8~10
  

复杂件（模具型槽较深的）

  

1

  

4~6
  

凸缘类型

  

1

  

6~8
  

杆类锻件

  

1

  

8~10
      

      

 

 

 

 

脱模剂使用方法

    适合锻压机、摩擦压力机、冷水机、压床等设备，要求该设备最好具备上下顶料装置。

第一：

1.    水质要求，用生活用水，勿用工业循环废水。

2.    水质洁净，防止杂物堵塞喷枪。

3.    水与fg-sls06脱模剂要充分搅拌。一般情况下，将规定数量的脱模润滑剂先倒入容器内，再根据所
需的兑水比例稀释。利用压缩空气容器搅拌5分钟左右即可。

4.    一般情况下，每锻一件喷涂一次。



第二：

1.    如用户没有罐装容器，最简易方法为用干净的桶将原料与水按比例倒入桶内，用人工搅拌均匀10
分钟即可。使用直径适当的的铁丝端部绑上抹破布，拈上脱模剂溶液涂抹在上下模具即可。用此方法时
，需要均匀涂抹，量要多一点。

*本产品使用喷枪均匀喷涂在模具表面上效果最佳。

注）在用户使用过程中，首先按1：4-5倍勾兑，如模具表面仍出现较浓的白色状，并且生产锻件不粘模
具，在可加水勾兑直到即不粘模具表面又呈银白色，为最理想状态。
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